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REDUKCJA CZASU REALIZACJI PROCESU
JAKO SPOSOB ZWIEKSZENIA
KONKURENCYJNOSCI PRZEDSIEBIORSTWA

Streszczenie: W artykule przedstawiono zagadnienia znaczenia czasu w procesach firmy,
podstawowe strategie procesowe konkurowania czasem realizacji zamdwien oraz analiz¢
projektu, w ktérym redukcja czasu miata kluczowe znaczenie. Autor prezentuje poglad, ze
rola czasu realizacji, jako czynnika konkurencyjnosci, nabiera coraz wigkszego znaczenia.
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1. Wstep

Wspotczesny rozwdj sfery produkcyjnej oraz zmiany zachodzace w otoczeniu
przedsigbiorstwa wymuszaja ciagte doskonalenie procesow. Zdolnos¢ do pozosta-
wania konkurencyjnym jest wigc w duzej mierze zalezna od postrzegania zacho-
dzacych zmian i dostosowania sie do nich. Z postepujacego uwrazliwienia klien-
tow na czynnik czasu wynika konieczno$¢ przywiazywania przez przedsiebiorstwa
coraz wiekszej wagi do czasu realizacji zamowien. Celem redukcji czasu jest uzy-
skanie poprawy satysfakcji klienta poprzez skrocenie czasu realizacji bez jedno-
czesnego wzrostu kosztdw. Referat zwraca uwage na znaczenie czasu w procesach
firmy, podstawowe strategie procesowe konkurowania czasem realizacji zamowien
oraz zawiera analize projektu, w ktérym redukcja czasu miata kluczowe znaczenie
w jego pomyslinej realizacji.

2. Istota i znaczenie konkurowania czasem

W latach 90. gtdwnym wyznacznikiem sukcesu rynkowego byta jakosé i pozycjo-
nowanie cenowe. Dzi$ konkurowanie jakoscia i cena czesto nie wystarcza do zdo-
bycia przewagi rynkowej. Wiele przedsigbiorstw zaczeto coraz wigksza wage
przywiazywac do czasu realizacji zamowien, czyli ,,konkurowania czasem”. Tym,
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co wyr0znia strategie konkurowania czasem sposrdd innych, jest postrzeganie cza-
su jako wyjatkowego i niezwykle cennego zasobu, ktérym dysponuje przedsicbior-
stwo. Organizacja taka jest w stanie szybko reagowac¢ na zmieniajace si¢ oczeki-
wania klientow, nowinki technologiczne i ruchy konkurencji.

Pojecie strategii konkurowania czasem zaczeto stosunkowo szybko odnosi¢ do
calego przedsiebiorstwa, zwlaszcza w kontekscie zintegrowanego fancucha dostaw.
Wiekszo$¢ menedzeréw posiada intuicyjne wyczucie wartosci czasu. Owo intuicyjne
wyczucie waznosci zasobu czasu pojawia sie chociazby w dazeniu do szybszego
udzielania odpowiedzi na zapytania klienta, skracaniu czasu dostaw czy w informa-
tyzacji firmy w celu zaoszczedzenia czasu przeptywu i przetwarzania informacji.
Stosowanie technik czasooszczednych w tak waskim, zaledwie operacyjnym zakre-
sie nie pozwala jednak na stworzenie trwatej przewagi konkurencyjnej. Konkurenci
bez trudu przenosza nowe i tatwe do skopiowania rozwiazania na grunt swoich
przedsicbiorstw. Osiagniccie trwatej przewagi poprzez konkurowanie czasem wy-
maga gruntownych i gtgbokich zmian w funkcjonowaniu przedsigbiorstwa.

U podstaw strategii czasowych lezy ,.kompresja czasu” (time compression).
Jest ona definiowana jako redukcja czasu traconego w biznesie, odnoszaca sie do
wszystkich sektorow przemystowych. Mozna postuzy¢ sie bardziej precyzyjna de-
finicja, ktéra brzmi nastepujaco: kompresja czasu to redukcja czasu konsumowa-
nego przez procesy W biznesie, osiggana poprzez eliminacje czasu nie tworzacego
wartosci dodanej [Laskowska 2002, s. 13]. Z powyzszych definicji jasno wynika,
ze kompresja czasu jest $cisle powiazana z analiza procesow przedsigbiorstwa i
ocena ich przydatnosci z punktu widzenia efektywnosci firmy. Analiza czasowa
realizacji procesow stuzy¢ moze rowniez do oceny sprawnosci przedsiebiorstwa i
by¢ wyznacznikiem jego gotowosci i zdolnosci do podejmowania wyzwan i wyko-
rzystania pojawiajacych si¢ okazji.

3. Formy konkurowania szybkoscia dzialania

Konkurowanie czasem jest podejsciem, ktore aktywnie stosuje wiele firm. Firmy te
konkuruja czasem, poniewaz strategia ta oferuje korzysci i pozycje, ktérych uzna-
nie dla konkurentéw jest za trudne do osiagniecia lub przekracza ich mozliwosci.
Obecnie mozna zaobserwowa¢ dwie formy konkurowania szybkoscia dziatania
przedsigbiorstwa:

1) szybciej na rynku — szybciej z nowym produktem na rynku,

2) szybciej do produktu — szybciej w zaspokajaniu potrzeb klienta w zakresie
istniejacych produktow.

Szybciej na rynku

Przedsiebiorstwa koncentruja swoje dziatania na redukcji cyklu wprowadzania
nowego produktu, czyli na skréceniu czasu od koncepcji produktu do jego produk-
cji. Redukcja tego czasu ma szczeg6lne znaczenie dla tych przedsiebiorstw, ktdre
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rozwijaja i wprowadzaja nowe wyroby na rynek. Wprowadzenie nowego produktu
w planowanym lub krétszym okresie, nawet kosztem przekroczenia budzetu, czg-
sto generuje wyzszy poziom zysku w poréwnaniu z przypadkiem wprowadzenia
nowego produktu z opoznieniem, ale bez przekraczania planowego budzetu.
Oprécz tego strategia ta pozwala przedsichiorstwom osiagna¢ wiodaca pozycje na
nowych rynkach poprzez wypuszczanie produktéw przed konkurencja, oznacza tez
szybsze opadanie krzywej uczenia si¢ produkcji i podniesienie barier do pokonania
przez konkurentow, ktdrzy chcieliby wejs¢ na rynek.

Drugim typem przedsigbiorstw stosujacych zasadg ,,szybciej na rynku” sa takie,
ktdre sa zdolne do wprowadzania wiekszej liczby nowych produktoéw i szybciej od
swoich konkurentdw, przez co moga dominowa¢ na rynku. Lista przedsiebiorstw
pracujacych nad zdolnoscia konkurowania ,,szybciej na rynku” stale rosnie i obejmu-
je wiele znaczacych w skali swiatowej przedsiebiorstw [Rudnicki 1998, s. 2-3].

Szybciej do produktu

Przedsigbiorstwa skupiaja si¢ na szybkosci w reagowaniu na potrzeby klienta w
odniesieniu do istniejacych produktéw. Przedsiebiorstwa te koncentruja sie na re-
dukcji cyklu realizacji zamdwienia, czyli czasu od momentu ztozenia zmdwienia
przez klienta do momentu, gdy przedmiot zamowienia znajdzie sie w rekach klien-
ta. Niezaleznie od tego, czy firma konkuruje szybkoscia wprowadzania nowych
produktow na rynek czy szybkoscia w zaspokajaniu potrzeb w zakresie istnieja-
cych produktéw, do konkurowania szybkoscia dostawy sktania fakt, ze redukcja w
cyklu jej realizacji czesto przejawia sie takze w poprawie wynikéw finansowych
dziatalnosci przedsiebiorstwa [Rudnicki 1998, s. 2-3].

4. Strategie procesowe konkurowania czasem

Kazda ze strategii procesowych ma inne podejscie do cyklu realizacji i kazda bazu-
je na odmiennych procedurach i technikach. Niektore ze strategii procesowych
moga zosta¢ wdrozone relatywnie szybko, inne wymagaja wiccej przedsiewzieé
przygotowawczych i zabieraja wiccej czasu, aby osiagna¢ okres, w ktérym beda
przynosi¢ korzysci.
Stosowanie technik czasooszczednych zmierza do tego, aby:
— szybko reagowa¢ na zmieniajace sie oczekiwania klientéw, nowinki techniczne
i ruchy konkurencji,
— zapobiega¢ op06znieniom w realizacji procesow,
— eliminowa¢ btedy i marnotrawstwo oraz niepotrzebne procesy.
Wyrdznia sie nastepujace strategie procesowe redukcji czasu realizacji zamdwien:
— upraszczanie procesow,
— standaryzacja,
— rownolegtos¢ dziatan,
— inzynieria wspotbiezna,
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— sterowanie odchyleniami,
— automatyzacja,
— wigksze zasoby.

Upraszczanie procesow. To strategia opierajaca sie na zatozeniu, ze cykle re-
alizacji sa rezultatem procesu. Upraszczanie polega na rozpoznaniu i koncentrowa-
niu uwagi na tych czynnosciach w procesie, ktére nie wnosza wktadu w dodanie
wartosci do produktu, a sa zwiazane z ponoszeniem kosztow. Czynnosci te moga
by¢ wykonywane nieefektywnie lub tez moga by¢ niepotrzebne. Nieefektywne
wykonywanie pewnych czynnosci moze by¢ poprawione poprzez przemyslenie
(postawienie pytania, jak ta sama czynnos¢ moze by¢é wykonywana bardziej
sprawnie) lub poprzez taczenie (wybieranie dwoch lub wigcej czynnosci czy kro-
kéw, ktére maja podobne cele, i taczenie ich w jedna). Czynnosci zbedne nalezy
eliminowac.

Strategia upraszczania procesu zmierza do ograniczenia liczby krokéw do wy-
konania. Rezultatem postgpowania jest uproszczony proces. Procesy takie sa bar-
dzo pozadane z perspektywy konkurowania czasem, gdyz sa tatwiejsze do kontroli
i sterowania, bardziej przewidywalne i pochtaniaja mniej czasu. Taktykami wyko-
rzystywanymi przez te strategie, oprécz analizy przebiegu procesu, sa: specjalizo-
wany przedmiotowo zaklad, redukcja czasu przezbrojen, technologia grupowa,
produkcja w komorkach przedmiotowych, reenginering, lean manufacturing.

Standaryzacja. Ktadzie nacisk na stosowanie wspolnych i standardowych pro-
cesow lub czesci. Stosujac standardowe procesy, ludzie nie wykonuja podwojnie
zadan w projektowaniu nowego wyrobu czy w rozwijaniu nowego procesu. Za-
miast tego pracuja z procesem, ktory jest juz im dobrze znany. Moga skoncentro-
wac swojg uwage na projektowaniu w kontekscie standardowego procesu.

Podobnie w przypadku strategii ,,szybciej do produktu”, ludzie odpowiadaja na
kazde zamowienie w podobny sposob. Redukuje to czas dostawy i zwigksza prze-
widywalno$¢ procesu. Standaryzacja zwiazana jest z wykorzystaniem takich dzia-
fan, jak unifikacja czesci, typizacja produktow, technologia grupowa, systemy kla-
syfikacji i kodowania oraz ciagte doskonalenie [Rudnicki 1998, s.2-3].

Rownoleglosé¢ dzialan. Skupia sie na lokalizacji dziatanh w procesie. W kaz-
dym procesie zadania moga by¢ planowane na $ciezce krytycznej lub poza nia.
Sciezka krytyczna sktada sie z tych czynnosci, ktore determinuja minimalny cykl
realizacji, potrzebny do ukonczenia zadania lub projektu. Dodawanie czynnosci na
tej Sciezce zawsze zwiazane jest z wydtuzaniem cyklu. Dodanie natomiast tej sa-
mej czynnosci na sciezce niekrytycznej tak, ze jest ona wykonywana w tym samym
czasie lub réwnolegle z czynnosciami na sciezce krytycznej, nie powoduje wydtu-
zenia cyklu zadania lub projektu. Réwnolegtos¢ zadan zmierza do utrzymania mi-
nimum czynnosci plasowanych na sciezce krytycznej. Czgsto decyzje odnosnie
umieszczenia, czy tez nie, danej czynnosci na sciezce krytycznej podejmuje sig z
perspektywy jej wktadu w wartos¢. Jezeli czynnos¢ wnosi wktad do wartosci pro-
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duktu (definiowanej przez klienta), to taka czynnos¢ moze by¢ rozwazana do
umieszczenia na sciezce krytycznej. Czynnosci niewnoszace wartosci powinny by¢
eliminowane lub przesuwane na sciezki niekrytyczne.

Inzynieria wspolbiezna. Czgsto nazywana jest projektowaniem wspotbiez-
nym, jako ze zazwyczaj odnosi sie do prac projektowych. Ta koncepcja rozwoju
produktu i procesu powoduje, ze projektanci w sposob okreslony i zaplanowany
realizuja zadania, rozwijajac rownolegle produkt i procesy jego wytwarzania.
Uwzgledniaja przy tym funkcje wyrobu, jakos¢, koszty, harmonogramy produkcji i
plany operacyjne, wymagania klientow itp. Inzynieria wspotbiezna jest rowniez de-
finiowana jako proces organizowania i wspomagania interdyscyplinarnych zespo-
16w specjalistow, ktére odpowiadaja za rozwoj produktu i jego wdrozenie do pro-
dukcji. Zakres stosowania inzynierii wspotbieznej, jako efektywnej metody dziatan
projektowych, jest praktycznie nieograniczony. Zazwyczaj celem wdrazania jest
podniesienie cech uzytkowych i jakosci produktu, zmniejszenie kosztéw jego wy-
twarzania i skrocenie cyklu powstawania produktu [Chlebus 2000, s. 73].

Sterowanie odchyleniami. Opiera si¢ przede wszystkim na przewidywalnosci
procesu. Strategia ta usituje sterowaé¢ czasem realizacji procesu poprzez rozpoznanie
czynnosci lub zadan z najwyzszym stopniem odchylen (dyspersja lub rozciaganie
obserwowanych danych). Kiedy odchylenia sa wysokie i proces jest nieprzewidy-
walny, najczestsza reakcja jest wydtuzenie czaséw (bufory czasowe). Dodatkowe
segmenty czasu stuza jako zabezpieczenie catego systemu przed problemami powo-
dujacymi wzrost odchylen. Przy strategii ,,sterowanie odchyleniami”, zadania z naj-
wigkszym stopniem odchylen sa najpierw identyfikowane i badane, aby méc ustali¢
powod odchylenia. Nastepnie zarzadzanie usituje wyeliminowaé lub sterowaé tym
odchyleniem przez atakowanie czynnikéw odpowiedzialnych za jego powstanie.

Automatyzacja. Opiera si¢ na zastgpowaniu przestarzatych i mniej efektyw-
nych procedur i technologii nowymi, coraz bardziej efektywnymi technologiami.
U podstaw tej strategii leza dwa wazne zatozenia. Po pierwsze nowe technologie
musza by¢ lepsze i bardziej wydajne. Po drugie zaktada sie, ze problem z cyklem
realizacji jest w pierwszym rzedzie zwiazany z technologia, a nie z procesem.
Wdrozenie nowej technologii (zautomatyzowanej) moze zmieni¢ proces. Taktyki
wykorzystywane przez strategig automatyzacji sa liczne i obejmuja zaawansowane
technologie eliminujace prace cztowieka, takie jak projektowanie wspomagane
komputerowo (CAD), wytwarzanie wspomagane komputerowo (CAM).

Wiegksze zasoby. Strategia procesowa, ktora redukuje cykle przez uniknigcie
tych opoznien, ktdre powstaja wowczas, gdy zamoéwienia musza wspotzawodni-
czy¢ o dostep do takich ograniczonych zasobdw, jak: sita robocza, maszyny, na-
rzedzia lub materiaty. Wigksze zasoby sa wprowadzane dwojako. Po pierwsze,
strategia wigkszych zasobow planuje zapasy czasowe lub dodatkowe zasoby obec-
ne w kazdym momencie. Najczesciej pierwszym miejscem, gdzie te dodatkowe za-
soby sie przydziela, jest waskie gardto. Po drugie, odnosnie sity roboczej, strategia
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wiekszych zasobdw opiera sie na posiadaniu wysoko wykwalifikowanych pracow-
nikdw. Tacy pracownicy sa zdolni do lepszego reagowania i przystosowania sie do
odchylen w programie produkcyjnym lub obciazeniu.

Redukcja czasu procesow. Mato jest usystematyzowanych sposobdw poste-
powania, prowadzacych do redukcji cyklow w procesach produkcyjnych przedsie-
biorstwa lub w obrebie proceséw podstawowych w sektorze ustugowym. Wptyw
na czasy realizacji maja nastepujace aspekty:

1. To, jak szybko mozna wykona¢ nowy produkt, poczawszy od opracowania
projektu az do dostarczenia go ostatecznemu odbiorcy, zalezy od dtugosci cyklow w
dziale rozwoju i w dziale produkcji. Jesli ten czas jest diuzszy niz zmiany na rynku,
moze doprowadzi¢ to do problemow z zaakceptowaniem produktu przez klienta.

2. W czasie procesu produkcji ciagle zdarza sie cos nieprzewidzianego: brak pra-
du, awaria maszyny, problemy z nadmiarem itd. Liczba wadliwych z tego powodu
produktow i zwiazane z tym ryzyko sa wprost proporcjonalne do diugosci cyklu.

3. Podjgcie przez klienta decyzji o kupnie czgsto zalezy od tego, z jaka ela-
stycznoscia wytwdrca moze reagowaé na zmiany w zaméwionych ilosciach i ro-
dzajach produktéw. W przypadku produkcji na zamoéwienia wyglada to inaczej niz
w przypadku produkcji ,,na magazyn”.

4. Istotnym elementem jest skracanie czasu realizacji serwisu na zgtoszenia
awarii oraz czasu realizacji procesu naprawy.

Nalezy zwrdci¢ uwagg, ze krotkie cykle i elastycznosé¢ w obrgbie zainstalowa-
nych mocy produkcyjnych sa kosztowne. Ta elastycznos¢ musi by¢ okreslona in-
dywidualnie w zaleznosci od wymagan rynku docelowego i przyjetych na ich pod-
stawie wskaznikéw. Przy 50-procentowym wykorzystaniu mocy produkcyjnych
mozna reagowac elastyczniej niz przy 100-procentowym obciazeniu na trzy zmia-
ny [Steinbeck 1998, s.123-125].

5. Kompresja czasu realizacji procesow
w ramach projektu technicznego. Analiza przypadku

Analizowany projekt dotyczyt wykonania dla zleceniodawcy systemu zrobotyzo-
wanego do spawania ram Geberit. Realizatorem projektu byta firma ZAP-Robo-
tyka Ostrow WIkp. Zatozenia wyjsciowe przedstawiaty si¢ nastgpujaco:

1) termin realizacji — 10,5 tygodnia od dnia podpisania umowy migdzy stronami,

2) czas jednostkowy operacji spawania — 1,8 min,

3) wspotczynnik zmianowosci — 1,7.

Spawanie jest jedna z podstawowych operacji technologicznych wykonania ca-
ej ramy. Zleceniodawca zawart kontrakt na produkcje eksportowa ram. Warun-
kiem efektywnosci kontraktu byto spetnienie przez system zrobotyzowany okre-
slonych w zatozeniach parametréw wyjsciowych.
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Inwestor zdecydowat o zakupie systemu zrobotyzowanego, biorac pod uwage
nastepujace przestanki:

— wymagania odbiorcy w zakresie wymaganej jakosci spoin,

— brak wykwalifikowanych spawaczy,

— mozliwosé¢ doktadnego planowania dostaw poprzez powtarzalnosé¢ zrobotyzo-
wanego procesu (uniezaleznienie sie od wahan czasow i kosztdw wykonania
operacji w sposob reczny).

Realizacja zadania obarczona byta duzym ryzykiem ze wzgledu na:

— krotki czas realizacji projektu,

— wymagana wydajnos¢ procesu,

— ograniczony budzet projektu,

— nadmierne kary za kazdy dzien opdznienia.

W celu zobrazowania wysokiego ,,stopnia napiecia” wymagan klienta dokona-
no poréwnania krytycznych parametréw analizowanego projektu z parametrami

typowego projektu, a wyniki analizy zestawiono w tab. 2.

Tabela 2. Analiza poréwnawcza parametrow projektow

. . Typowy projekt
Elementy ryzyka Projekt dla zleceniodawcy podobnych zastosowan
Czas realizacji projektu 10,5 tygodni 15 tygodni
Czas jednostkowy 1,8 min 2,25 min

Kary za niedotrzymanie terminu

0,5%/dzien op6znienia

0,01%/ dzien op6znienia

300 000 zt

400 000 zt

Budzet projektu

Zrédio: opracowanie wlasne.

Nadmierne kary za niewykonanie projektu w wyznaczonym czasie wynikaty z
podpisanego juz przez inwestora kontraktu na eksport ram i obawy o niedotrzyma-
nie jego warunkow.

Analiza kosztéw projektu wykazata, ze warunkiem nieprzekroczenia budzetu
jest zastosowanie robota uzywanego w dobrym stanie, na co uzyskano akceptacje
inwestora. Warunkiem podjecia tematu byto znalezienie sposobow redukcji naste-
pujacych czasow:

1) czasu wykonania operacji technologicznej spawania,

2) czasu realizacji projektu.

W zwiazku z tym przystapiono do dziatan w zakresie redukcji czasu wykona-
nia wskazanej operacji technologicznej. W pionie gtéwnego specjalisty ds. tech-
nicznych przeprowadzono warsztaty kaizen, w ktorych uczestniczyt zesp6t realizu-
jacy projekt. W pierwszej fazie warsztatow zostat okreslony cel, ktérym byto
przedstawienie propozycji przedsiewzie¢ pozwalajacych na redukcje czasu jed-
nostkowego operacji technologicznej ram o 20% w stosunku do typowego rozwia-
zania, co stanowi 45 sekund. W drugiej fazie warsztatdw okreslono nastepujace
warunki mozliwych do przyjecia przedsiewzigc:
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— realne do wykonania,
— wymagajace niskich naktadéw finansowych,
— nie powodujace gtebokich zmian w koncepcji catego systemu.
W trzeciej fazie opracowano i przyjeto do realizacji propozycje dziatan umoz-
liwiajacych redukcje czasu operacji spawania (tab. 3).

Tabela 3. Zestaw dziatan dla redukcji czasu spawania

Dziatanie Redukcja Uwagi
czasu

Zastosowanie pozycjonera 30s wymiana ram przed i po spawaniu nastepuje w
dwustanowiskowego czasie pracy robota na drugim stanowisku
Optymalizacja kolejnosci wykonania spoin |6 s w analizie kolejnosci nalezato uwzglednié
(15 punktéw spawanych) pod katem rozktad naprezen wyniktych z procesu spawania
skrdcenia drogi przesuwu palnika
pomiedzy punktami spawania
Zwigkszenie predkoscei realizacji ruchéw  |5s robot pracuje na parametrach zblizonych
jatowych robota 0 10% do granicznych
Woprowadzenie funkcji pracy synchro- 4s rownoczesne wykonanie czesci ruchow
nicznej urzadzen: robot — pozycjoner jatowych przez robota i pozycjonera

Zrédio: opracowanie wlasne.

W zakresie czasu realizacji projektu przeprowadzono analizg harmonogramu
Gantta dla typowego projektu (rys. 2).

HARMONOGRAM REALIZACJI ZROBOTYZOWANEGO STANOWISKA - projekt typowy

wrzesien pazdziernik listopad rudzier
Lp. Zadanie 36 37|38 39| 40] 41| 42] 43] 44| 45]46]47]48|49[50]51] 52
1 2 4 5 [ 7

1. |Projekt systemu

2. |Zamowienie robota i Zrodta pradu —

3. |Zamdwienie pozostatych podzespolow

do aplikacji systemu
4. |Projekt pozycjonera

5. |Projekt oprzyrzadowania (2 przyrzady)

6. |Dostawa robota

7. |Dostawa Zrodia pradu —

8. |Wykonanie oprzyrzadowania i pozycjonea

9. |Dostawa podzespolow do aplikacji - ogrodzenia,
zamki, kurtyny, zaczyszczarka
10. |Kompletacja systemu zrobotyzowanego

11. |Oprogramowanie, odbior wstepny u Wykonawcy

12. |Montaz obiektowy, uruchomienie, |
oprogramowanie
13. |Wdrozenie obiektowe, szkolenie, _—
odbidr koficowy

Rys. 2. Harmonogram Gantta 1
Zrédto: materiaty firmowe ZAP-Robotyka Sp. z 0.0.



292 Tadeusz Sarnowski

Wynikiem analizy byto przedstawienie propozycji redukcji czasu realizacji
projektu z 15 tygodni do 10,5 tygodnia. Zweryfikowany harmonogram dla rozwa-
zanego projektu przedstawia rys. 3.

HARMONOGRAM REALIZACJI ZROBOTYZOWANEGO STANOWISKA - projekt analizowany

wrzesien paidziernik listopad rudzier
Lp. Zadanie 36| 37| 38] 39| 40] 41] 42] 43 44| 45]46]47[48 49‘50]51]52
2 4 5 [3 7

1. |Projekt systemu

2. |Zaméwienie robota i Zzrodia pradu -

3. |Zambwienie pozostalych podzespotow ||

do aplikacji systemu
4, |Projekt pozycjonera

5. |Projekt oprzyrzgdowania (2 przyrzady)

6. |Dostawa robota —

7. |Dostawa zrodia pradu

8. |Przeglad robota |

9. |Wykonanie oprzyrzadowania i pozycjonea

10. |Dostawa podzespoloéw do aplikacji - ogrodzenia,

zamki, kurtyny, zaczyszczarka
11. [Kompletacja systemu zrobotyzowanego

12. |Oprogramowanie, odbior wstepny u Wykonawcy

13. |Montaz obiektowy, uruchomienie, -
oprogramowanie
14. |Wdrozenie obiektowe, szkolenie,

odbiér koricowy T

Rys. 3. Harmonogram Gantta 2
Zrédto: materiaty firmowe ZAP-Robotyka Sp. z 0.0.

W harmonogramie uwzgledniono wyniki dziatan zmierzajacych do skrdcenia o
4,5 tygodnia czasu realizacji (tab. 4).

Tabela 4. Zestaw dziatan dla redukcji czasu realizacji projektu

Numer zadania Dziatanie

4,5 zaangazowanie dwdch zespotéw projektowych do réwnoczesnego wykonania pro-
jektu pozycjonera i oprzyrzadowania /inzynieria wspéthiezna/

6 skrdcenie czasu dostawy robota, zrodta pradu; ze wzgledu na zastosowanie robota

uzywanego, mozna go zakupi¢ wczesniej, ale trzeba przewidzie¢ rezerwe czasu
na przeglad i dostosowanie interfejsu robot — zrédto pradu

9 rozpoczecie emisji dokumentacji i rozpoczgcie fazy wykonawczej typowych
podzespotéw oprzyrzadowania i pozycjonera przed zakonczeniem projektu
12 rezygnacja z realizacji zadania u wykonawcy; przeniesienie tego zakresu prac do

wykonania u inwestora jest uzasadnione oszczednos$cia czasu, decyzja obarczona
jest jednak duzym ryzykiem i moze ja podja¢ bardzo doswiadczalny wykonawca

Zrédio: opracowanie wlasne.
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6. Podsumowanie

W wyniku przeprowadzonych rozwazan i analizy projektu stwierdzono:

1. Redukcja czasu realizacji procesow wptywa na wzrost konkurencyjnosci
przedsigbiorstwa.

2. Ze wzgledu na wzrastajace tempo zmian znaczenie strategii konkurowania
czasem bedzie rosto.

3. Dla konkurowania czasem realizacji dostepnych jest wiele strategii i metod
ich realizacji, ktére mozna dobra¢ do specyfiki danego przedsigbiorstwa.

4. Przed podjeciem ostatecznej decyzji nie nalezy odrzucaé projektow, ktore
wydaja sie nieefektywne, a nalezy szukaé¢ dziatan umozliwiajacych ich realizacje.
Duze znaczenie ma tu redukowanie czasow realizacji poszczegélnych proceséw.

5. Whioski i doswiadczenia wynikajace z mozliwosci kompresji czasu proce-
sow w jednych projektach, moga by¢ wykorzystywane przy realizacji innych pro-
jektow.
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REDUCING THE TIME OF THE PROCESS
AS AWAY TO ENHANCE THE COMPETITIVENESS
OF THE COMPANY

Summary: The paper provides the issues referring to the importance of time in company’s
processes as well as basic processing strategies concerning competitiveness in time of orders
implementation. The report also contains the analysis of the project in which the reduction
of time had the key significance in its successful realization. The author presents the view
that the role of time implementation as the competitiveness factor becomes more and more
significant.



