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Bariery logistyki zwrotnej
w przedsiebiorstwie produkcyjnym

— case stuady

The barriers of reverse logistics in the production enterprise

— case study

Celem badan byla identyfikacja i weryfikacja zgodnoéci wy-
stepowania barier przyczyniajacych sie do spadku popytu na
opakowania wielokrotnego uzytku w logistyce zwrotnej ana-
lizowanego przedsiebiorstwa z ograniczeniami prezentowa-
nymi w literaturze przedmiotu, jak m.in. kwestie braku eko-
logicznej $wiadomosei, stosowanych technologii, przeplywu
informagji i przygotowania organizacyjnego.

Badanie zostalo przeprowadzone w dwdch etapach: w pierwszej
kolejnoéei zrealizowano obserwacje uczestniczaca, w drugiej
przeprowadzono badanie kwestionariuszowe na osobach zaanga-
zowanych w proces logistyczny. Nastepnie dokonano konsolida-
¢ji wynikéw z obu badan. Do analizy wykorzystano diagram pa-
reto (wynik kwestionariusza), drzewa bledéw (wynik obserwacji)
oraz narzedzie analizy wirusowej (postuzylo do kompleksowego
podsumowania cato$ci badan). Wyniki badan potwierdzily istnie-
nie w przedsigbiorstwie barier wymienianych w literaturze.
Ponadto zidentyfikowano bariere zwiazang z réznorodnoscia
opakowan (rézne ksztalty, wzory na butelkach, istnienie bute-
lek niezwrotnych, niecheé sieci handlowych do przyjmowania
zwrotéw opakowan, rezygnacje dyskontéw z zamdwien opako-
wan szklanych) cechujaca analizowane przedsiebiorstwo.
Przeprowadzona analiza umozliwita zidentyfikowanie pod-
stawowych przyczyn wystepowania barier w przedsiebior-
stwie, do ktérych zaliczono: stosowane technologie, réznorod-
noé¢ opakowan i brak instrukeji sortowania oraz skutki ich
wystepowania — spadek satysfakeji klientéw, opéznienia
w dostawach 1 wysokie koszty procesu. Dzialania korygujace
i profilaktyczne powinny odnosié sie gléwnie do trzech Zr6-
dlowych przyczyn.

Stowa kluczowe:
logistyka zwrotna, bariery w logistyce zwrotnej,
opakowania wielokronego wzytku.

The purpose of this examination was to identify and
verify the compatibility of barriers contributed to
decrease in demand for reusable packaging in analysed
enterprise with the barriers presented in the literature
as: lack of environmental awareness, applied
technologies, information flow and organizational
preparation.

The investigation was conducted in two steps: the first
step was participating observation, the second —
questionnaires distributed among people involved in the
process. The Pareto chart is the result of an interviews,
Tree Diagram refers to the observation, Virus Analysis
Tool allowed conducting a comprehensive summary of the
whole study. Results of survey confirmed that barriers
identified in literature are consistent with those found in
the examined enterprises.

Moreover one more barrier was identified — the variety
of packaging (variety of shapes, embellishment, non-
returnable bottles, trade chains reluctance to return
bottles acceptance, procurement products in glasses
bottles by discounts resignations) which is characteristic
for analysed enterprise.

The investigation enabled to identify the roots of the
barriers as technologies applied, variety of packaging and
lack of instructions of sorting, and consequences of those
barriers — decrease of customers satisfaction, delays in
deliveries and high costs of the process.

Correction and preventive operations should be focused
on these three main roots.

Key words:
reverse logistics, barriers of reverse logistics, reusable
packaging.

Wprowadzenie

Fundamentalnym zatozeniem dziatalno$ci prze-
mystowej jest budowanie przewagi konkurencyjne;j
poprzez doskonalo$¢ operacyjna. Dziatalno$¢ prze-

mystowa jest istotna z punktu widzenia rozwoju
ludzkosci i postepu, jednak nieuchronnie prowadzi
do niepozadanych skutkow dla Srodowiska. Wigk-
sz0§¢ przedsigbiorstw mierzy si¢ z zagadnieniem
zarzadzania nadwyzkami i marnotrawieniem mate-
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riatdw oraz wykazuje potrzeby wdrozenia efektyw-
nych strategii w zakresie procesow logistyki zwrot-
nej w celu minimalizacji negatywnego oddziatywa-
nia na otoczenie (Krykavskyy, Mashchak, Podval-
na, 2014).

Wynika stad konieczno$¢ doskonalenia i popra-
wy efektywnoSci tak, by ludzkie potrzeby obcigzaja-
ce ekosystem mogly by¢ spetnione, przy jednocze-
snym uwzglednieniu zdolnoS$ci §rodowiska (Dhin-
gra, Kress, Upreti, 2014). Ochrona §rodowiska po-
winna by¢ traktowana jako integralna czes$¢ proce-
sow zarzadczych.

Przedsigwzigcia strategiczne powinny by spdjne
z zatozeniami unikania negatywnego oddzialywania
na otoczenie, uwzgledniajacymi mi¢dzy innymi
strategi¢ recyklingu oraz oszczgdne wykorzystywa-
nie zasobOow energetycznych i surowcowych
(Adamczyk, Nitkiewicz, 2007).

Kazdy proces powinien kreowac warto$¢ dodana
dla klienta. Warto$¢ dodana definiuje si¢ jako te,
za ktora klient jest w stanie zaptaci¢ nabywajac do-
bro lub ustuge (Nortje, Snaddon, 2013). Kreowanie
wartos$ci dotyczy innowacji, ktore sa zwigzane
z tworzeniem nowych produktow z materiatow od-
padowych i znalezieniem sposobdw na efcktywna
obstluge procesow.

Logistyka zwrotna to stosowanie idei logistyki
w odwolaniu do resztek, w celu wymuszenia prze-
plywu pozostatoSci, przy transformacji w ramach
przestrzeni i czasu, w sposdb satysfakcjonujacy
z punktu widzenia ekonomii i ekologii (Bendkow-
ski, Wengierek, 2002). Uwzglednienie przepltywow
materialéw zwrotnych w tahicuchu dostaw jest pod-
stawowa koncepcja dazacg do rozwoju ckologistyki
i logistyki zwrotnej, ktdre opierajg si¢ na rozwiaza-
niach zwigzanych z zarzadzaniem rdznego rodzaju
stratami (Kruczek, 2012).

Definicj¢ logistyki zwrotnej mozna interpreto-
wac jako powtdrne zagospodarowanie wadliwych,
zbytecznych lub zuzytych produktéw oraz odpadow
powstalych na skutek procesdéw eksploatacyjnych
obejmujacych: gromadzenie, sortowanie, odzysk
materialow, sktadowanie oraz likwidacj¢ odpaddw
pochodzacych z systemdw zaopatrzenia produkgji,
dystrybucji i eksploatacji (Korzeniowski, Skrzypek,
Szyszka, 2010).

Logistyka zwrotna uwzglednia aspekt ekologicz-
ny, zwiazany ze zmnicjszaniem iloSci sktadowanych
odpadow na wysypiskach, ale rdwniez aspekt
wigzacy si¢ z ustugami obejmujacymi naprawy
i konserwacje (Harrison, Hoek, 2010). Zwroty po-
winno si¢ traktowal jako aktywa ckonomicznej
wartosci dodane;j.

Mimo wzrostu zainteresowania zagadnieniami
obrotu opakowaniami wiclokrotnego uzytku, pro-
cesy z nimi zwiazane wiaza si¢ z wicloma barierami,
ktore w celu efektywnego gospodarowania nalezy
wyeliminowaé. WSrdd przeszkod wymienia si¢

m.in. brak ckologicznej S$wiadomoSci, brak
uwzglednienia materiatow zwrotnych w strukturze
produkcji na etapie projektowania, problemy w po-
zyskaniu materialdow, nieznajomo§¢ procesdw pro-
dukcyjnych z wykorzystaniem opakowan wielokrot-
nego uzytku przez dzialy zaopatrzenia, specyfike
zastosowanych technologii, przerwy w produkcji
oraz wydluzenie cyklu w zwiazku z organizacja pro-
cesOw pomocniczych. Utrudnienie stanowia takze
kwestie zalezne od przygotowania organizacyjnego,
dziataf planistycznych, poziomu zaufania pomi¢dzy
jednostkami reprezentujacymi rézne ogniwa taficu-
cha dostaw, doktadnoSci i przeszkolenia pracowni-
kow oraz przygotowania organizacyjnego (Pruska,
Malak, Adamczak, Domanski, Cyplik, 2015).

Ponadto A. Sadowski wymienia trudnoS$ci zwia-
zane z przeplywem informacji i kosztami recyklin-
gu (Sadowski, 2010), a G. Borowski z aspektami
prawnymi (Borowski, 2009). Opierajac si¢ na po-
wyzszych badaniachautorzy dokonali identyfikacji
barier w duzym przedsi¢cbiorstwie produkcyjnym
branzy FMCG.

Case study

Obiekt badan

Spotka dziata w branzy FMCG. Przedmiotem
dziatalnoSci przedsi¢biorstwa jest produkcja i han-
del napojami, ktore oferowane sg w opakowaniach
aluminiowych, stalowych, butelkach szklanych jed-
norazowego wykorzystania oraz zwrotnych. W ofe-
rowanym asortymencie 7 marek wlasnych rozlewa-
nych jest do zwrotnych butelek. Opakowania wielo-
krotnego uzytku stanowia ok. 50% udzial w sprze-
dazy spolki pod wzgledem rodzaju opakowan.

Metoda badania

Pomiary przeprowadzono dwoma metodami: ob-
serwacji i ankictowa. Zatozeniem bylo umozliwie-
nie weryfikacji i zestawienia analizy oraz wnioskow
sporzadzonych przez niezaleznych badaczy na pod-
stawie obserwacji z wynikami kwestionariusza prze-
prowadzonego wirdd osdb bezpoSrednio zaangazo-
wanych w proces. Wykorzystanic narzgdzia kwe-
stionariusza wywiadu miafo na celu potwierdzenie
lub odrzucenie zaktadanych na podstawie obserwa-
cji tez dotyczacych istotnoSci czynnikéw wplywaja-
cych na procesy logistyki zwrotnej zachodzace
w przedsi¢cbiorstwie.

Celem obserwacji byta analiza stanu obecnego
funkcjonujacego w przedsigbiorstwie procesu. Na
podstawie obserwacji autorzy dokonali subiektyw-
nej oceny, umozliwiajacej sporzadzenie charaktery-
styki systemu oraz przeprowadzenic niczaleznej
analizy.
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Cz¢8¢ obserwacji uczestniczacej przeprowadza-
no nicjawnie, badacze nie sporzadzali notatek oraz
nie ujawniali celu swoich dziatafi, by nie wplywac
na rzetelno$¢ gromadzonych danych oraz nie zaklé-
caé standardowego przebiegu proceséw. W nastep-
nym etapic zastosowano obserwacj¢ uczestniczaca
jawna, podczas ktorej badacze analizowali proces,
zbierali informacje bezpoSrednio od pracownikow.
Obserwacje przeprowadzano w sposob niekontro-
lowany — obserwacja byla clastyczna, umozliwiata
uwzglednienie niezaplanowanych sytuacji czy od-
powiedzi.

Wykorzystujac kwestionariusz wywiadu, kiero-
wano proSbe do respondentdéw o wskazanie naj-
bardziej istotnej przyczyny utrudniajacej funkcjo-
nowanie procesOw logistyki zwrotnej z ich punktu
widzenia.

Zatozeniem badan bylo rozpoznanie i okreSlenie
czynnikow zakldcajacych procesy, wskazanych
przez osoby uczestniczace w procesie gospodaro-
wania butelkami zwrotnymi. Wywiad byt przepro-
wadzany bezpoSrednio, anonimowo. Pytanie miato
forme otwarta, zadna z odpowiedzi nie byta sugero-
wana. Prace badawcze obejmujace przeprowadze-
nie obserwacji oraz kwestionariusza zrealizowano
w jednakowym czasie.

Badanie wykonano w drugim kwartale 2015 r. na
terenie badanego przedsi¢biorstwa. Uzyskano od-
powiedzi od 427 osob, sposob doboru proby byt lo-

SOWY.
Charakterystyka proceséw

Szczegotowe problemy zidentyfikowane w bada-
nym obszarze logistyki zwrotnej w przedsigbior-
stwie przedstawiono graficznie, korzystajac z mo-
delu drzewa btedow (rys. 1).

Na niska jako$¢ procesow logistyki zwrotnej
wplyw ma stosowana w przedsi¢cbiorstwie technolo-
gia. Budowa linii uniemozliwia automatyzacj¢ sor-
towania. Weryfikacja inspektordw (zainstalowa-
nych na linii inspekcyjnych systemOw rentgenow-
skich weryfikujacych jako$¢ butelek) nastepuje do-
piero po przetransportowaniu butelek do produk-
cji. Taki przebieg procesu zapewnia odrzucenie
ewentualnych btednych opakowan, zapewniajac
100% skutecznoSci. Jest on jednak bardzo drogi
i nalezy dopilnowac, by opakowania dostarczane na
lini¢ byly jak najwyzszej jakoSci. Poniewaz inspek-
tor wykorzystywany jest na koficowym etapie kon-
troli, juz w obszarze linii — wcze$niejsze kontrole
sa dokonywane ,.ckspercko”, na podstawic oceny
wzrokowej. Kontrole nastawione sa na wykrycie
3 rodzajéw niezgodnoSci: pustych gniazd w skrzyn-
kach, obcych i nieposortowanych butelek. Kontrole
sa rzadkie, wyrywkowe, nie dostarczaja stu procen-
towo wiarygodnych danych. Weryfikacji dokonuje
si¢ recznie, czesto bywaja przeprowadzane bigdnie

lub niedoktadnie. Pracownikom brakuje do$wiad-
czenia, instrukcji postgpowania i wymogdéw sorto-
wania oraz czasu. Ponadto brak wydzielonych
miejsc przeprowadzania kontroli i procedury ozna-
czania palet jej wynikiem powoduje dublowanie
pracy przez operatorow.

Nieuniknionym skutkiem zwracania przez klien-
tdw opakowan nicposortowanych lub niedbale
przeprowadzanych kontroli jest dostarczenie bied-
nych opakowan na liniec produkcyjne. Duza ilo$§¢
odrzucen przez system inspektora powoduje prze-
stoje produkcji oraz wymaga recznego dozbrojenia
linii, co z punktu widzenia przedsi¢gbiorstwa jest
bardzo kosztowne i pracochtonne oraz znacznie
wydtuza cykl produkcyjny. Obecna lokalizacja in-
spektordw uniemozliwia ich zastosowanic jako je-
dynej metody kontroli.

Inspektory po stwierdzeniu niezgodnosci odrzu-
caja butelki inne niz wskazano podczas zaprogra-
mowania produkgcji, eliminujac je z taSmy produk-
cyjnej i kierujac do pojemnikéw na stluczke. Wada
takiego rozwigzania jest utrata wiasnych opako-
wafi, zb¢dnych w danej chwili, ktére beda potrzeb-
ne w czasie rozlewu innej marki. Przedsigbiorstwo
naraza si¢ na straty zarowno opakowatfi, jak i wody
oraz energii, zwazywszy na fakt, ze odrzucanie
btednych lub uszkodzonych butelek nastgpuje po
ich dezynfekgji.

Opo6znienia w dostawach wynikaja z awarii linii,
przestojow, potrzeby dozbrajania, zmian w harmo-
nogramie, jak i przesuni¢¢ miedzy magazynami.
Dtugi proces decyzyjny i komunikacyjny oraz brak
standardéw obowiazujacych podczas sytuacji awa-
ryjnych wydluza czas dostawy, wplywajac jednocze-
$nie na obnizona satysfakcje klienta.

Czynnikiem utrudniajacym sortowanie z punktu
widzenia pracownikow i klientow jest urozmaice-
nie wzorow butelek, warunkujace poziom znajo-
mosci produktéw. Duza zmienno§¢ SKU (ang.
stock keeping unit) w ciagu roku wplywa na niska
jako§¢ sortowania opakowafi. Urozmaicenie wyni-
ka z wprowadzania nowych edycji marek, akcji
promocyjnych oraz §wiatecznych. Co za tym idzie,
czesto zmieniaja si¢ opakowania, utrudniajac od-
rOznianie butelek osobom przeprowadzajacym
kontrole i zwracajacym opakowania. Butelki nie
zawsze sa oznakowane odpowiednig etykicta
okreSlajaca mozliwo$¢ zwrotu. Bywa, ze sieci lub
dyskonty nie zyczg sobie napisu ,,butelka zwrotna”
na etykiecie, co rOwnicz wprowadza w btad. Kaz-
da ze spdtek probuje si¢ wyrdznié na rynku. Jest to
jednak znacznym utrudnieniem dla konsumentow,
detalistéw czy hurtownikow, ktorzy zgtaszaja pro-
blemy z odrdznieniem butelek i zakwalifikowa-
niem ich do odpowiedniej skrzynki. Problemem
jest zmienno$¢ panujacych na rynku trenddw doty-
czacych wizualizacji i designu opakowafi zwrot-
nych. Opakowania rd6znig si¢ rozmiarem, wzora-
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Rysunek 1
Drzewo bteddw procesdw logistyki zwrotnej
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Zrédto: opracowanie wlasne.

mi, wypustkami antypoSlizgowymi czy wytloczony-
mi zdobieniami.

Brak instrukcji oraz zmienno$¢ zasad sortowania
wplywaja na nieznajomo$§¢ wymogoéw sortowania
przez detalistow, hurtownikow i pracownikow. Bra-
kuje edukacji rynku i cyklicznych szkolefi w zakre-
sic prawidlowej segregacji opakowan zwrotnych
oraz implementacji materiatéw informujacych
o prawidtowym sposobie sortowania opakowan.

W przedsigbiorstwic nagminnie dochodzi do
przyjecia opakowan niewlaSciwie posortowanych.
NajczeSciej sytuacje te wystepuja w przypadku bra-
ku alternatywnych opakowan w magazynach zakta-
du, wynikajacych z niewlaSciwego systemu plano-
wania zapasdéw opakowan, badz przyjmowania du-
zych zlecen produkeyjnych z dnia na dzien. Takie
zlecenia dotycza klientdw sieciowych i tworzonych
dla nich promocji, ktére generuja bardzo duzg ilo§¢
sprzedazy. Duza nieregularno$¢ sprzedazy i waha-
nia popytu charakteryzuja branze, znacznie utrud-
niajac zarzadzanie opakowaniami. W przypadku
braku opakowan podejmuje si¢ proby ich przesu-
ni¢cia z innych zaktadéw lub przyspieszenia awiza-
¢ji zwrotow opakowan z rynku, po uzyskaniu zgody
od opickuna klienta. Przesunigcia i odbiory awaryj-
ne od klientéw generuja dodatkowe koszty zwiaza-
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ne z realizacja transportu, przyjmuje si¢ zwroty jak
najwickszej iloSci palet z opakowaniami zwrotnymi
adekwatnymi dla zaplanowanego rozlewu. W przy-
padku priorytetowych odbioréw z rynku jako$¢ sor-
towania jest traktowana drugorzednie. Odbiordw
dokonuje si¢ w pospiechu, a kierowcom brak in-
strumentow do egzekwowania warunkow umowy.
W nastepstwie tych pobtazliwych dziatafi klienci
nie sa zmotywowani do zwracania opakowan wia-
Sciwie posortowanych. W sytuacji, kiedy przesunie-
cie lub awaryjny odbidr nie jest mozliwy, dokonuje
si¢ zmian w harmonogramie rozlewu.

Braki na stanie oraz sktadowanie zapasow prze-
kraczajacych mozliwo$ci magazynu wynikaja z bie-
doéw Dziatu Planowania, braku stabilnoSci popytu
— co za tym idzie zwrotow, dtugiego czasu komple-
tacji petnych palet przez niewielkie punkty sprze-
dazy oraz niskicj jakoSci zwrotéw, wymagajacych
gruntownych kontroli i sortowania.

Przyczyna utrudniajacg funkcjonowanie logistyki
zwrotnej w aspekcie jakoSci zwracanych opakowafi
jest nieched detalistow do przyjmowania opakowan
zwrotnych. Nastawienie detalistow wynika z ograni-
czania powierzchni uzytkowej sklepu na skutek
sktadowania butelek, problemu z rozliczaniem,
dlugim czasem kompletowania pelnych palet ze

Gospodarka Materiatowa i Logistyka nr 7/2017



Rysunek 2
Wykres Pareto — Lorenzod
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Zrédto: opracowanie wlasne.

skrzynkami oraz wymogiem kaucji na podstawie
paragonu. Hurtownie wymagaja od sklepéw, by bu-
telki byly przesortowane — odpowiedni typ butelki
jest przypisany do odpowiedniego typu skrzynki, co
wiccej, trzeba zebrad wystarczajaca iloS¢ tych bute-
lek, by zapehic gniazda skrzynki kazdego rodzaju.
Przedsi¢biorstwo dysponuje czterema rodzajami
skrzynek, na palecie PEU miesci si¢ 800 sztuk bu-
telek, zgromadzenic butelek w takiej iloSci,
z uwzglednieniem podziatu na typ skrzynek i bute-
lek, bywa problematyczny dla niewielkich punktow
sprzedazy detalicznej.

Sklepy czesto odmawiaja przyjecia butelek zwrot-
nych bez paragonu, niecbedacych w ofercie sklepu
czy bez odpowiedniej etykiety. Prawnic wymaga si¢
od detalistdw przyjmowania opakowah zwrotnych
produktoéw oferowanych przez sklepy. Jednak wy-
plata kaucji to kwestia umowy migdzy klientem
a sprzedawca, ktorej dowodem jest paragon.

Butelki zwrocone w terminie do 60 dni od daty
wydania sa zwolnione z VAT. Taka regulacja praw-
na jest niepraktyczna, poniewaz w momencic zaku-
pu trudno przewidzie¢, czy klient bedzie chcial
zwréci¢ opakowania, co wigeej, czy zrobi to w ter-
minie do 60 dni. Utrudnia to decyzje co do sprze-
dazy butelki z kaucja, bez lub z nalozonym podat-
kiem VAT. Jest to jeden z powoddw wplywajacych
na rezygnacje sieci handlowych ze sprzedazy napo-
jow w butelkach zwrotnych.

Utomno§¢ nadzoru jest takze przyczyna niskiej
jakoSci zwrotow. Sktada si¢ na nia brak jednolitych
procedur postepowania, odpowiednich szkolef, in-
strukgji i wykwalifikowanej kadry cechujacej si¢ do-
Swiadczeniem w odrdznianiu opakowan.

Analiza procesow logistyki zwrotnej
w badanym przedsiebiorstwie

Analiza Pareto prezentuje przyczyny zrodtowe
wplywajace na jakoS§¢ realizacji procesow logisty-

ki zwrotnej zidentyfikowane w analizowanym
przedsi¢biorstwie przez osoby zaangazowanc
W proces.

Ankictowani najcz¢Sciej wskazywali kwestie
zwigzane z brakiem instrukcji dotyczacych zasad
sortowania, roznorodnoScia opakowan i brakiem
szkolefi. Pozostate przyczyny odnosza si¢ do meto-
dy przeprowadzania kontroli, doSwiadczenia lub
motywacji pracownikéw i hurtownikow oraz bra-
kow na stanie zakfadu.

Na podstawie analizy wykresu przedstawionego
na rysunku 2 stwierdzono, ze trzy przyczyny sa
gtownymi powodami aktualnych problemow, wply-
wajacymi na wigkszo$¢ rozpoznanych w przedsic-
biorstwie barier. Okoto 75% barier w procesie po-
wstaje na skutek okoto 25% przyczyn.

Analiza stanu obecnego umozliwita stwierdzenie
istnienia nastepujacych problemodw: wysokich kosz-
tow produkcji, niskiej satysfakcji klientow oraz
opdzniehi w dostawach. Problemy sg ze soba SciSle
powiazane i zalezne. Zrédiami barier sa: wykorzy-
stana technologia, urozmaicenie butelek oraz brak
instrukcji dotyczacych zasad sortowania.

Wykorzystywana technologia (sposdb budowy
i zaprogramowania linii) uniemozliwia automatyza-
cje sortowania, opiera si¢ na kontroli przez inspek-
tory (systemy rentgenowskie weryfikujace jakos¢
butelek) na etapie produkcji (poprzedzonej reczna,
ckspercka metoda), co powoduje czeste przestoje
linii i potrzebe dozbrojefi, skutkujgce ponoszeniem
kosztow i stratami. Przestoje sa spowodowane ni-
ska jakoScig zwracanych opakowan, na ktéra wplyw
ma brak instrukcji zasad sortowania i urozmaicenie
opakowafi. Zmiany harmonogramu, wynikajace
z braku mozliwosci dostarczenia alternatywnych
opakowafi, wymagajacych organizacji dodatkowych
transportow i ponoszenia kosztdw, powodujg opoz-
nienia w dostawach i spadek zaufania klientow do
przedsi¢biorstwa na skutek zmian awizacji i pozycji
zamoOwien.
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Rysunek 3

Wirus probleméw w analizowanych procesach logistyki zwrotnej

Roinorodnosc aspektow
wizualnych

. . Niecheé
Zmiany w harmonogramie

Czeste przezbrojenia

Czeste przestoje

Brak standardéw r -

Wykorzystana technologia

— [/ |

Diugi czas cyklu I/ |

produkcyjnego / ,|'
/

Brak mozliwosci —f i

automatyzacji sortowania | |

Dublowanie pracy

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie: Cyplik, Hadas, 2011.
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Zrodto: Opracowanie wlasne.

Powyzsze przyczyny uznano za Zrodlowe, bedace
gtownym powodem powstania problemow. Wirus
problemdw zostat zaprezentowany na rysunku 3.

Eliminacja wirusa, wptywajacego na problemy
zidentyfikowane w analizowanym przedsi¢bior-
stwie, zalezy od usunigcia przyczyn Zrodtowych, tj.
stosowanych technologii, réznorodnoS$ci opakowafi
oraz braku instrukcji zasad sortowania.

Dziatania korygujace i profilaktyczne powinny
odnosi¢ si¢ gtdwnie do tych trzech przyczyn. Wpro-
wadzane rozwiazania doskonalace umozliwia usu-
ni¢cie przestojow, konieczno$ci dozbrojenia, zmian
w harmonogramie, brakdow lub nadmiernej iloSci
zapasOw, wysokich kosztow produkcji, braku stan-
dardéw oraz ich symptomow.
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Whnioski

Przeprowadzony wsrdd pracownikdow spotki
kwestionariusz wywiadu potwierdzil istnienie ba-
rier logistyki zwrotnej w przedsicbiorstwie, rozpo-
znanychna podstawie obserwacji.

Tabela 1 prezentuje zestawienie zidentyfikowa-
nych trudnoSci dotyczacych m.in.; SwiadomoSci
ekologicznej, pozyskania materialéw zwrotnych,
terminowoSci i jakoSci dostaw, dlugosci procesow,
stosowanej technologii, przerw w produkcji, prze-
plywu informacji, aspektow prawnych, przygotowa-
nia organizacyjnego, prognozowania, ingerencji
popytu w plany produkcyjne, do§wiadczenia i do-
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