                                                                               Poznań, dnia  16.12.2005 

Zadanie – zmiana organizacji  pracy

Jest zła  wydajność!

Ma być lepiej wreszcie bardzo dobrze.
Zastanówmy się jak doprowadzić do zmian .

Nie da się wyciągnąć logicznych wniosków bez analizy przyczyn złej sytuacji.
Proponuję najbardziej pobieżnie prześledzić kolejność montażu sprężarki śrubowej.

Montaż sprężarki śrubowej.

Podstawa-obudowa , rama, zbiornik, stopień śrubowy , silnik , obudowa z  tunelem wentylatorem ,koła  pasowe , części  z zakupu, inne części  własnej produkcji.

Podzielmy elementy składowe wg kosztów ponoszonych przez firmę przy zakupie.

· Grupa A -  elementy bardzo drogie ( stopień, silnik, instalacja elektr., zbiornik )

· Grupa B -  elementy drogie  (części przetworzone mniejsze takie jak np. zawory elektromagnetyczne , regulatory ciśnienia , aparatura pomiarowa  itp.)

· Grupa C - uszczelki , śruby ,podkładki metalowe i gumowe ,   materiały stalowe blachy, kształtowniki, pręty ,rury .

Wszyscy doskonale wiemy , że aspekt ekonomiczny działalności wytwórczej jest   związany z zamrożeniem kapitału w zapasach.

Zgodnie z zasadami nowoczesnego zarządzania firmą powinniśmy zatem dążyć: 

· do minimalizacji zapasów,

· minimalizacji czasu realizacji,

· terminowości dostaw.

Proszę się zgodzić , że  najmniejszym obciążeniem kapitał obrotowy przedsiębiorstwa  są materiały z Grupy C.
Powróćmy teraz do montażu.

Załóżmy , że części zakupowe  zostały sprowadzone wg  wcześnie określonych zasad 

i nie stanowią zagrożenia dla produkcji i budżetu.

Czy teraz montaż przebiega bez zakłóceń ?

Otóż okazuje się że pracownik zamiast  wytwarzać czeka ?

· brak  podstawy , potem ramy- pracownik już nie czeka teraz szuka i pyta , dlaczego brak podstawy i ramy bo nie było blachy , blaszki ,  kątownika , pracownik znalazł postawę i ramę przystąpił do pracy , przykręcił silnik stopień jeszcze coś , czy jest wydajny, nie ponieważ znowu  szuka obudowy a potem złączki  i tak to jest!,
· czy sytuacja się zmieni w momencie gdy podstawy, ramy, obudowy , złączki

     będzie szukał pracownik magazynu? 

· będzie gorzej bo ten pierwszy nadal będzie czekał , a ten drugi będzie 

szukał , pytał! 

 -   stworzenie jakichkolwiek dokumentów niczego nie zmieni !       

Przyczyną takiego stanu jest zła organizacja pracy i niestety nieporządek.

W jaki sposób polepszyć organizację pracy i wykorzystać pracownika  by ten wykonywał pracę z sensem bez niepotrzebnych strat wynikających z nie dobrej obsługi.

Wszyscy rozumiemy że należy  lepiej wyposażyć i zorganizować  stanowiska  pracy , postawić do dyspozycji odpowiednie materiały we właściwej ilości we właściwym miejscu i czasie !

Przykłady  

Spawalnia 

· czekamy na podstawy, ramy, kolektory , wentylatory itd.

· ustalmy potrzeby i potnijmy towar do produkcji tych wyrobów, potnijmy ceowniki  kwadraty blach blaszki belki i co tam jeszcze ułóżmy elementy na regale ,

· określmy czas potrzebny do pospawania wyrobu , określmy  średnie zapotrzebowanie , muszą być do dyspozycji spawacza ,niech wykona potrzebną ilość podzespołów, niech mają swoje miejsce   – Grupa C

· teraz mogę dostarczyć wyrób do montażu ! 

Obróbka skrawaniem

no cóż nie ma wyjścia trzeba wydłużyć serie i poukładać kartery ,cylindry ,

tłoki , wały i inne na półkach , wiadomo poniesiemy koszty, jednak w dalszej perspektywie taka polityka przyniesie  na pewno wymierne korzyści. 

Ilości określmy wg tych samych zasad z zachowanie serii ekonomicznie uzasadnionej-  poukładamy na półki , wydamy do produkcji.

Na pewno należy niezwłocznie  obrobić wszystkie odlewy kół pasowych

i wykorzystać w produkcji , w przeciwnym razie pozostaną i zamienią się w złom.

Zdaję sobie sprawę , że  ilość części produkowanych w przedsiębiorstwie 

przekracza tysiąc detali ,  bardzo trudno opanować taką produkcję, musimy jednak

to zrobić , bez porządku wciąż będziemy czekać, szukać ,przerywać pracę aby gasić pożar za pożarem , tracić czas i nerwy.

Proponuję  podzielić ten tysiąc na grupy i kolejno porządkować  np.:

· części spawane 

· części wyginane

· części zakuwane

· części obrabiane

No cóż wykonaliśmy wielką pracę .pracownik ma wszystko, może wytwarzać,

owszem pracuje bez  przeszkód i co dalej?

Otóż pracownik bardzo dokładnie wykonuje swoją pracę on swój czas szanuje ,

dba o jakość , ....................itd. 

I PO CO TO WSZYSTKO ?

Porządku nie robimy dla idei , szukamy korzyści , chcemy zarobić !

 Pracownik ma taki sam cel , chce zarobić!

  Chce być szanowany!

Pracownik musi móc i chcieć pracować ,aby uzyskać wymierne dla siebie korzyści.

Tylko wymierne zachęty odwrócą sytuację , pracownik będzie wytykał błędy,

będzie szukał pracy, będzie szanował pracę , będzie SPRZYMIERZEŃCEM.

Za wykonaną pracą musi iść wynagrodzenie, 

 Kierownik Magazynu

 Czesław Walczak           

