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ABSTRACT
Growing expectations of clients, who demand products adapted to their individual needs is inducing the development of batch processes.
The author developed a model of batch processes rating based on the following criterions:

e FEconomical criterion applies to evaluation of the productions’ cost levels connected with the process subjected to analysis and
necessary investment funds.

e FEcological criterion is about means of natural environment protection, utilization and segregation of wastes and usage of various
media. This criterion is about social responsibility of companies.

e Social criterion concerns working conditions (ergonomics on work centers), requirements on personnel qualifications and satisfaction
from work - rated for example by measuring absence at work or with survey.

e The market criterion is about evaluation if the product or additional services meet clients’ individual needs and if the prices and
time between the product beening ordered and delivered to the client are elastic. It is about evaluation of product based on clients’
point of view.

e Technological criterion, which concerns implementation of production process course, is based on machines’ work and production
workers’ work evaluation.

e General development criterion allows the evaluation of a companies’ state not only by measuring fulfilled production processes,
but by its general condition as well.

e Planning criterion is related to fulfilling general production schedules, which is one of the main targets of production control

For each criterion the authors performed selection of indicators, which enable evaluation of the process. Developed conception allows
performing complex and synthetic evaluation of batch processes.

sow produkcyjnych. Réznice w specyfice podstawowych
typéw proceséw produkeyjnych, czyli proceséw potoko-

1. Wstep

Ocena przebiegu proceséow produkcyjnych ewolu-
owala wraz z rozwojem tych proceséw oraz calych sys-
teméw produkeyjnych. Proste mierniki oceniajace po-
szczegOlne aspekty zwiazane z realizacja procesu pro-
dukcyjnego staly sie z czasem niewystarczajace. Zacze-
to zatem tworzy¢ coraz bardziej skomplikowane mier-
niki oraz taczyé je tak, aby umozliwialy ocene wielo-
kryterialna, dzieki czemu zaczeto mierzyé¢ procesy pod
roznymi aspektami, a uzyskane wyniki pozwalaly na
opracowanie planéw doskonalenia realizowanych proce-

wych, niepotokowych i stacjonarnych [1, 5] wymagaja
zindywidualizowanego podejécia. Oznacza to, iz niekté-
re mierniki, ktére rzetelnie oceniaja produkcje poto-
kowa, zastosowane w przypadku innego typu produk-
cji dadza niemiarodajne wyniki. Dlatego tez, badacze
poswiecili swoja uwage opracowaniu wielokryterialne-
go miernika dostosowanego do produkeji niepotokowe;j.
Opracowana koncepcja siedmiokryterialnej oceny obej-
muje kryteria: technologiczne, ekonomiczne, ekologicz-
ne, spoteczne, rynkowe, planistyczne oraz ogdlnorozwo-
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jowe. Dla kazdego z wymienionych kryteriéw badacze
dobrali mierniki czastkowe, dzieki czemu uzyskuje sie
kompleksowa ocene danego aspektu.

2. Wyznaczanie wielokryterialnego
miernika oceny procesu

Oceniajac przebieg procesu produkcyjnego, mozna
zastosowaé wiele dostepnych miernikéw, mozna tez,
o ile zostaly juz opracowane, postuzy¢ sie gotowym
miernikiem wielokryterialnym. Jezeli jednak dla reali-
zowanego w przedsiebiorstwie typu procesu nie zostal
opracowany taki miernik, konieczne jest jego samodziel-
ne opracowanie. Tworzac wielokryterialny miernik na-
lezy wykonaé trzy etapy postepowania [4, 9, 12] przed-
stawione schematycznie na rysunku 1.

opracowanie
funkcji
normalizujacych

« jakie kryteria
oceny?
« ile miernikow?

* ktére mierniki sa
najwazniejsze?

* jakie sg
wartosci

maksymalne
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bor —
mi::?nikéw przypisanie
oceny wag

Rys. 1. Kroki opracowania wielokryterialnego
miernika oceny [4, 7, 9]

Pierwszy etap dotyczy wyboru odpowiednich mier-
nikéw. Przy czym stowo ,,odpowiedni” oznacza takie,
ktére umozliwig kompleksowa ocene procesu, czyli po-
zwola ocenic¢ proces pod réznymi aspektami, ktére beda
reprezentowac kluczowe zasoby przedsiebiorstwa, przy-
ktadowo mierniki zwiazane z praca maszyn, z pra-
ca pracownikow, z ocenag klienta oraz z wykorzysta-
niem naktadéw finansowych. Decyzja zwiazana z wy-
borem miernikéw jest decyzja arbitralna, podejmowana
przez kierownika przy udziale najbardziej doswiadczo-
nych pracownikow.

Drugi etap wiaze si¢ z wyznaczeniem funkcji norma-
lizujacych dla wszystkich miernikow. W zwiazku z moz-
liwoscia uzyskania danych wyrazonych w réznych jed-
nostkach oraz skalach wartoéci konieczne jest sprowa-
dzenie zebranych danych do bezwymiarowej jednoli-
tej skali, dzieki czemu mozliwe bedzie poréwnanie po-
szczegblnych procesow. Funkcja normalizujaca umozli-
wia przeksztalcenie wartosci z danego miernika wyra-
zonej w typowych dla niego jednostkach na wartosé ze
znormalizowanego zakresu (typowo wykorzystuje si¢ za-
kres 0-10), dzieki czemu wartosci ze wszystkich mier-
nikow zostaja sprowadzone do wspdlnego mianownika.
W ten sposéb rozne, wezesniej nieporéwnywalne ze so-
ba mierniki mozna zestawi¢ w formie wielokryterial-
nego miernika oceny. Istotne jest opracowanie jednej
funkcji do kazdego miernika w taki sposob, aby wynik
znormalizowany odzwierciedlat stan procesu opisanego
tym miernikiem. Przyjmuje sie, iz warto$¢ 0 przypisy-
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wana jest stanowi nieakceptowalnemu, 10 stanowi ide-
alnemu, a wartos¢ 5 wielkoSci przecietnej. Mozna tez
przyjaé¢ inne funkcje matematyczne w celu znormalizo-
wania wynikéw. Funkcje normalizujaca mozna wyzna-
czy¢ w oparciu o zestawienia historyczne dla danego
miernika, pochodzace z przedsiebiorstw z danej branzy
(metoda poréwnawcza) lub tez zgodnie z metoda bada-
nia opinii ekspertow. Oczywiscie przy tworzeniu funkcji
mozna korzysta¢ z obu metod jednoczesnie.

Ostatnim, trzecim etapem jest przypisanie wag po-
szczegblnym miernikom. Odpowiedni dobor wag polega
na przypisaniu wyzszych wartosci miernikom oblicza-
jacym kluczowe aspekty oceny procesu. Przyjmuje sig,
iz suma wag powinna by¢ réwna 1 (100%). Wartosé
ta nie jest warunkiem koniecznym, jednak stanowi uta-
twienie w dalszych obliczeniach wartosci miernika syn-
tetycznego. Tak, jak w przypadku wyboru miernikéw
czy tworzenia funkcji, zaleca si¢ powierzenie tego za-
dania ekspertom, przez co przypisane wagi pozwola na
przeprowadzenie oceny dajacej wiarygodny wynik.

Rysunek 1. obrazuje schemat postepowania przy sto-
sowaniu wielokryterialnego miernika oceny procesu pro-
dukcyjnego wraz z pytaniami, na ktore nalezy odpo-
wiedzie¢, w celu opracowania miernika. Pokazane etapy
pozwalaja na samodzielne opracowanie miernika, ktéry
umozliwi kompleksowa ocene procesu produkcyjnego.

Samodzielne opracowanie wielokryterialnego mier-
nika jest trudnym zadaniem, gdyz poszczegdlne kroki
wymagaja gruntownej wiedzy o procesach realizowa-
nych w przedsigbiorstwie oraz o zapleczu technologicz-
nym, ponadto nalezy uwazaé na zbytni subiektywizm
podczas przygotowania i stosowania miernika.

3. Koncepcja siedmiokryterialnego
miernika oceny przebiegu procesu
niepotokowego

Koncepcja siedmiokryterialnej oceny przebiegu pro-
cesu niepotokowego obejmuje kryteria:

e Ekonomiczne — wiazace sie z oceng poziomu kosz-
tow produkcji zwiazanych z analizowanym procesem
oraz niezbednych do jego realizacji kapitalowych na-
ktadéw inwestycyjnych.

e Ekologiczne — wiazace si¢ ze sposobami ochrony sro-
dowiska naturalnego, utylizacji i segregacji odpa-
dow, a takze zuzycia réznego rodzaju mediéw, kry-
terium to wiaze si¢ z pojeciem spolecznej odpowie-
dzialnosci przedsiebiorstw.

e Spoleczne — polegajace na zmierzeniu warunkéw
pracy, zwiazanych z ergonomia na stanowisku pracy,
okresleniu kwalifikacji wymaganych od pracownikow
oraz zadowolenia i satysfakcji z wykonywanej pracy,
np. poprzez okreslenie absencji czy tez przeprowa-
dzenie ankiety.

e Rynkowe — zwiazane z dostosowaniem produktu
oraz ustug dodatkowych do indywidualnych potrzeb
klienta, dodatkowo z mozliwoscia elastycznego do-
boru produktu, cen oraz terminéw realizacji, mozna
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tu mowié o ocenie procesu przez pryzmat efektu wi-
dzianego oczami klienta.

e Technologiczne — dotyczace realizacji przebiegu pro-
ceséw technologicznych, wiaze si¢ z oceng pracy ma-
szyn oraz pracownikéw produkcyjnych.

e Planistyczne — zwiazane z realizacja harmonogra-
moéw gtéwnych oraz harmonograméw produkcji, co
wiaze si¢ z jednym z gléwnych celéw sterowania pro-
dukcja.

e Ogdlnorozwojowe przedsigbiorstw, ktére z kolei po-
mogloby zweryfikowaé ogdlna kondycje przedsigbior-
stwa, a nie tylko realizowane procesy produkcyjne.
Rysunek 2. obrazuje budowe wielokryterialnego mier-

nika oceny procesu, pokazujac gléwne kryteria oceny,
w ramach ktorych wybrano nastepnie mierniki szcze-

gblowe.

Ozl ‘ Spoteczna

L \J
a »
® “

Technologiczna
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Rys. 2. Wielokryterialny miernik oceny niepotokowego pro-
cesu produkcyjnego

W ramach kazdego z siedmiu kryteriow pokazanych
na rysunku 2. wybrane zostana mierniki czastkowe, kté-
re umozliwig ocen¢ danego aspektu uwzgledniajac przy-
ktadowo charakterystyki procesow czy kluczowe zasoby.

3.1. Kryterium technologiczne

Podczas wyboru miernikéw oceniajacych kryterium
technologiczne skupiono si¢ na ocenie wykorzystania
poszczegdlnych stanowisk roboczych, na ktorych jest re-
alizowany proces produkcyjny, takich jak maszyny oraz
pracownicy produkcyjni. Poczatkowo planowano wyko-
rzysta¢ mierniki:

e OEE — calkowita efektywno$¢ wyposazenia, sktada-
jacy sie ze miernikow:

— dostepnosci,
— wydajnosci,
— jakosci [3, 10, 11],

e Wykorzystania czasu pracy pracownika — obliczany
jako stosunek czasu, podczas ktoérego pracownik wy-
konywatl czynnosci bezposrednio zwiazane z produk-
cja do czasu zmiany roboczej,

e MTTR — $redni czas naprawy [§],

e MTBF — éredni czas bezawaryjnej pracy [8].
Powyzszy zestaw miernikéw zweryfikowalby czas

poswiecony przez maszyny i pracownikow na wykonanie
czynnosci produkcyjnych, jakos¢ obrabianych wyrobow,
czasy napraw maszyn oraz bezawaryjnosc.

4

Po wstepnych badaniach w przedsigbiorstwie pro-
dukeyjnym [6, 13] badacze uznali, iz stosowanie mier-
nika OEE dla stanowisk realizujacych procesy w trybie
niepotokowym jest obarczone znacznym bledem. Cho-
dzi mianowicie o aspekt zwiazany z mierzeniem wydaj-
noéci. Obliczenie wartosci miernika wydajnosci w zakla-
dzie wigzalo sig¢ z obliczeniem produkcji docelowej, przy
zalozeniu katalogowych parametréw obrabiarki poda-
nych przez producenta. Jednakze w przypadku pro-
dukcji matoseryjnej, w ktoérej czasy wykonania operacji
technologicznych sa bardzo zréznicowane, np. podczas
przeprowadzonych pomiaréw czasy te wynosity od 3 do
50 minut, wyznaczenie produkcji maksymalnej okazato
sie niemozliwe. Dlatego tez, poréwnano rzeczywiste cza-
sy produkcji do czaséow produkcji przy zalozeniu mak-
symalnych parametréw pracy obrabiarki. Przy takich
zalozeniach miernik wydajnosci wyniést 0,66. Istotny
podczas obliczenia wydajnosci byl fakt, iz predkosci
skrawania zostaly obnizone przez pracownika w celu
zwigkszenia zywotnosci frezéw oraz zmniejszenia drgan
maszyny, ktére moga prowadzi¢ do powstania defektéw
obrobkowych.

Ponadto nalezato rozwazyé¢ pomiar miernika jako-
Sci. W zalozeniach teoretycznych miernik ten liczony
jest jako iloraz dobrej produkcji, czyli wyrobéw spet-
niajacych zalozenia jakosci do rzeczywistej produkcji.
W przypadku, gdy wytwarza sie wiele réznych wyrobow
na stanowisku konieczne jest zastanowienie sie co ozna-
cza produkcja rzeczywista. Podczas przeprowadzonych
pomiaréw w przedsiebiorstwie X na stanowisku robo-
czym wytworzono 11 réznych typéw elementow, w licz-
bie sztuk miedzy 1 a 14 kazdego z nich, co dalo w sumie
45 elementow. W celu ich wytworzenia wykonano 99
operacji technologicznych, ktérych czasy trwania wy-
nosity pomiedzy 2 a 40 min. Elementy cechowaly si¢
roznym stopniem zlozonoéci podczas produkeji, czesé
z nich zostala ukonczona i przekazana do montazu, na-
tomiast niektore wymagaly dalszej obrébki na innym
stanowisku roboczym, po czym powracaly do montazu
lub do ponownej obrébki na analizowanym stanowisku.
Wykonanie operacji technologicznej oznacza realizacje
na jednym elemencie czynnoéci, ktora to rozpoczyna sie
w chwili umieszczenia elementu na maszynie oraz jej
uruchomieniu, a konczy w chwili wyjecia elementu. Na-
tomiast okreslenie wiele operacji technologicznych od-
nosi si¢ do wytwarzania elementow, ktore to na jednym
stanowisku wymagaja wykonania wiecej niz jednej, ko-
lejno nastepujacej operacji technologicznej [13].

Podczas pomiaréw 40 elementéw uznano za produk-
cje (warto$¢ F) — spelniajaca wymagania jakoSciowe,
zatem warto$¢ sktadowej jakosci wyniostaby:

., F 40
Jakosé = T4 0, 8888. (1)

Natomiast, jezeli uznac za produkcje rzeczywista re-
alizacje wszystkich operacji technologicznych, to skla-
dowa jako$ci wyniostaby:

., G 92
Jakosé = T 09 0,9293, (2)
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gdzie: G — liczba poprawnie wykonanych operacji, H —
liczba operacji technologicznych.

Przyjeto, iz ocena technologiczna dotyczy¢ bedzie
wszystkich stanowisk roboczych osobno. Dodatkowo,
wykonywana bedzie w formie stale gromadzonych da-
nych za pomoca oprogramowania komputerowego. Na-
tomiast interpretacja wyniku polega¢ bedzie na wy-
znaczeniu wartosci nieakceptowanych i podejmowaniu
dzialan korygujacych na stanowiskach, na ktorych to
osiagniety wynik bedzie nizszy niz przyjete normy.

3.2. Kryterium ekologiczne

W zwiazku z rozwojem koncepcji spotecznej odpo-
wiedzialnosci biznesu oraz wzrostem zainteresowania
kwestia ochrony $rodowiska wprowadzono ocene pro-
ces6w pod katem kryterium ekologicznego. Badacze za-
proponowali, aby oceniaé¢ tu dwa aspekty. Pierwszy wia-
ze sie z gospodarka odpadami, czyli uwzglednia ilos¢ ge-
nerowanych odpadow oraz sposoby ich utylizacji. Drugi
aspekt dotyczy zuzycia mediéw, takich jak woda, ener-
gia. Wybrano zatem mierniki, ktére beda odzwiercie-
dlaé¢ oba aspekty.

Pierwszy miernik dotyczy wielko$ci wytworzonych
odpadow, jednakze, jezeli ocena ta bedzie polegaé na
okresleniu masy odpadéw, nie bedzie mozna wyznaczy¢
funkcji normalizujacej, gdyz rozne procesy niepotokowe
w przedsiebiorstwie generowa¢ beda odmienne wartosci
odpadow. Zatem konieczne bedzie opracowanie mier-
nika bedacego ilorazem masy odpadéw w stosunku
do liczby wytworzonych wyrobéw w danym okresie.
Oznacza to, iz ten miernik bedzie wymagal ciaglego
generowania danych i okresowego obliczenia wartosci
miernika.

Drugi miernik bedzie dotyczyl sposobéw utyliza-
cji odpadow. Miernik ten bedzie okreslany w oparciu
o okresowo przeprowadzany audyt z uwzglednieniem
pytan o sposoby przechowywania odpadow, ich przewo-
zenia, utylizacji oraz mozliwosci powtérnego wykorzy-
stania w procesie produkcyjnym. Po wykonaniu anali-
zy audytu, w zaleznosci od uzyskanego wyniku, podje-
te zostang dzialania korygujace. Audyt réwniez nalezy
przeprowadzié¢ przy wprowadzeniu do systemu produk-
cyjnego nowej maszyny oraz nowych wyrobow.

Mierniki zuzycia mediéw beda wymagaly stalego
pomiaru. W tym przypadku, tak jak dla miernika okre-
slajacego wielkos¢ odpaddw, konieczne jest poréwna-
nie otrzymanej wartosci w celu pdzniejszego poréwna-
nia réznych proceséw. Zatem mierniki te beda ilora-
zem wartosci zuzytych medidow oraz wielkosci produkcji.
Przy czym, rozwazane sa dwa podejscia — pierwsze wy-
magaé bedzie szacowania wartosci zuzycia mediow dla
poszczegdlnych typoéw produktéw, drugie zuzycia catko-
witego liczonego dla calej produkcji. Pierwsze podejscie
pozwala na uwzglednienie specyfiki produkcji niepoto-
kowej, gdzie wytwarzane wyroby moga znacznie réznic
sie miedzy soba i wymagaja przez to innego czasu pro-
dukcji oraz zuzycia mediéw, jednakze jego obliczenie
jest znacznie bardziej skomplikowane. Drugie podejscie
jest prostsze w stosowaniu, jednakze, o ile w przedsie-
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biorstwie nie wytwarzane sa produkty o zblizonych pro-
cesach produkcyjnych, wynik moze byé¢ obarczony ble-
dem.

3.3. Kryterium spoleczne

Kryterium spoleczne wiaze sie z ocena proceséw
przez pryzmat pracownikéw realizujacych dany pro-
ces. Kryterium to nalezy rozpatrzy¢ uwzgledniajac dwa
aspekty — pierwszy dotyczy oceny stanowisk robo-
czych z punktu widzenia norm i przepiséw, drugi na-
tomiast oceny stanowisk oraz warunkéw pracy przez
pracownika.

Ocena stanowisk roboczych wymaga przeprowadze-
nia okresowego audytu, zawierajacego pytania zgodne
z poszczegdlnymi normami, a dotyczacymi odleglosci
miedzy maszynami, wyposazenia ochronnego itd. Po
wykonaniu oceny w zaleznosci od uzyskanego wyniku
wykonane zostana dzialania korygujace.

Drugi aspekt bedzie wymagal przeprowadzenia an-
kiet wsréd pracownikéw. Beda oni oceniaé stanowisko
i warunki pracy. Dodatkowo, w celu uniknigcia niemia-
rodajnych wynikow — ankiety sa subiektywna meto-
da gromadzenia danych, wprowadzone zostana mierniki
zwiazane z absencja oraz rotacja pracownikéw.

3.4. Kryterium rynkowe

Zgodnie z definicja, proces produkcyjny jest uporzqd-
kowanym ciggiem dzialan, w wyniku ktorego konsument
(uzytkownik) otrzymuge produkty (wyroby lub ustugi)
[2], zatem konieczne jest uwzglednienie kryterium zwia-
zanego z opinig klienta o realizowanych procesach pro-
dukcyjnych. Pierwotnie badacze rozwazali wprowadze-
nie ankiety, ktéra wypelnialiby klienci, jednakze takie
rozwigzanie wigzaloby sie z wieloma trudnosciami doty-
czacymi rzetelnosci ankiet, odsetka ich wypelnien oraz
mozliwosci przekazania ankiety do klienta. Dlatego tez,
zaproponowano inne mierniki.

Pierwszym miernikiem jest iloraz liczby zgtoszonych
reklamacji w stosunku to liczby sprzedanych produk-
toéw. Obliczanie tego miernika jako ilorazu, a nie jako
liczby reklamacji umozliwi poréwnanie réznych proce-
sow oraz réznych okreséw czasowych.

Drugi miernik dotyczy $redniego czasu rozpatrzenia
reklamacji, przy czym w przypadku reklamacji rozpa-
trzonych pozytywnie czasu realizacji naprawy lub zwro-
tu produktu lub pieniedzy.

Trzeci miernik wiazaé¢ si¢ bedzie z mozliwoscia mo-
dyfikacji oferowanych produktéw. Mianowicie chodzi tu
o czas miedzy zlozeniem zindywidualizowanego zaméo-
wienia do jego otrzymania.

3.5. Kryterium planistyczne

Procesy niepotokowe cechuja si¢ zmiennym przebie-
giem realizacji, duza réznorodnoécia oraz zmiennoscia,
dlatego tez istotne jest ich wlasciwe zaplanowanie. Stad
tez badacze zdecydowali si¢ na uwzglednienie kryterium
planistycznego. Kryterium to dotyczy terminowosci re-
alizacji poszczegdlnych dziatan.
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Pierwszy miernik dotyczy terminowosci dostaw wy-
robéw gotowych do klienta, drugi terminowosci po-
szczegoOlnych proceséow produkeyjnych. Oba liczone be-
da poprzez obliczenie ilorazu do wielkosci produkeji.
Trzeci za$, to terminowo$¢ realizacji dostaw od poszcze-
gblnych dostawcodw.

3.6. Kryterium ekonomiczne

Ocena ekonomiczna odzwierciedla stopien wykorzy-
stania naktadéw finansowych wykorzystanych do reali-
zacji procesow. Nalezy tu rozpatrze¢ dwa aspekty.

Pierwszy aspekt dotyczy naktadéw poniesionych w ce-
lu wytworzenia jednego konkretnego wyrobu, oznacza
to uwzglednienie kosztow komponentow, z ktérych skta-
da sie wyrdb, kosztu jego magazynowania oraz kosz-
tow zuzytych mediéw. Dodatkowo nalezy uwzglednié
okres zwrotu poniesionych nakladéw. Jednakze rozli-
czenie wszystkich naktadéw w taki sposéb moze okazaé
sig bardzo skomplikowane w zaleznosci od sposobdw za-
rzadzania magazynowego.

Drugi aspekt wiaze si¢ z koniecznoécia zakupu sprze-
tu, tj. maszyn technologicznych, jak réwniez sprzetu po-
miarowego oraz wyposazenia dodatkowego, takiego jak
wiertla czy frezy. Zatem drugi aspekt dotyczy¢ bedzie
stosunku nakltadéw wydatkéw na sprzet w stosunku do
uzyskanych przychodéw.

3.7. Kryterium ogdélnorozwojowe

Szeé¢ opisanych powyzej kryteriéw pozwala na oce-
ne przebiegu niepotokowych proceséw produkeyjnych
realizowanych w przedsigbiorstwie produkcyjnym. Jed-
nakze badacze uznali za konieczne rozszerzenie wielo-
kryterialnej oceny o kryterium uwzgledniajace ogélna
kondycje przedsigbiorstwa. Ocena dokonana przy uzy-
ciu miernikéw bedzie uwzgledniaé¢ ogdlna sytuacje fi-
nansowa przedsiebiorstwa, posiadane zaplecze techno-
logiczne oraz pracownicze.

4. Podsumowanie

Badacze opracowali koncepcje miernika siedmio-
kryterialnej oceny przebiegu proceséw niepotokowych.
Koncepcja ta pozwoli na kompleksowa oceng¢ procesu
z uwzglednieniem wielu réznych kryteriéw. Pomiar pro-
cesu zostat oparty na kryterium: rynkowym, ekonomicz-
nym, ekologicznym, spotecznym, technologicznym, pla-
nistycznym oraz ogdlnorozwojowym. Dodatkowo wy-
brane mierniki zostaly zmodyfikowane, co daje moz-
liwo$¢ ich poréwnania z warto$ciami granicznymi oraz
z innymi procesami realizowanymi w przedsi¢biorstwie.
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