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Wprowadzenie
I6wnym celem zakladu produkcyjnego jest
G osiggniecie zysku. Jest on r6znicg pomiedzy
przychodem a kosztami. Drogami do osiagnie-
cia sa: zwiekszenie przychod6w i zmniejszenie kosz-
tow. Kazda z tych drég jest realizowana na ogot przez
odrebne sluzby. Wyjatek stanowi droga poprawy ja-
koéci mogaca dzialaé réwnocze$nie na wzrost przy-
chodu i zmniejszenie kosztow produkcji. Polityka
w tym zakresie musi jednak by¢ bardzo elastyczna,
by nie podnoszgc kosztéw, a nawet je obnizajac po-
prawia¢ jako§¢é wyrobu. Stale struktury na ogdét nie
spelniajg tych wymagan, co widoczne stato sie w now-
szych systemach zarzadzania jakoS§cig typu np. six sig-
ma™. Podstawg dzialania sg w tym systemie tzw. pro-
jekty. Kazdy z nich posiada wlasng na ogdl zmienng
od problemu do problemu strukture. Powszechnie jed-
nak w zakltadach spotyka sie state struktury utrwalo-
ne przez system zarzadzania jakoscig, np. ISO 9000,
w ktorych dzialania majg bardziej uwarunkowania hi-
storyczne niz biezgce, co zdecydowanie zle wptywa na
wielko$¢ kosztow, jak i efektywnosé zarzadzania.

Przejawy tych dzialan sg widoczne przy analizie
poréwnawczej procesow: produkcji wyrob6w oraz zwia-
zanej z nig produkcjg a wlasciwie wypelnianiem réz-
nego typu formularzy. Ich wzajemne udziaty okresla-
ne na podstawie czasochtonnosci kazdego z tych pro-
cesOw zaprezentowano ponizej.

Celem pracy jest ocena czasochlonnosci obu cia-
gow produkcyjnych,wykonana na przyktadzie losowo
wybranego, typowego zamowienia. Ocena dotyczy tyl-
ko 5 formularzy bezpoérednio zwigzanych z produkcja
i kontrola wyrobu: kartq obiegowa, zgloszeniem do
odbioru, zleceniem dla laboratorium centralnego, cer-
tyfikatem i protokotem odbioru.

Badania
Produkcja

Wyrobem byly prety walcowane i prostowane.
Operacje produkcyjne obejmowaly nagrzanie wsadu
do ok. 1200°C, walcowanie, studzenie i prostowanie
na zimno. Sumaryczny czas tych operacji nie przekra-
cza 1 doby.

Badania produktu

Oceniano: powierzchnie, prostoliniowo$¢ pretow,
wykonano: badania defektoskopowe, statyczna prébe
rozciggania — 2 probki oraz prébe udarnosci — 6 pré-
bek. Czas przygotowania prébek, jak i wykonanie ba-
dan nalezy oszacowac na nie wiecej niz 2 dni.
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Przeptyw dokumentacji

Przeplyw dokumentow zwigzanych z kontrolg i ba-
daniami koncowymi przedstawiono schematycznie na
rys. 1. Faktyczna liczba dokumentéw jest duzo wiek-
szaniz 5 powyzej przedstawionych i dotyczy rozliczen,
dokumentéw magazynowych, zapotrzebowan, po-
twierdzen, zapiséw w ksiegach przyjec¢, powiadomien,
zlecenh na wykonanie, faktur itp.

Chronologia przepfywu dokumentow

Dla wybranego, typowego zamoéwienia daty opra-
cowania dokumentéw przedstawiaja sie nastepujaco:
potwierdzenie zaméwienia (F1) wplynelo 4 grudnia
1w tym tez czasie przygotowano karte obiegowsg (F2),
walcowanie wykonano 15 grudnia, zlecenie do labora-
torium centralnego (F3) powstalo 22 stycznia, zglo-
szenie do odbioru (F4) powstalo 22 stycznia, inspek-
cje do wystawienia certyfikatu (F5) wykonano 29 stycz-
nia, natomiast sam certyfikat posiada date wysta-
wienia 7 lutego, protokél odbioru (F6) sporzadzono
30 stycznia. Czas opracowania kompletu badanych do-
kumentéw wynosit 65 dni

Technika opracowywania i przesytania
dokumentow

Na przedstawionym schemacie dokumenty byly
przekazywane 30 razy, Iacznie z powrotem dokumen-
tow chwilowo wypozyczonych w celu tworzenia lub
wypelnienia innego dokumentu.

Powszechng praktyka jest, ze dokument z jednostki
do jednostki przesylany jest z dnia na dzien, stad po-
nadmiesieczny okres tworzenia dokumentacji staje sie
oczywisty.

Takie relacje wydaja sie zaskakujace, sg jednak
rzeczywiste.

Mozna oczywiScie postawié pytanie, czy zatem nie
czas na zmiany tego schematu tworzenia dokumen-
tow.

Powielanie dokumentacji

Powyzsze dane prezentujg olbrzymia czaso- i pra-
cochtonno$é tworzenia dokumentacji opartej na wy-
pelnianiu przygotowanych w tym celu formularzy od
F2 do F6. Analize formularzy, ich przebieg i wybrane
elementy budowy przedstawiono ponizej.

Podstawowym dokumentem do podjecia produk-
¢ji jest potwierdzenie zamowienia (F1), na podstawie
tego jest tworzona karta obiegowa (F2), w ktorej 59%
danych jest przepisanych z F1. Nastepnym formula-
rzem jest zlecenie do laboratorium centralnego (F3),
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Rys. 1. Schemat przeplywu dokumentow

ktére w 29% jest przepisaniem danych z F1 i F2. Ko-
lejny formularz — F4 (zgfoszenie odbioru) jest przepi-
saniem w 66% danych z poprzednich formularzy. Pro-
tokdt odbioru (F6) jest w 90% przepisaniem dotych-
czasowych formularzy. Certyfikat jako dokument ze-
wnetrzny nie jest w tym przypadku analizowany, ale
oprocz daty i podpisu wszystkie dane pochodza z do-
tychczas wytworzonych dokumentow.

W trakcie omawianego administracyjnego proce-
su wystepuje znacznie wieksza liczba dokumentéw,
co jeszcze bardziej poteguje prezentowane powyzej zja-
wiska.

Zastrzezenia w tym przypadku budzi znaczna licz-
ba wielokrotnie przepisywanych informacji, a w efek-
cie wzrost obcigzenia czasowego, informacyjnego,
a takze znacznie wieksza mozliwo$¢ popelnienia ble-
du, co zresztg w badanym dokumencie wystapilo. Wy-
stepowanie redundancji, czyli skrétowo przeinformo-
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Rys. 2. Procent powtarzanych informacji w ba-
danych formularzach

wania w tak znacznym stopniu §wiadczy o odpowied-
nio matej znajomosci zasad konstrukeji dokumentow.

Podsumowanie

rodukcja wyrobu lgcznie z badaniami

zajmuje okolo 3-4 dni, produkcja doku-
mentacji zwigzanej z wyrobem zajmuje
okolo 60 dni. Relacja zatem jest jak 1/15-1/20.
W przeliczeniu na procenty, czas przeznaczony na ro-
bocizne i badania stanowi jedynie od 5 do 7% czasu
przeznaczonego na dokumentowanie wzglednie pro-
stego wyrobu. Te wielko§ci wydaja sie by¢ nieprawdo-
podobne, sg jednak rzeczywiste. Proporcje te prze-
nosza sie na koszty robocizny zwigzanej z produkcja
wyrobu. Oczywiscie dochodza jeszcze inne straty, np.
zwigzane z zamrozeniem kapitalu czy zwiekszonym
zatrudnieniem.

Uwazamy, ze rozwigzania tego dylematu nalezy
szukaé poprzez: przyspieszenie obiegu dokumentow,
np. stworzenie sieci komputerowej, oraz przez reor-
ganizacje obecnej struktury administracyjnej, ktora
zwiekszy efektywno§¢ dzialania. Jak sgdzimy, inwe-
stycje te, dobrze przeprowadzone, powinny sie zwro-
ci¢ w bardzo krotkim czasie.
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