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Abstract: The article presents the basic issues of process approach and organization of processes. The importance of the concept of internal
and external customer was emphasized, as well as the characteristics of individual processes that make up the chain of manufacture. Authors
presented the individual processes along with input data and required documents, thus creating a map of the processes carried out in the
researcher's structures. A detailed description of selected processes was made.

Streszczenie: W artykule przedstawiono podstawowe zagadnienia z zakresu podej$cia procesowego i organizacji procesow. Podkreslono
znaczenie pojecia klienta wewnetrznego i zewngtrznego, oraz charakterystyke poszczegoélnych proceséw jako elementu lancucha wyt-
worczego realizowanego w podmiocie badawczym. Autorzy przedstawili poszczegdlne procesy wraz z danymi wej$ciowymi i wymaganymi
dokumentami, tworzac w ten sposob mapg procesow realizowanych w strukturach podmiotu badawczego. Dokonano szczegoétowej charakte-
rystyki wybranych procesow.
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1. Podejscie procesowe w organizacji produkeji — jako klient — musi poinformowac swoich dostawcow o wyma-
Podstawowym czynnikiem determinujacym transformacje ganiach w stosunku do materiatéw i danych jakich potrzebuje
organizacji procesowej jest postawa i zaangazowanie kierownic- w procesie; generuje informacj¢ dla dostawcow o jakosci ich
twa. Zmiany w kierunku organizacji na wyzszym poziomie dyna- pracy; uzyskuje informacje zwrotne od dostawcow;
miki procesowej wymagaja wdrozenia procesu doskonalenia, ktory — jako wykonawca — projektowanie realizowanego procesu w
staje si¢ podstawa podejScia procesowego. Wdrozenie podejscia taki sposéb aby dodawat warto$¢ wazng dla klienta; realizacja
procesowego oznacza koncentracj¢ organizacji przede wszystkim dzialan ukierunkowanych na spetnienie wymagan klienta; do-
na realizowanych procesach, a nie jednostkach organizacyjnych konywanie usprawnien procesu na podstawie informacji uzy-
czy podziatach funkcyjnych. Wewnatrz przedsigbiorstwa tworzone skiwanych od dostawcow i klientow;
sa tancuchy klientow i1 dostawcow. Lancuch taki rozpoczyna si¢ od — jako dostawca — identyfikuje wymagania i oczekiwania klien-
wytwarzania podstawowych surowcoéw 1 ushug a konczy konsu- ta; interpretacja wynikow analizy wymagan klienta; uzyskiwa-
mentach (klientach zewngtrznych). Generuje to wystgpowanie nie informacji zwrotnej o stopniu spetnienie tych wymagan.
wewngatrz organizacji wielu klientow i dostawcow (wewngtrznych), Usatysfakcjonowanie klienta zewnetrznego jest mozliwe je-
gdyz kazdy proces jest klientem procesu poprzedzajacego dynie w przypadku odpowiedniego zidentyfikowania jego wyma-
ijednoczesnie dostawcy kolejnego realizowanego procesu [1,2]. gan oraz ich akceptacji, oraz takiej organizacji funkcjonowania
Fragment procesu jako element fancucha klientow i dostawcow przedsigbiorstwa aby realizowana praca koncentrowala si¢ na
przedstawiono na rys. 1. cigglym spetnianiu tych wymagan. Aby osiggnaé ten cel nalezy
f o e e . zidentyfikowaé poszczegblne procesy i okreslic wymagania klien-
! ! tow wewnetrznych [3].
' [DostawcaHWykonawcaH_ Klient J_} __________________ Obecnie najczgsciej stosowanym podej$ciem do zarzadzania,
! ' ! ! zarbwno w praktyce jak iteorii jest zarzadzanie procesowe.
! ' [DostawcaHWykonawcaH Klient ]: W literaturze przedmioty jest ono szeroko stosowane w réznych
e el ! metodach 1 koncepcjach dotyczacych funkcjonowania i or-
' Dostawca [1 ganizowania systemow produkcyjnych. Sposréd wielu metod
]

___________________________ ! zarzadzania nalezy wymieni¢ te, ktore w swojej strukturze szeroko
wykorzystuja i uwzgledniaja podejScie procesowe, s3 to m.in.:
zarzadzanie strategiczne, koncepcja tancucha tworzenia wartosci,
czy Strategiczna Karta Wynikow. Elementy podejscia procesowe-

W zaprezentowanym tancuchu procesow wyraznie widac, ze go powigzane s3 rowniez z: wprowadzaniem restrukturyzacji,
kazdy uczestnik procesu peni potrojng role: koncepcja reengineeringu oraz Lean Management, organizacja na

Rys.1. Fragment procesu — jako tancuch klientow i dostawcow
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poziomie zarzadzania operacyjnego (zarzadzanie produkcja), za- realizacji wyrobow dla zobrazowania zaleznosci proceséw ko-
rzadzania jako$cia (normy ISO), z zarzadzaniem projektami czy niecznych do realizacji wyrobu zgodnie z:
wiedzg [4,5]. — wymaganiami i oczekiwaniami klientéw (w tym wymagan

2. Identyfikacja proceséw realizowanych w przedsi¢biorstwie -
Analiza realizacji procesow wytworczych lamp o$wietlenio-

wych w strukturach podmiotu badawczego rozszerzona zostata o

identyfikacj¢ proceséw pomocniczych, obstugowych i zarzadzania. —

Whiyniki tej analizy przedstawione zostaly w postaci opracowanego

schematu (rys. 2) identyfikacji wszystkich proceséw oraz okresle-

nia zaleznosci zachodzacych pomigdzy nimi. Okreslony zostat plan

dotyczacych dostawy i obstugi posprzedazne;j),

wymaganiami normatywnymi przepisow dotyczacych wyrobu
(w tym obowiazek oznaczania wyrobow znakiem bezpieczen-
stwa),

wymaganiami wewngtrznymi koniecznych do organizacji
i funkcjonowania przedsigbiorstwa.

[ PLAN REALIZACJI WYROBU I
— IDENTYFIKACJA WYMAGAN KLIENTA |
DANE WEJSCIOWE WYMAGANIA
Zrédlo danych | Zapis — dokument zapis — dokument
Klient zewngtrzny. .
L »| Analizy marketingowe. Karty uzgodniefi Ztozeniowy rysunek konstrukcyjny wyrobu.
Prace wlasne. Dokumentacja konstrukcyjna wyrobu.
I CELE DOTYCZACE JAKOSCI - WYMAGANIA DOTYCZACE WYBORU =<
. . o . . Dokumentacja techniczna wyrobu:
Wymagania okre$lone w danych wejécio- | - zapisy z procesow, . .
. - dokumentacja konstrukcyjna,
wych. - normy, zaktadowe warunki techn. f :
X . . X - dokumentacja technologiczna,
Cechy stosowanych procesow. - przepisy dotyczace bezpieczenstwa . .
. . . . - zlecenie produkcyjne
Wymagania prawne. - wymagania dotyczace dziatania - Karty kontroli
—| ZAKUPY ZEWNETRZNE 1 WEWNETRZNE F
Specyfikacja materiatlow standardowych Zlecenie produkcyjne
| Nowe materiaty, detale, podzespoty Dokumentacja konstrukcyjna specyfikacja | ZamdOwienia zewngtrzne.
Oprzyrzadowanie techn. i do pomiaréw Zamowienia wewnetrzne
—> Oprzyrzgdowanic technologiczne Rysunek konstrukeyjny, wzor. Zlecenie warsztatowe.
Wyposazenie do kontroli i badan ysu yny. ) )

—I PROCESY OPERACYJNE - WYMAGANE DZIALANIA =<
Dokumentacja techniczna. Rysunki konstrukcyjne — warsztatowe.
Materiaty, detale, podzespoty. Instrukcje technologiczne. Karty kontroli procesu.
’ Oprzyrzadowanie technologiczne. Zlecenie produkcyjne. Karta kontroli wyrobu gotowego.
Zasoby — infrastruktura. Karty kontroli procesu.
POMIARY, ANALIZA, DOSKONALENIE =<
Karty kontroli procesu. Status kontroli w procesie Lo S
. Swiadectwo jakosci wyrobu.

Karty kontroli wyrobu gotowego. Status wyrobu gotowego.

Dziatania korygujace/ zapobiegawcze:
Niezgodnosci w procesie. Karty brakow z procesu. - poprawa / naprawa,
Niezgodnosci wyrobu gotowego. Karty brakow z kontr. wyrobu gotowego. - zmiany w procesie,

- szkolenie.

| KLIENT - ZADOWOLENIE je——

Rys.2. Plan procesow realizowanych w podmiocie badawczym
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3. Planowanie procesow produkcyjnych

Przedsigbiorstwo jako producent sprzgtu o$wietleniowego
dba o to aby, oferowany asortyment byt interesujacy dla szerokiej
gamy odbiorcow, a produkty cieszace si¢ duzym zainteresowaniem
ze strony klientow byly zawsze dostgpne lub czas realizacji
zamoéwien byt jak najkrotszy. Stan taki jest zapewniany przez
kontrolowanie zapas6w materiatow i komponentéw produkcy-
jnych, planowanie produkcji oraz terminowa realizacj¢ zamowien
dostawcow.

Podmiot badawczy w swojej ofercie posiada niemal 2000
modeli wyrobow, szerokos¢ oferowanego asortymentu obejmuje 6
kategorii lamp i kinkietow (lamy sufitowe, $cienne, podtogowe,
biurkowe, kinkiety i1 dziecigce). Asortyment firmy obejmuje
réwniez 184 grup asortymentowych. Lampy produkowane sa
z bardzo réznych materialow inzynierskich, w sklad wyrobow
wchodza elementy wykonane z drewna, stopdw metalowych czy
z tworzyw sztucznych, jak rowniez i ze szkla.

Podmiot badawczy w swojej ofercie posiada zarowno wzory
lamp w stylu nowoczesnym jak i stale cieszace si¢ uznaniem mod-
ele w stylu klasycznym. Zgodnie z polityka firmy, klient ma
mozliwo$¢ dokonania przerobek wybranego modelu lampy i dosto-
sowa¢ wyrob do swoich indywidualnych wymagan. Proces ten
odbywa si¢ w S$cistym uzgodnieniu z technologiem, do takich
mozliwosci na Zzyczenie klienta realizowane jest skracanie lub
wydhuzanie lampy, badz wymiana ksztaltu kloszy. Przerobki takie
wykonywane sa na zamoéwienie indywidualne.

ANALITYCY

— |\

INTERNET TRENDY RYNEK KONKURENCJA

A

PROJEKT

|

PRODUKCJA

’

SPRZEDAZ

KLIENT HURT

INTERNET INDYWIDUALNY

EXPORT

Rys. 3. Analiza procesu tworzenia i planowania wdroZenia nowego mode-
lu lampy

Planowanie jest zasadnicza funkcja zarzadzania przedsig-
biorstwem i obejmuje wszystkie szczeble organizacyjne, polega na
optymalnym zagospodarowaniu czasu pracy i zasobow. Proces ten
sktada si¢ z okreslenia celow do realizacji, dokonania analizy
biezacej sytuacji, oraz opracowania harmonogramu i planu pod-
jetych dziatan wraz z niezbg¢dnymi decyzjami dotyczacej realizacji.
Podstawowym celem tego procesu jest spetnianie wymagan klienta
zwigzanych z iloSciowym 1 asortymentowym zamoéwieniem,
a takze terminem realizacji. Dziat analiz i planowania w swojej
pracy wykorzystuje informacje o posiadanych zasobach materia-
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towych i ludzkich, wypracowanych normach, pracochtonnosci
i materiatochtonnosci poszczegdlnych proceséw produkcyjnych
oraz terminach dostaw jak i realizacji zamowien, szczegodlnie
priorytetowych. Tworzenie planu uwzglgdnia rowniez wymagania
obowiazujacych aktow prawnych, regulaminu, dokumentacji hand-
lowej i technicznej, oraz dane finansowe.

Proces wdrozenia nowego wyrobu do produkcji i oferty dla
klienta przebiega i obejmuje nastgpujace elementy (rys. 3). Wyt-
worzenie produktu zaczyna si¢ od projektu danego wyrobu. Projek-
tanci opracowujacy nowe zadanie dokonujg w pierwszej kolejnosci
analiz rynku, agléwnym elementem ich pracy jest dazenie za
aktualnymi tendencjami mody tworzac model zgodny z wyma-
ganymi normami i certyfikatami oraz oczekiwaniami klientow.

Analiza rynku obejmuje réwniez wielko$¢ ewentualnej
konkurencji oraz jej mozliwosci wytworcze. W realiach rynku
charakteryzujacego si¢ duza podaza nowy wyréb powinien by¢
innowacyjny zaréwno w aspekcie design jak i dostepnych rozwi-
azan technologicznych. Akceptacja projektu powoduje rozpoczgcie
prac nad doborem odpowiednich materiatdw, a nastgpnie wykony-
wana jest partia probna, pozwalajaca wyeliminowac bledy projek-
towe wyrobu. Partia probna realizowana jest w celu poréwnania
opracowanych parametréw technicznych procesow wytworczych z
mozliwosciami ich realizacji w warunkach i skali produkcyjnej,
oraz co rownie istotne dokladnego skalkulowania kosztow wyt-
worzenia. Po akceptacji otrzymanych analiz nastgpuje przygoto-
wanie produkcji, a wigc zakup niezbgdnych materiatow i surow-
cow, przygotowanie oprzyrzadowania, z uwzglgdnieniem czasu
kalibracji maszyn w harmonogramowaniu produkcji. Na tym etapie
okreslana jest wielkos¢ pierwszej produkcji a takze przystepuje si¢
do szkolenia pracownikow bezposrednio zaangazowanych w wyt-
warzanie nowego modelu. Po pozytywnym spetnieniu wszystkich
warunkow przystepuje si¢ do uruchomienia produkeji. Uruchomie-
nie produkcji nie jest uwieficzeniem calego procesu wdrozen-
iowego, kolejna czg$¢ pracy realizowana jest przez dzial
sprzedazy, obejmujaca promocje¢ wyrobu i sprzedazy za posred-
nictwem rynku tradycyjnego, wielko metrazowego (sieci mar-
ketow), czy sprzedazy internetowe;j

4.Wybrane elementy realizacji proceséw wytwoérczych

Oprawy o$wietleniowe stanowia wazny element wyposaze-
nia wnetrz, ich historia rozpoczgta si¢ z chwila wynalezienia za-
rowki i wcigz powstaja nowe modele i rozwigzania. Przeznacze-
niem omawianego wyrobu jest mocowanie zrodla $wiatta
i podtaczenie go do zasilania w sposob tatwy i estetyczny. Kolejng
funkcja jest zabezpieczenie zrodla §wiatla, czyli zarowki przed
uszkodzeniami mechanicznymi i innymi czynnikami zewngtrzny-
mi. Zastosowanie oprawy umozliwia roéwniez ukierunkowanie
i ewentualng filtracje §wiatla oraz ochrong oczu przed ol$nieniem.
Firma ,,Aldex” specjalizuje si¢ w produkcji opraw wnetrzowych,
spelniajacych okreslone normy ochrony IP.

Opakowanie produktu ma na celu zabezpieczenie towaru
przed uszkodzeniem, zabrudzeniem, a takze utatwienie identyfika-
cji wyrobu dzigki oznaczeniom umieszczonym na opakowaniu jak
réwniez ma charakter marketingowy. Produkty firmy ,,Aldex”
pakowane sa worki ochronne z folii transparentnej LD-PE o grubo-
$ciach 0,04; 0,06 oraz 0,1pum i rozmiarach odpowiednich do wyro-
bu. Klosze i szyby do opraw zabezpieczane sa przed uszkodze-
niem folig pecherzykowa lub woreczkami z folii pecherzykowe;.
Calo$¢ pakowana jest w karton z tektury falistej typu B o gramatu-
rze 400 gram. W zaleznosci od zamoéwienia lub odbiorcy (np.
klienci sieciowi) towar moze by¢ pakowany w opakowania zbior-
cze lub na palety.

Oprawy o$wietleniowe jak i wiele innych wyrobow podlega-
ja rygorystycznym przepisom dotyczacym bezpieczefistwa uzyt-
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kowania jak i informacyjnym, ktore precyzyjnie regulowane sa
odpowiednimi zarzadzeniami i dyrektywami. Przepisy m.in. wy-
magaja znakowania wszystkich oprawek zarowek maksymalnym
dopuszczalnym obcigzeniem. Wymagania te wymuszaja na produ-
cencie zawieranie wszelkich informacji na etykietach poszczegol-
nych czgséci wyrobu jak i w informatorach zbiorczych dodawanych
do opakowania wyrobu gotowego.

Wyrdb gotowy opatrzony jest etykieta informujaca uzytkow-
nika o nazwie producenta, danych kontaktowych, kraju pochodze-
nia wyrobu a takze napigciu zasilania i mocy maksymalnej zrodet
$wiatla, ich typu oraz identyfikuje produkt. Etykieta informuje
réwniez o klasyfikacji ochronno$ci przeciwporazeniowej, mozli-
wosci montazu na podtozach palnych oraz deklaracje producenta,
Ze wyrob spetnia wymagania dyrektyw Unii Europejskiej - znak.

Kod kreskowy Ean 13 niezbgdny jest to elektronicznej iden-
tyfikacji produktu zaréwno na poziomie produkcji jak i magazy-
nowania, poziomie sprzedazy i transportu, a wigc w catej linii
tancucha logistycznego wyrobu od momentu nadania kodu do
zakonczenia uzytkowania przez konsumenta. Innymi waznymi
informacjami umieszczonymi na produkcie sa informacje dotycza-
ce mozliwos$ci uzytkowania, czyli sposobie podtaczenia i ogblnych
zasad eksploatacji, konserwacji, dacie produkcji, numerze identyfi-
kacyjnym montera i pracownika kontroli koficowe;.

Od 1 marca 2014 roku wszystkie oprawy o§wietleniowe w
ramach Dyrektywy Unii Europejskiej nr 874/2012 oznaczone sa
rowniez etykieta energetyczng informujaca o zapotrzebowaniu
urzadzenia na energi¢ elektryczna. Podziat oznaczony jest literami
od A do G, gdzie ,,A” oznacza duza efektywno$¢ natomiast ozna-
czenie ,,G” najmniejsza. Kolejnymi symbolami sg znaki sposobu
magazynowania i transportu umieszczone na opakowaniu karto-
nowym i logo producenta, oraz szereg informacji uzytkowych
dotyczacych samego opakowania i jego funkcji.

Widoczny na opakowaniu znak trzech zielonych strzatek
w trojkacie czyli znak ekologiczny przeznaczony jest dla opako-
wan, ktore nadajg si¢ do ponownego przetworzenia (np. tektura).
Znak ,,Chroni¢ przed wilgocig” informuje o konieczno$ci ochrony
produktu przed zamoczeniem lub zawilgoceniem szczegdlnie
istotny w czasie magazynowania i transportu, co zastgpowane jest
symbolem informujacym o koniecznosci przechowywania i trans-
portowania wyroboéw w warunkach odpornych na dziatanie czyn-
nikéw atmosferycznych.

Charakterystyka procesow wytworczych przedsigbiorstwa
przedstawiona zostata na przykladzie nowoczesnej oprawy sufi-
towej typu plafon. Oprawa ta przystosowana jest do najpopularnie-
jszych zaréwek z gwintem Edisona. Budowa oprawy pozwala
zamontowac az cztery zarowki o maksymalnej mocy 40 W kazda,
gdyz wyposazona jest w cztery oprawki El14. Korpus plafonu
wykonany jest z blachy stalowej pokrytej lakierem proszkowym
koloru ,,Venge”, malowany w technologii elektrostatycznej. Boc-
zne elementy maskujace wnetrze oprawy wykonane sg z blachy
nierdzewnej, otwory w nich spelniaja role ozdobna jak rowniez
poprawiaja cyrkulacje powietrza nagrzewajacego si¢ w trakcje
uzytkowania lampy. Cato$¢ ozdabia szyba ze szkla hartowanego,
w kolorze biatym matowym co dodatkowo poprawia rozproszenie
$wiatla emitowanego przez zaréwki. Wzor ten jest doskonalym
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przyktadem wykorzystania metaloplastyki w elektrotechnice uzyt-
kowej z szerokim horyzontem zastosowan zaréwno w gospo-
darstwach domowych, biurach jak i miejscach uzytecznosci pub-
licznej. W produkcji udzial biora najnowsze technologie np.
wycinarka laserowa, ale przede wszystkim zespot wykwali-
fikowanych pracownikow. Przed przystapieniem do procesu wyt-
worczego konieczne jest zabezpieczenie wymaganych materialow
i podzespotéw montazowych w magazynie surowcow. Dostarczone
z firmy zewngtrznej materiaty poddawane sa wstepnej obrobce, w
celu nadania im odpowiednich ksztattow i wymiarow. W pierwszej
operacji technologicznej blacha stalowa dostarczana w arkuszach
trafia na wydzial wypalania gdzie za pomoca lasera wycinane sa
elementy o odpowiednich ksztattach z uwzglednieniem wszystkich
otworow montazowych wg projektu. Kolejne operacje tech-
nologiczne odbywaja si¢ na stanowisku spawania. Wyciete na
wymiar elementy pracownik laczy za pomoca spawarki gazowo-
elektrycznej zespala przygotowane detale tworzace stelaz monta-
zowy lampy. Proces ten wykonywany jest wedlug opracowane;j
instrukcji kolejnosci i zakresu gigcia paskow taczacych.

Wykonana podstawa montazowa po szlifowaniu wykancza-
jacym spawOw transportowana jest do lakierni, gdzie po przygoto-
waniu powierzchni elementéw (odtluszczeniu) w kabinach lakier-
niczych wykonywany jest proces nanoszenia powloki metoda
elektrostatyczng. Lakier w postaci proszku aplikowany jest na
material w procesie przyciagania elektrostatycznego jego czastek
a nastgpnie powloka nabiera ostatecznego wygladu po wygrzaniu
w piecu w temperaturze ok. 200°C. Natozony lakier zabezpiecza
metal przed korozja oraz nadaje elementom odpowiedni kolor.
Efekty przedstawionych proceséw w formie potwyrobow trafiaja
na stanowiska monterskie, gdzie nastgpuje skladanie stelaza
i innych detali w calo$¢ i uzbrajanie instalacji elektrycznej. Ostatni
proces wytworczy obejmuje montaz oprawek zarowek, przewodow
elektrycznych i zlaczki instalacyjnej. Gotowy produkt jest zna-
kowany, metkowany a po kontroli jako$ciowej pakowany w worek
foliowy po czym trafia do magazynu wyrobow gotowych. Ze
wzgledu na delikatnos¢ niektorych dekoracyjnych elementow lamp
o$wietleniowych waznym zagadnieniem jest dobor odpowiedniej
formy ich zabezpieczenia w czasie transportu do klienta.
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