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UWARUNKOWANIA NIESPRAWNO SCI
ORGANIZACJI PROCESOW LOGISTYCZNYCH
W SYSTEMIE PRODUKCYJNYM
— STUDIUM PRZYPADKU

Streszczenie

W celu zidentyfikowania miejsc usprawn@jch procesy w systemie produkcyjnym zar6éwno
logistyka jak i lean manufacturing postugusie narzdziami umeliwiajqcymi badanie struktury
procesu. Dla potrzeb badania struktur proceséw Wigaai miedzy nimi w artykule przedstawiono
meto@ mapowania strumienia waro. Istoiz metody jest identyfikacja operacji twacych
strukture procesu, a w szczegOkwbtych operaciji, ktére stergjtworzeniem warttci dodane;j.

Doskonalenie procesow realizowanych w ramach systpnodukcyjnego rozpoczynae sod
analizy strumienia wart@i, ktory obejmuje przepltywy materialowe i informae. Z Kkolei
identyfikacja strumienia wartei odbywa st przy wykorzystaniu mapowania strumienia wgeto
Mapowanie pozwala na redukciiczby brakéw i redukejkosztow w procesie produkcyjnym oraz
dostarcza informacji o zaktoceniach powstdjch na skutek niegjtosci w przeptywie informacji
i materiatow pomidzy stanowiskami.

W badanym przedsiiorstwie okrglone zostaty uwarunkowania niesprawoio organizacji
zdiagnozowanych procesow logistycznych oraz zapampano rozwjzania doskonakce te procesy
tak, aby wprowadzone zmiany o charakterze innowgayjpozwolity firmie zmniejszgzas realizacji
zlecenia, minimalizowastraty, obniy¢ koszty produkcji oraz podiiejakasé obstugi klienta.

WSTEP

Wspoitczesne, szybko zmienie¢ s¢ i konkurencyjne warunki funkcjonowania
przedstbiorstw w gospodarce rynkowej powodujze decydujcego znaczenia w ich
efektywnym zargzdzaniu nabiera reorganizacja, optymalizacjiagte doskonalenie proceséw
biznesowych. Wykorzystanie 20ych metod zaegizania procesami biznesowymi daje
mozliwos¢ poprawy tych procesow, ktorea glla przedsibiorstwa strategicznie istotne.
Zaniedbywan sferm oddziatywania w przedsbiorstwach staty si systemy produkcyjne,
gdyz czsto uwaa Sk, ze wyczerpane zostaty movosci doskonalenia ich organizacii.
Orientacja logistyczna w organizacjach pozwolitacrej spojrzé na realizowane procesy.
Problemami realizacji proceséw logistycznych, ze#as magazynowo-transportowych
w systemach produkcyjnych zajmujes sogistyka produkcji, ktéra wpisuje ¢siw obszar
zainteresowania logistyki stosowanej [1]. Efektyéh@rocesow logistycznych w systemie
produkcyjnym zalgy od wykorzystania metod i technik, ktore usprayeniarzeptywy
materiatdw i informacji.
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1. LEAN MANUFACTURING JAKO KONCEPCJA USPRAWNIANA
PROCESOW

W dobie globalizacji wszelkich form biznesu, cgcbharakteryzujca zaradzanie
przedsgbiorstwami jest cigte poszukiwanie metod poprawgeych efekty prowadzonej
dziatalngci. Obecnie coraz eziciej zaleca si szczupte podégie, szczupte mifenie (ean
thinking) jako $rodek zaradczy na eliminowanie marnotrawstwaudg przez tworzenie
strumienia wartéci w przedsbiorstwie [9].

James Womack definiuje konceptganjako produkowanie tylko tego, co jest potrzebne,
tylko wtedy, kiedy jest potrzeba, zzyciem minimalnych zasobow [10]. Natomiast John
Shook méwi,ze lean to filozofia wytwarzania, ktéra eliminuje stratgjaksymalnie skraca
czas przdgcia pomedzy zamowieniem klienta a dostawAby zrozumi€ koncepog lean
warto réwnie przytoczy stowa Petera Druckeraie ma nic bardziej nieefektywnegoz ni
robienie efektywnie rzeczy, ktdrych nie powinraai¢ wcale[4].

Szczupte przeddbiorstwo opiera i na takich elementach jak: szczupta produkcija,
szczuply system dostawcow, szczupte biuro i szezypbjektowanie. Bazuje naepiu
zasadach:

— ustalenie wartgi produktu z punktu widzenia klienta,

— zidentyfikowanie strumienia warloi dla kazdego produktu,

— zapewnienie niezakiéconego przeptywu waetav procesie produkcyjnym,
— zapewnienie wyeigania produkcji w catym systemie,

— ciagte usprawnianie systemu.

Termin szczupte wytwarzanie wynika bezmanio z faktu wykorzystywania mniejszej
ilosci poszczegollnych czynnikbw w procesie produkcjz ma to miejsce w przypadku
tradycyjnej produkcji: potowa wysitku pracy ludzkiepotowa przestrzeni produkcyjnej,
potowa srodkow zainwestowanych w oprzydowanie i nargdzia, potowa czasu pracy
inzynierow projektujcych nowy produkt, wdranie nowego produktu w o potgvkrotszym
czasie. Poza tym koncepdgan manufacturingvymaga utrzymywania o potawmniejszych
zapasow, co w efekcie prowadzi do zmniejszenidlidzrakow produkcyjnych oraz pozwala
zwigkszy¢ asortyment wytwarzanych produktow.

Podejcie do produkcji magce na celu minimalizagjwykorzystania wszystkich zasobow,
ktore s wykorzystywane w przedgiorstwie do ranego typu dziaka zaktada najpierw
identyfikacg, a nasipnie eliminac¢ dziatax nieprzynosacych wart@ci dodanej w sferze
projektowania, produkcji, zagdzania tacuchem dostaw, a ta& kontaktéw z klientami.
Producenci dzialagy wedlug tych zasad nie tylko zatrudmiagespoty pracownikow
wielozawodowych na wszystkich poziomach organizadg rownie stosuj coraz bardziej
zautomatyzowane maszyny do wytwarzaniazejluilosci wyrobéw o daym stopniu
réznorodndci. Odchudzona produkcja polega na zastosowanitegaezasad i wskazowek
praktycznych, ktore pozwalaha zmniejszenie kosztow poprzez bezwdge eliminowanie
rozrzutndci, a take upraszczanie wszystkich procesow produkcyjnyaitstugowych.

1.1. Doskonalenie cagtosci przeptywu metodh mapowania VSM

Istota szczuptego podggia jest transformacja marnotrawstwauda w wartas¢, skd
okreslenie wartdci jest pierwszym krokiem przy wdianiu szczuptego podeja.
W systemach produkcyjnych bardzozglunacisk ktadzie si aktualnie na zachowywanie
ciagtosci w przeptywach materiatdw podczas realizacji psiw, a take na permanentne
doskonalenielaizer) ich ciagtosci [3]. Podstawowym naezlziem umaliwiajacym popraw
ciagtosci procesow przeptywu materiatdw i informacji Man manufacturingest metoda
VSM —Value Stream Mapping mapowanie strumienia wasto.

Mapowanie strumienia wado jest metod stuzaca do analizy systemu produkcyjnego.
Polega ona na ukazaniu strumienia wanitotzn. na identyfikacji wszystkich czynéwo
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(zarébwno dodacych wartd¢, jak i tych, ktére warteci nie dodag), podejmowanych
w procesie wytwarzania wyrobu, pagszy od surowca, a Skozywszy na wyrobie
gotowym. Zobrazowanie strumienia waxtb pozwala dostrzec w nim wszelkiego rodzaju
marnotrawstwo i ukierunkowa dalsze dziatania ,wyszczupdge” w przedsibiorstwie
majce wyeliminowa marnotrawstwo z obszaru dziatadodapcych warté¢. Cechy
wyrézniajaca mapowanie spodd innych metod analizy systeméw produkcyjnycht jes
ujmowanie zarowno przeptywow materiatowych, jakformacyjnych.
Metoda VSM to proces skiladay sk z trzech etapdw [3]:
Etap 1. Diagnoza stanu istriepgo —Value Stream Analys{%/SA) — analiza stanu obecnego
strumienia wartgci.
Etap 2. Stworzenie wizji stanu przysziegoValue Stream DesigningvVSD) — budowa
docelowego stanu strumienia waip
Etap 3. Plan doskonaleniaVfalue Stream Work PlafySP) — plan doskonalenia i wchesh
rozwigzan.
Proces opracowywania jpglanego systemu produkcyjnego ma  charakter
usystematyzowany i przebiega w kilku fazach. Padst@pracowania mapy stanu przysztego
jest mapa stanu obecnego oraz wiedza z zakresul mietchniklean manufacturing

1.2. Operacyjne doskonalenie proceséw logistycznych w pdukcji

Masaaki Imai, tworcakaizen definiuje nasfpujace warunki osigania doskonatego
przeptywu, takie jak: standaryzacja, 5S, zdranie wizualne, eliminacj@uda reorganizacja
struktury zarzdzania oraz stworzenie kultury kaizen. Ponadto inge¥at on rownie cel
dziatan kaizen w odniesieniu do proceséw logistycznych na profuk©ptymalizacg
logistyki okrelit skrétem FSL, tzn.flow — przeptyw, synchronization— synchronizacja
I leveling— poziomowanie.

Styk logistyki produkcji ikaizen najtatwiej zidentyfikowa podczas analizy gtownych
kryteriow ewaluacyjnych dziata logistycznych. % to miedzy innymi: czas dostawy
(wyeliminowanie oczekiwania klienta wewtrznego lub zewgtrznego na produkt, towar,
ustug;, narzdzie, materiat), odpowiednie miejsce dostawy kdl@ostawy, minimalizacja
kosztow przemieszcael sktadowania. Kryteria wynikowe dzidlekaizeni lean s bardzo
podobne: ograniczanie strat i marnotrawstwa, w tghiminacja zlkdnych ruchow,
nadprodukcji, oczekiwania, gbnego transportu, przetwarzania, zapasow, brakbiydow,
identyfikacja miejsc dodawania wafto, identyfikacja i wizualizacja przeptywu strumien
tych wartdgci, ograniczanie czasu przezbrojezmniejszanie odchyhe od standardéw
wykonania.

Przyktady logistycznych punktéw kontrolnychkaizeni lean sa nastpujace: audyty 5S,
czas taktu, przeptyw jednej sztuki, brak wyizolowem wysp, zarzdzanie wizualne,
standaryzacja wyrobu i pracy, systekanban eliminacja muda (marnotrawstwa/strat
produkcyjnych),muri (nieuzasadnionej standaryzacji pracynura (niezgodnéci dziata),
kontrola produkcji (w tym statystyczna kontrola geedw produkcyjnych).

Rysunek 1 prezentuje schemBaizen Management System ktérym zaradzanie
przeptywami jest jednym =z czterech podstawowychardlv zarzdzania zmiaa
w przedsgbiorstwie.
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Rys. 1.Kaizen Management System
Zrodio: opracowanie wilasne na podstawie [6]

2. ANALIZA STANU OBECNEGO STRUMIENIA WARTO SCI
W PRZEDSIEBIORSTWIE

W przedstbiorstwie produkcyjnym procesem, w ktory angje st najwiccej kapitatu jest
wytwarzanie wyrobow. Wytwarzanie sprawiae gtowny strumig@ materiatow i casci
przeptywa przez wydziaty produkcyjne przetisorstwa. Przeptyw ten zale od wielu
czynnikow, z ktorych struktura systemu produkcymedecydowanie najbardziej wptywa na
procesy przeptywu. Oczywiste wydaje,ste z logistycznego punktu widzenia odpowiednie
sterowanie strumieniem materiatbw w systemie progimgym powinno nalge¢ do
podstawowych zadalogistycznych. Przez odpowiednie sterowanie hate rozumié takie
sterowanie, ktore gwarantuje agtos¢ procesOw wytwarzania zgodnie z logistycznymi
zasadami 7Rright product, right quantity, right condition, g place, right time, right
customer, right pricg[2].

Analizowane przedebiorstwo specjalizuje siw produkcji zywnaosci dla niemowit
i matych dzieci. System produkcyjny przegtsorstwa jest stale doskonalony. Wegeaie
narzdzia TPM (ang.Total Productive Maintenangepozwolito skutecznie zapobiega
wysokiej awaryjnéci i postojom maszyn. Firma poprzez usprawnian@@sow nieustannie
dazy do osagniecia progu ,3 x 0", tj.. zero awarii maszyn, zero dv@rodukcji, zero
wypadkéw przy pracy. Kolejnym wdtanym nargdziem w przedsbiorstwie jest
zastosowanie koncepdgan— mapowanie strumienia wasto (VSM). Gtéwnym celem tego
przedsgwziccia jest zbadanie niesprawieo organizacji proceséw logistycznych w systemie
produkcyjnym oraz usprawnienie i skrocenie etapdweptywu materiatlu oraz informacji
poczawszy od dostawcy, poprzez fignaz do dostarczenia gotowego produktu do klienta.
Przedstawione w artykule studium przypadku dotyprgcesu produkcji kaszki rgwej
w jednej wersji smakowej i jest tylko niewielkim wipkiem z catej produkcji realizowanej
w firmie.

W badanym przedabiorstwie wyodebniono nasgpujace procesy logistyczne:

1. Procesy zwizane z zakupem materiatdw i surowcow — dofgezdoboru dostawcéw,
uzgodnienia warunkow dostaw i ptafeg negocjacje cenowe, uzgodnienia kanatow
informacyjnych oraz pozostatych zasad wspotpracy.

2. Procesy transportowe — dotyce doboru srodkéw transportu zewitrznego oraz
wewrgtrznego oraz warunkow realizacji procesow transpayth.
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3. Procesy magazynowania — obejaog przechowywanie dostarczonych materiatow,
przeptywow materiatbw 2z magazynu do hali produkeyjn kontrok standw
magazynowych oraz kreowanie zakladowych systemoOwzadzania gospodask
magazynow.

4. Procesy produkcji — wynikage z technologicznych uwarunkofiv@atoksztaltu dziata
zwigzanych z przeksztatceniem surowcéw i materiatowedpkty gotowe.

5. Procesy sprzeds — obejmugce gtdwnie dostawy produktow do Klienta i dotyoz
szeregu dziafg takich jak uzgodnienia warunkéw dostaw, dleria dodatkowych
wymaga odbiorcy, etc.

6. Procesy przeptywu informacji — dotyge przeptywu strumieni informacji wewnz
przedstbiorstwa oraz wymiany informacji poguzy przedsibiorstwem a otoczeniem.
Procesy przeptywu informacji w znacznym stopniulizesvane § z wykorzystaniem
Internetu, rzadziej poprzezcznaé faksows lub telefonicza. Wymiana informacji
wewmntrz firmy nasgpuje poprzez kontakty bezfpednie, nie & wykorzystywane
zaawansowane systemy komputerowe doagiamia informacjami.

7. Procesy logistyczno-marketingowe — obejagej catoksztatt dziata marketingowych
powiazanych z poszczegoélnymi kategoriami logistycznyitih charakter sprowadzagsi
do waskiego zakresu czyndo zwiazanych z formutowaniem ofert handlowych,
prowadzenia negocjacji, przekazywania informaajikigwych.

W mapowaniu strumienia wad uzywa sk okreslonych symboli graficznych, dgki
czemu proces mma przedstawi jasno i przejrzicie, a przy tym fatwo zidentyfikowa
miejsca do doskonalenia. Na rysunku 2 przedstawisgmbole oraz ich znaczenie,
a w dalszej agci niniejszego artykutu rownieich zastosowanie.

Przeplyw materiatu Przeplyw informacji

Symbol Znaczenie symbolu Symbol Znaczenie symbolu

manualny

proces wytworczy

przeptyw informacji

pomyst kaizen

|_E©

zrédio zewnetrzne

elektroniczny

bufor lub zapas

materiatlu PCHANIE

kanban sygnatowy

dostawca/odbiorca przeptyw informacji bezpieczenstwa
C/T=45 sec
C/0=30 min tabela danych roilein i informacja MRP/ERP
3 zmiany
kanban produkcyjny
A zapasy/magazyny [ 20 (linia przerywana operator
300 s2t. 1 dziet v okresla obieg kanbana)
' N | transport r kanban materiatowy hurtownia
- v
przemieszczanie

komérka produkcyjna

przemieszczanie

E@@@@m*

obcigzenia

I::> wyrobéw gotowych punkt sekwencyjny centrum kontroli
do klienta
ﬂ supermarket kolektor kart kanban kontrola produkcii
C\ cofanie OXOX rOWmONEZ=IiE segment osi czasu

3
3

max 20 szt.

transfer kontrolowane;j
liczby materiatu
pomiedzy procesami
na zasadzie FIFO

O BB |

harmonogram produkciji
"idz zobacz"

—

catkowita dlugos¢
osi czasu

Rys. 2.Symbole graficzne (ikony) wykorzystywane do budawngpy przeptywu strumienia waso
Zrodio: opracowanie wlasne na podstawie [5, 8]
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Przedstawiony na rysunku 3 przyklad VSA dotyczy liagaprocesu produkcji partii
24 000 szt. kaszki ppwej w jednej wersji smakowej. Czas produkgjddcy podstaw do
ustalenia warteci dodanej dla catej partii wynosit niemal 12 dpizy zal@eniu, ze nie
doszto do awariizadnej z maszyn na linii produkcyjnej. Analiza po#tgo na
zidentyfikowanie gtéwnych operacji, ktore nie dadayartasci wyrobom, ponadto na jej
podstawie mgna byto w dé¢ prosty sposob wskazavszelkie nieprawidtow&ei wystepujace
W organizacji procesOw w badanym systemie produikeyj Na podstawie przeprowadzonej
analizy dokonano rekomendacji usprawnierganizacji tyche procesow — wyniki
zestawiono w tabeli 1.

Tab. 2. Propozycje usprawnbeorganizacji procesow w systemie produkcyjnym

Nieprawidtowosé Usprawnienie organizacji procesu
Wprowadzenie naedzialean— 5S w magazynie w celu wyeliminowania
Chaos w magazynie panupacego tam chaosu. Nakewyznaczy miejsca odktadcze na palety

i ustandaryzowanie pracy na magazynie.

Skrécenie czstotliwosci wykonywania przeg asortymentowych —
Duze straty surowca — walce rozpoczcie produkcji nowego wyrobu wzato s¢ z koniecznécia
odrzucenia pozostalej €i poprzedniego asortymentu.
Wprowadzenie okresowych audyt@eningw obszarze produkcji w cely
Batagan i duy zapas produkcji w |kontroli dotycacych przestrzegania zasad 5S.

toku Zapewnienie ptynnii produkcji poprzez eliminowanie punkt&®tock
gdzie materiat/produkt oczekuje na kolejny etap.

Wprowadzenie naezizialean— SMED w obszarze produkcji. Skroceni
czasu przdg asortymentowych o ok. 50%.

Sporadzanie planéw produkcyjnych zepgiodniowym wyprzedzeniem
zgodnie z zapotrzebowaniem klienta. Widejsze wystanie
opracowanych planéw do kierownika produkcji.

Informowanie o nieprawidtowdziach w planie z wyprzedzeniem.
Zapewnienie dogpndasci planu produkcyjnego na stanowiskach pracy.
Wprowadzenie naerlzialean—spaghetti diagranw celu optymalizacji
transportu wewstrzzaktadowego.

Zainstalowanie telefonéw w obszarze produkcji vaaaformowania s
pomiedzy poszczegolnymi procesami produkcji o zwalniassutowca, etd.
Okresowe spotkania kierownikéw poszczegoélnych drial celu
uzgodnienia strategii dziatania zgodnej z zapotra&miem klientow.
Przeptyw informacji Przekazywanie niezldnych informacji wszystkim osobom
zainteresowanym dragelefoniczr, mailowg lub osobicie.

Liderzy zmiany powinni zadlgao prawidtowy przeptyw materiatu i
informacji w toku produkcji, wszelkie nieprawidtog@ w procesie
powinny by natychmiastowo przekazywane naczelnemu kierownictw
Wyeliminowanie niepotrzebnej dokumentacji, ktéra tworzy wartéci
dodanej do prawidtowego przebiegu produkciji.

1%

Zbyt diugi czas przezbraje

Ciagte zmiany w planie
produkcyjnym

Nadmierny transport

Nadmierna dokumentacja

Nierownomierne obaienia Wdrozenie nargdzialean— heijunkaw celu kompleksowej analizy
stanowisk pracy obcigzenia stanowisk pracy oraz rGwnomiernego rgeioa czynnéci.
Nadprodukcja Wprowadzenie naedzialean—kanbanw celu kontroli produkcji

i wytwarzania w ilgci zgodnej z zapotrzebowaniem klienta.

Zrodio: opracowanie wiasne

3. BUDOWA DOCELOWEGO STANU STRUMIENIA WARTO SCI

Wykorzystanie metody mapowania strumienia wanitdaje przede wszystkim pozytywne
wyniki przy wprowadzaniu regut szczuptego wytwarzarWwW przedsibiorstwach powotuje
sig czesto menegeréw strumienia wartei, ktorzy kierup zespotem ludzkim w procesie
produkcyjnym w trakcie wdtania usprawnigi przekonuy zespoty do zastosowania metod
wyszczuplonego zagdzania. Istotnym aspektem jest rOwnieomunikowanie o wynikach,
jakie @ oshgane w zwqjzku z wprowadzeniem mapowania strumienia wWertaco daje
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mozliwos¢ na przekonanie kierownictwa i pracownikOw do stesoia narzdzi lean

w procesie produkcyjnym i pomocniczym oraz pozwdgaszukiwg nowych miejsc,

w ktorych wystpuje marnotrawstwo, a przez to wyzwalpomysty umaliwiajace jego

eliminacg. Rekomendowany stan strumienia wéetailustrowany zostat na rysunku 4 i wraz

Z regutami szczuptego wytwarzania, zaproponowanyrabeli 1, stanowi spognkoncepog

usprawnienia organizacji procesow w badanym systgmadukcyjnym.

Kolejne etapy planowania wyszczuplonej produkcji ejofiuja stworzenie planu
doskonalenia\(alue Stream Work Plajw ktorym naley uwzgkdnic:

a) wdrazanie — powinno by poprzedzone szkoleniem pracownikéw, przekonanigmze
konieczné¢ zmian niesie za sabwymierne korzyci dla obydwu stron (pracownikow
fizycznych, jak i kadry kierowniczej),

b) kontrok — regularna kontrola, skrupulatne sprawdzaniezeziany odbywaj sic zgodnie
z planem, sledzenie danych produkcyjnych i okienie czy pokrywaj si¢ one
Z przygtymi zat@eniami.

c) kaizen— jelli system funkcjonuje poprawnie, zgodnie z narzyoorplanem, filozofia
kaizen (ciagta poprawa matymi krokami) nakazuje powrdao punktu pierwszego
i ciagle szuk& nowych udoskonaie
Zastosowanie mapowania strumienia wantalla procesu produkcji kaszkiagwej dato

przedstbiorstwu maliwos¢  zidentyfikowania gtownych problemow  wypljacych

w systemie produkcyjnym, a tak wskazalo na zachogtz2 w nim uwarunkowania

niesprawnéci organizacji procesow logistycznych. Opracowanapan stanu przysztego

(VSD) pokazuje mdiwosci doskonalenia przeptywu strumienia wadio Dalsza analiza

w ramach sesjikaizen pozwoli okréli¢, czy rekomendacjeasmozliwe do wdraenia.

VSD stanowi wyhcznie punkt wyjcia do dalszej analizy procesu, a przedstawione

rozwiazanie jest tylko jednym z wielu mlbwych. Optymalne rozwizanie problemow

uwarunkowane jest wieloma czynnikami, takimi jakmniki analizy kosztéw, wyniki analizy
zdolnaci produkcyjnych (pracownicy, maszyny), rodzaj oen skomplikowania wyrobu,
proces technologiczny, wybor dostawcow, etc.

PODSUMOWANIE

Logistyka produkcji w ujciu funkcjonalnym stanowi ogniwoadzace zaopatrzenie
z dystrybucy, a jej celem jest wkziwe wykorzystanie ok&onych iloéciowo lub jak@ciowo
zdolnaci produkcyjnych oraz ich powkszanie [7]. Gtdwnym zadaniem logistyki produkcji
jest zapewnienie wiaiwego przeptywu materiatow i informacji w procegisodukcyjnym.
Wspoiczesna logistyka produkcji, jakzZly inny obszar funkcjonalny przedsiorstwa, musi
podleg& procesom optymalizacyjnym i doskonalenia by spostymogom konkurencji
rynkowej zarowno w aspekcie technologicznym, jakdowolenia klienta.

Przedstawiona w artykule koncepcja zastosowdeen manufacturingdo analizy
i doskonalenia procesu produkcyjnego wskazuje tadnis znaczenie wao dodanej w tym
obszarze funkcjonalnym przeglsiorstw. Usprawnianie procesow realizowanych w reima
systemu produkcyjnego rozpoczyna €id analizy strumienia wadoi, ktéry obejmuje
przeptywy materialtowe i informacyjne. Docelowo rozewania, jakich dostarcza VSM
pozwala na wprowadzenie strateQuuick Responsea tym samym poprawpoziomu obstugi
klientobw. Ustalone na potrzeby tej analizy mierrkbincentruy sie na badaniu efektywrsoi
procesu produkcyjnego i wzme wartédci dodanej dla klienta. Mapowanie pozwala na
redukcg liczby brakéw i reduke kosztow w procesie produkcyjnym oraz dostarcza
informacji o zaktoceniach powsagych na skutek nieggtosci w przeptywie informacii
i materiatdbw pomidzy grupami roboczymi. Doskonalenie procesu proguiego nie kaczy
sic z chwilh wprowadzenia zmian i agJnigcia zamierzonych warfoi wskanikow
i miernikéw, ale jest procesermgiym.
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DETERMINANTS OF FAILURES IN LOGISTICS
PROCESSES ORGANIZATION
IN THE PRODUCTION SYSTEM — CASE STUDY

Abstract

For the identification of places that improve preses in the production system, both logistics and
lean manufacturing use tools to research the stmacbf the processThis paper presents a method
of value stream mapping for examination of procgssctures and the relationships between them.
The essence of the method is to identify the dpesatin the process structure, especially those
operations that create added value.

Improving processes performed in the frameworkefdroduction system begins with an analysis
of the value stream, which includes material andrimation flows.The identification of the value
stream is done using value stream mappi@pping allows for reduce the number of defects and
reduce costs in the production process and providé&smation about disruptions resulting from
the discontinuity in the flow of information andtergals between work positions.

In the analyzed company were defined determindrislores in logistics processes organization
and proposed solutions to improve processes sctlieathanges of innovative character allowed the
company to reduce the time of order execution, itmmize losses, reduce production costs and
improve customer service.
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