LEAN SIX SIGMA « PLANOWANIE I REALIZACJA PRODUKCII

1. Planowanie i realizacja produkcji jako jeden system

Planowanie i wykonanie sg czgsto zarzadzane przez odregbne zespoty, lecz klient do§wiadcza
ich jako jednego procesu. Nie otrzymuje prognozy ani harmonogramu — otrzymuje produkt w
okreslonej ilosci 1 terminie. Dlatego pierwszy rozdzial porzadkuje zalezno$ci miedzy poziomami

decyzji, danymi oraz rzeczywistym przeptywem.

Stabilizacja nie oznacza sztywnosci. Jej celem jest plan wykonalny, chroniony przed przy-
padkowa zmiang, a jednocze$nie wyposazony w reguly szybkiej reakcji na uzasadnione zaktoce-

nie. Rozdziat pokazuje takze koszt pozornej elastycznosci i rolg integracji ERP, APS oraz MES

[31[4] [9].

Cele rozdzialu
* Rozpozna¢ mechanizmy obejmujace 9 zagadnien rozdziatu.

» Powigza¢ dane z decyzja dotyczaca obszaru: Od zapotrzebowania klienta do wykonania planu produk-
cji.

* Okresli¢ prog reakcji, wiasciciela i dowdd utrzymania poprawy.

1.1 Od zapotrzebowania klienta do wykonania planu produkcji

Zapotrzebowanie klienta uruchamia ciag decyzji, ktory konczy si¢ dopiero wtedy, gdy wta-
Sciwy wyrob jest dostgpny w uzgodnionym terminie. Pomigdzy zamowieniem a wykonaniem po-
jawiajg si¢ prognozy, reguly priorytetow, dostepno$¢ materiatu, obcigzenie stanowisk 1 ograni-

czenia jakosciowe. Kazde przekazanie informacji moze zmieni¢ znaczenie pierwotnej potrzeby.

Mapa procesu planistycznego powinna pokazywaé wejscie, decyzje, wlasciciela, czas podje-
cia decyzji i dane przekazywane do nast¢pnego poziomu. Lean ujawnia oczekiwanie, nadproduk-
cje 1 prace w toku powstate wskutek blednego sygnatu. Six Sigma pozwala zmierzy¢ rozrzut po-

miedzy obietnica, planem 1 rzeczywistym wykonaniem [1] [3] [9] [24].
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Jedna petla planowania i wykonania

POPYT —»| S&OP / = MONOGR ONANIE |—» KLIENT

wykonanie — przyczyna odchylenia — korekta zatozen

Rysunek 1. Petla od popytu przez plan i wykonanie do informacji zwrotnej.
Przyklad praktyczny. Klient zamawia 480 zespoléw na piatek. Plan gldowny przyjmuje ilos¢
bez weryfikacji dostgpnosci testera koncowego, a harmonogram uruchamia cato$¢ w czwartek.
Produkcja wykonuje 480 sztuk, lecz 140 czeka na test i nie moze zosta¢ wystanych. Lokalna

wydajno$¢ nie oznacza wykonania zobowigzania.

Punktem koncowym planu musi by¢ mierzalny rezultat klienta. Zespdt powinien §ledzi¢
jedng wersje zapotrzebowania i wskazaé, w ktdrym miejscu oraz z jakiego powodu zmienila si¢

data, ilo$¢ albo sekwencja.

Punkty kontroli
* Jedna identyfikowalna wersja zapotrzebowania.
» Powigzanie z materiatem i zdolno$cia.

* Potwierdzenie wykonania w punkcie obietnicy.

Pytania kontrolne

» Ktory zapis zrédtowy najwczesniej potwierdzi, ze w obszarze ,,0d zapotrzebowania klienta do
wykonania planu produkcji” spetniono warunek: jedna identyfikowalna wersja zapotrzebowa-
nia?

+ Jaka reakcje nalezy uruchomié, gdy nie mozna wykaza¢ elementu: potwierdzenie wykonania w
punkcie obietnicy?

1.2 Strategiczny, taktyczny i operacyjny horyzont planowania

Horyzont planowania okre$la rodzaj decyzji, ktérg mozna jeszcze zmieni¢. Decyzje strate-

giczne dotycza technologii, lokalizacji 1 trwatej zdolno$ci. Poziom taktyczny rozdziela wolumen,
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zapas 1 zasoby w kolejnych miesigcach, a poziom operacyjny ustala zlecenia, kolejnos¢ i terminy

w dniach lub godzinach.

Niestabilnos$¢ rosnie, gdy problemy dtugiego horyzontu probuje si¢ naprawia¢ codziennym
przeplanowaniem. Braku mocy wynikajacego z ograniczenia inwestycyjnego nie usunie zmiana
kolejnosci zlecen. Z kolei operacyjnego op6znienia jednej partii nie nalezy automatycznie zamie-

nia¢ w korekte rocznej prognozy [9] [10] [18].

Horyzont decyzji a swoboda zmiany

STRATEGICZNY ¢ lata * technologia i trwata zdolnos¢

TAKTYCZNY ¢ miesiace ¢ S&OP, zapas, wolumen

malejgca swoboda zmiany

v

Rysunek 2. Horyzonty planowania i malejgca swoboda zmiany decyzji.

Przyklad praktyczny. Zaktad ma trwaty deficyt 900 godzin obrébki w kwartale. Co tydzien
planista przesuwa zlecenia mi¢dzy maszynami, lecz dostepna technologia nie pozwala przenie$¢

operacji krytycznej. Tabela wyglada na aktualng, ale zadna wersja planu nie jest wykonalna.

Kazda luka powinna trafi¢ do poziomu, na ktérym istnieje rzeczywista mozliwo$¢ jej usunig-
cia. Regula eskalacji ma wskazywa¢ moment przejscia od decyzji operacyjnej do taktycznej lub

strategiczne;j.

Punkty kontroli
 Jawny horyzont kazdej decyzji.
* Zgodno$¢ uprawnien z rodzajem luki.

 Eskalacja problemu nierozwigzywalnego lokalnie.

Pytania kontrolne

+ Jak odrézni¢ chwilowa poprawe od trwatej zmiany dotyczacej ,,Strategiczny, taktyczny i opera-
cyjny horyzont planowania”, wykorzystujac warunek: zgodnos¢ uprawnien z rodzajem luki?
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+ Kto powinien podja¢ decyzje, jezeli rownoczesnie nie sg spetnione: jawny horyzont kazdej de-
cyzji 1 eskalacja problemu nierozwigzywalnego lokalnie?
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Cwiczenie 1. Pomiar zgodnosci planu z wykonaniem

Zaklad Alfa wytwarza cztery rodziny wyrobow. Dla zakonczonego tygodnia dostepne sa
wielko$ci zatwierdzonego planu, wykonania oraz informacja, czy rodzing zakonczono w przypi-
sanym dniu. Kierownik chce oddzieli¢ zgodno$¢ wolumenu, miksu 1 sekwencji. Wszystkie dane

w tym oraz kolejnych ¢wiczeniach sg fikcyjne 1 opracowane wylacznie do celoéw dydaktycznych.

Tabela. Dane do ¢wiczenia 1

Rodzina Plan [szt.] Wykonanie [szt.] W przypisanym dniu
A 1200 1 140 tak
B 800 840 nie
C 600 510 tak
D 400 430 nie
Polecenia

1. Oblicz zwykla realizacj¢ planu wolumenowego oraz realizacj¢ ograniczong do wielkos$ci planu.
2. Oblicz zgodno$¢ miksu na podstawie udziatéw rodzin w planie i wykonaniu.

3. Oblicz zgodno$¢ harmonogramu jako udziat rodzin ukonczonych w przypisanym dniu.

4. Wskaz, dlaczego jeden wynik zagregowany mogltby ukry¢ problem operacyjny, i zaproponuj ko-

lejnos¢ reakeji.

Zalozenia robocze

* Nadwyzka jednej rodziny nie kompensuje niedoboru innej w mierniku ograniczonym.
» Kazda rodzina ma jednakowg wage w mierniku zgodnosci harmonogramu.

* Udzialy miksu liczone s3 wzgledem sumy planu i sumy wykonania.

Oczekiwany rezultat

Odpowiedz ma rozdzieli¢ zgodno$¢ wolumenu, miksu i dnia wykonania. Po czterech obli-

czeniach nalezy wskaza¢ luke, ktorej nie wida¢ w sumie tygodniowej, oraz zaproponowac pierw-

szy krok reakcji operacyjne;j.
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Rozwiazanie ¢wiczenia 1. Pomiar zgodnosci planu z wykonaniem

Analize¢ rozpoczynamy od ustalenia, co moze, a co nie moze kompensowac niedoboru innej
rodziny. Cztery mierniki wykorzystuja te same dane, lecz odpowiadaja na odmienne pytania o

wolumen, strukture 1 termin.

Z.alozenia

* Nadwyzka jednej rodziny nie kompensuje niedoboru innej w mierniku ograniczonym.
» Kazda rodzina ma jednakowa wage w mierniku zgodnosci harmonogramu.

 Udzialy miksu liczone sg wzgledem sumy planu i sumy wykonania.

Wzory

Realizacja wolumenu RV =XW;/ 2P; x 100%

Realizacja ograniczona RO =Zmin(W;, P;) / 2P; x 100%

Zgodnos¢ miksu ZM =[1 - 0,5 x ZIW/ZW — P/ZP[] x 100%

ZH = liczba rodzin wykonanych w dniu /

Zgodnos$¢ harmonogram . .
gocnosc ha g " liczba rodzin x 100%

Obliczenia

1. 2P =3 000 szt., a XW =2 920 szt.; RV =2 920/3 000x100% = 97,33%.
2. Zmin(W;,P)) = 1 140+800+510+400 = 2 850 szt.; RO =2 850/3 000%100% = 95,00%.

3. Udziaty planu A-D wynosza 40,00%; 26,67%; 20,00%; 13,33%, a wykonania 39,04%; 28,77%;
17,47%; 14,73%.

4. Suma bezwzglednych réznic udziatow wynosi 0,0699; ZM = (1-0,5%0,0699)x100% = 96,51%.
5. W przypisanym dniu ukonczono A i C; ZH = 2/4x100% = 50,00%.

Interpretacja

Wolumen catkowity jest bliski planowi, lecz nadwyzki B i D cz¢§ciowo zastaniaja niedobory
A 1 C. Miernik ograniczony poprawnie nie zalicza nadprodukcji jako wykonania innego zobowia-

zania.

Najwigkszym sygnatem jest zgodno$¢ harmonogramu roéwna 50%. Organizacja moze osiggac

tygodniowg sume kosztem termindéw dziennych, dodatkowego WIP i zmian sekwencji.
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Decyzja i rekomendowane dzialania

* Najpierw przeanalizowa¢ dwie zmiany terminu i niedob6r 90 sztuk rodziny C, przypisujac im kody
przyczyn.

» Na tablicy dziennej pokazywac réwnoczesnie RO, ZM i ZH; nie zastgpowac ich samg suma tygo-
dniowa.

Kryteria weryfikacji
* Przez cztery kolejne tygodnie stosowa¢ niezmienione definicje i sprawdzi¢, czy ZH rosnie bez
wzrostu zapasu mi¢dzyoperacyjnego.

* Losowo odtworzy¢ dwa zlecenia od zatwierdzonego planu do rejestracji wykonania, aby po-

twierdzi¢ wiarygodno$¢ znacznika dnia.

Whiosek pozostaje warunkowy wobec jako$ci danych. Jezeli zmieni si¢ zakres, definicja
miernika albo zalozenie ,,Nadwyzka jednej rodziny nie kompensuje niedoboru innej w mierniku
ograniczonym.”, obliczenia dla ¢wiczenia 1 nalezy wykona¢ ponownie, zachowujac poprzednia

wersj¢ jako punkt odniesienia.



