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ANALIZA ZAKEOCEN W PRZEPLYWACH LOGISTYCZNYCH
PRZEDSIEBIORSTWA PRODUKCYJNEGO - STUDIUM
PRZYPADKU

Streszczenie. Artykul przedstawia przykladowa analize zaklécen w przeptywach
logistycznych wybranego przedsigbiorstwa produkcyjnego. W ramach artykutlu zastosowano
odpowiednie narzedzia analityczne. W rezultacie pozwolilo to na identyfikacj¢ zaklocen
w przeptywach logistycznych oraz okreslenie zrodta ich wystapienia.

INTERFERENCE ANALYSIS OF THE LOGISTICS FLOWS
IN THE PRODUCTION COMPANY — CASE STUDY

Summary. The article presents an example of the interference analysis of the logistics
flows in selected production company. Appropriate analytical tools were used in the
framework of article. As a result, this allowed to identify logistics flows disturbances and to
define the sources of their occurrence.

1. Wstep

W dzisiejszych czasach, przy bardzo silnej konkurencji, przedsigbiorstwa produkcyjne,
ktére dziataja na rynkach musza mierzy¢ si¢ z coraz to wigkszymi wymaganiami
»sprawnego” funkcjonowania. ,,Sprawne” funkcjonowanie przedsi¢biorstw jest pojeciem
mierzalnym, a jego wynikiem jest oferowanie przez firme¢ produktow najlepszej jakosci,
w odpowiedniej cenie i w danym czasie. To pozwala osiggna¢ odpowiednig przewage

konkurencyjna, co jest bezposrednim wynikiem finalnym dobrze prosperujacego
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przedsiebiorstwa. Aby jednak osiagna¢ taki poziom dziatania organizacji, musza sprawnie
zachodzi¢ 1 funkcjonowac wszystkie procesy, zwigzane bezposrednio i1 posrednio z produkcja.
Warto zwrdci¢ uwage, ze oprocz procesu wytwarzania wyrobow w firmach o charakterze
produkcyjnym zachodzi wiele innych procesow, ktore w bardzo znaczacy, wrgcz kluczowy
sposOb wspieraja podstawowa dziatalnosci tego typu przedsigbiorstwa. Istotna, z punktu
widzenia przedsigbiorstwa produkcyjnego, jest logistyka. Zakres oddzialywania logistyki na
przedsiebiorstwo produkcyjne jest praktycznie cato$ciowy i obejmuje zaréwno procesy

zwigzane z wytwarzaniem, jak i biznesowe.

Logistyka
przedsiebiorstwa
produkcyjnego

A

Logistyka proceséw
produkc;ji (logistyka
produkciji)

Logistyka proceséw
biznesowych

Zaopatrzenie Przetwarzanie Dystrybucja Sprzedaz

——

Zaopatrzenie Dystrybucja Sprzedaz

Rys. 1. Obszary oddziatywania logistyki w przedsigbiorstwie
Fig. 1. Areas of the impact of the logistics in the company
Zrodto: Matuszek J.: Logistyka produkcji. PWSZ, Walbrzych 2012.

Wsparcie logistyczne procesu produkcyjnego jest mozliwe dzigki funkcjonowaniu
proceséw logistycznych. Sa one rozumiane przede wszystkim jako wszystkie czynnosci
zwigzane z operacjami przemieszczenia 1 skladowania w odpowiedniej ilo$ci, czasie
i jako$ci'. Procesy logistyczne obejmujg swoim zakresem réwniez informacje, ktére
towarzysza przeptywom materialowym i pelnig dla nich kluczowa role. Prawidlowo
funkcjonujagca organizacja o charakterze produkcyjnym musi mie¢ zapewniony
bezproblemowy przeptyw materiatlow 1 informacji. Stanowi to podstaw¢ do efektownego
prosperowania przedsigbiorstwa o profilu produkcyjnym. W zwigzku z tym, celem
niniejszego artykutu bedzie przeprowadzenie przyktadowej analizy zaklocen przeptywow

logistycznych w wybranym przedsiebiorstwie produkcyjnym.

! Ficofi K.: Procesy logistyczne w przedsiebiorstwie. Impuls Plus Consulting, Gdynia 2001.
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2. Istota przeplywow logistycznych

Przeplywy logistyczne w przedsigbiorstwie produkcyjnym, jak juz wcze$niej
wspomniano, maja charakter materialny 1 niematerialnym. Mamy wiec do czynienia
z przepltywami materialowymi i informacyjnymi, ktére w bardzo istotny sposob oddziatujg na
funkcjonowanie catego przedsigbiorstwa produkcyjnego.

Przeptyw materiatowy, fizyczny w przedsigbiorstwie produkcyjnym mozna podzieli¢ na
wiele sposobdw. Najbardziej popularnym podziatem przeptywéw fizycznych, z punktu
widzenia zakresu przedsigbiorstwa produkcyjnego, jest podziat wedtug kryterium faz

technologicznych oraz kryterium asortymentowego’.

Tabela 1
Podzial przeptywoéw materialnych
Kryterium podzialu Przeplywy
—  przeplywy zaopatrzeniowe
Kryterium faz technologicznych —  przeptywy produkcyjne

—  przepltywy dystrybucyjne

—  przeplywy surowcow

—  przeplywy materiatow

—  przeptywy wyrobow gotowych

—  przepltywy odpadow

Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie: Ficon K.: Procesy logistyczne w przedsigbiorstwie.
Impuls Plus Consulting, Gdynia 2001.

Kryterium asortymentowe

Sprawno$¢ przeptywoéw materiatowych w przedsigbiorstwie jest okreslone przez trzy

glowne kategorie czynnikow*:

— organizacyjne — obrazujag one poziom rozwoju systemu logistycznego 1 jego
skuteczno$¢, a takze méwig o stosowanych technologiach i metodach zarzadzania.
Zarzadzanie i1 organizacja procesow logistycznych odbywa si¢ wedhug cztero-
etapowego cyklu:

o Zaplanowanie dzialalno$ci gospodarczej oraz okreSlenie potrzebnych procesow
logistycznych wraz z ich zaplanowaniem.

o Organizacja procesow logistycznych.

o Sterowanie procesami logistycznymi.

o Kontrola dziatalnos$ci logistyczne;.

Warto zwroci¢ uwage na to, ze czynniki organizacje uzaleznione sg od sposobu

przetwarzania informacji bezposrednio zwigzanych z przeptywem fizycznym

materialow.

2 Ibidem.
3 Ibidem.
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— Techniczne, ktore determinujg sprawnos¢ proceséw logistycznych. Do czynnikéw
technicznych zaliczone s3 nastepujace elementy:
o Niezawodno$¢ zrodet zaopatrzenia.
o Ciaglos¢ procesow produkcji.
o Mozliwosci infrastruktury logistyczne;.
o Poziom zapaséw rzeczowych.
o Technologie zbytu oraz dystrybuc;ji.

— Ekonomiczne — te czynniki posrednio wptywaja na przeptywy fizyczne, poniewaz

wptywa sytuacja ekonomiczna danego przedsigbiorstwa.

Wymienione powyzej czynniki moga stanowi¢ potencjalne zrodla zaktocen, na jakie sg
narazone wszystkie przeplywy logistyczne o charakterze materialnym. Istotna jest jednak
informacja, ktora inicjuje przepltyw fizyczny i ma dla niego kluczowe znaczenie. Oznacza to,
ze sama informacja moze réwniez stanowi¢ potencjalne zrodlo zaklocen w przeptywie
fizycznym.

Informacja jako warto$¢ niematerialna podlega cigglej transformacji i jest realizowana
w otwartym cyklu przetwarzania, ktéry obejmuje cztery etapy:

— Zbierania i gromadzenia informacji wejsciowe;.

— Odpowiednie selekcjonowanie informacji robocze;.

— Stosowne przetwarzanie informacji operatywne;j.

— Redagowanie informacji wynikowe;.

Zrédtem informacji zawsze sa wszyscy uczestnicy danych procesow. W zwigzku z tym,
analizujac proces produkcyjny, nalezy zwréci¢ uwage na przeptyw informacji pomie¢dzy
kazdym podmiotem, ktory posrednio lub bezposrednio bierze w nim udzial. Przeplywy
informacyjne stluzag w przedsiebiorstwie przede wszystkim do inicjowania przeplywow
fizycznych. Przeptywy materialne nie bylyby mozliwe, gdyby nie odpowiednia informacja
w odpowiednim czasie 1 miejscu. System informacyjny jest elementem, ktory koordynuje
przeptywy 1 procesy w ramach przedsiebiorstwa, ale rowniez integruje je z otoczeniem. Takie

potaczenia przeptywow informacji tworzg tzw. wie¢zi informacyjne.
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Uktad

pionowy wg Dostawcy Odbiorcy
funkciji

Wewnetrzne Zewnetrzne

(miedzy komorkami (miedzy
organizacyjnymi) WIEZI INFORMACYJNE kontrahentami)

Uktad

poziomy wg Posrednicy Kooperanci
zadan

Podmiotowe
(miedzy sferami dziatalnosci gospodarczej)

v

. Marketing,
Zaopatrzenie
. obstuga
materiatowe .
klienta

Rys. 2. Wystepujace wiezi informacyjne
Fig. 2. Existing information links
Zrédlo: Opracowanie wlasne na podstawie: Bendkowski J., Matusek M.: Logistyka produkcii,
praktyczne aspekty. Politechnika Slaska, Gliwice 2013.

.

Gospodarka
magazynow
a

Transport

Uktad przeptywajacych w przedsigbiorstwie informacji tworzy tzw. system informacyjny.

Funkcjonuje on w okre§lonym otoczeniu, ktore w znaczny sposob oddziatuje na informacje,

ktére si¢ w nim znajduja.

Tabela 2

Otoczenie systemu informacyjnego przedsigbiorstwa

Otoczenie blizsze

Otoczenie dalsze

Struktura zarzgdzania przedsi¢biorstwa
Metody i formy zarzadzania systemami
produkcyjnymi

Personel wykonawczy i kierowniczy
Organizacja zaopatrzenia i gospodarki
materiatowej

Posiadane $rodki finansowe i ich rotacja
Stosowany marketing

Prace badawcze i rozwojowe

Stopien wykorzystywania nowej technologii
Umiejetno$¢ uczenia si¢ 1 doskonalenia
organizacji

Poziom techniki, dystrybucji i obstugi
serwisowej

Dostgpnos$¢ ustug internetowych
Nowoczesno$¢ maszyn i urzadzen
produkcyjnych

Nowoczesnos¢ systemow i srodkow
przetwarzania informacji

Mozliwosci produkcyjne dostawcow
Infrastruktura danego kraju
Mozliwos¢ konkurencji

Stan ekonomiczny danego panstwa
Regulacje panstwowe dotyczace gospodarki
Srodowisko polityczno-spoleczne

Zrodto: Opracowanie wlasne na podstawie: Szymonik A.: Logistyka produkcji. Difin, Warszawa 2012.
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3. Charakterystyka podmiotu analizy

Podstawowym elementem kazdej analizy i oceny jest podmiot, ktory bedzie jej
poddawany. Podmiotem analizy i oceny przeptywow logistycznych, w ramach tego artykutu,
bedzie przedsigbiorstwo zajmujace sie¢ produkcja akcesorii meblowych z tworzyw
sztucznych. Firma istnieje na polskim rynku od ponad 20 lat i stale powicksza zasigg swojej
dziatalnosci. Jako$¢ produktow oferowanych przez wybrane przedsigbiorstwo ma szczegdlne
znaczenie dla jego odbiorcoOw, poniewaz stanowig one dla nich potprodukty. Firma oferuje
szeroki wybor produktoéw, dlatego na potrzeby analizy skupiono swoja uwage na jednym
z nich, czyli na uchwycie meblowym o oznaczeniu seryjnym W5/KM/033.

Elementem wejSciowym analizy jest opis procesu realizacji zamowienia na wybrany
produkt. Przed charakterystyka procesu produkcyjnego warto jednak graficznie przedstawic
zaleznosci 1 przeptywy wystepujace w przedsigbiorstwie, co pozwoli na bardziej doktadng
analiz¢ calo$ci zagadnienia.

Proces produkcyjny wybranego uchwytu W5/KM/033 zostaje rozpoczety zleceniem
produkcji, ktore jest wygenerowane przez dzial handlowy w systemie wewngtrznym
przedsigbiorstwa. System wewnetrzny firmy shluzy przede wszystkim do: rejestrowania
zamoOwien, wystawiania faktur, $ledzenia postepu wykonanych zlecen itp. Dostep do tego
narz¢dzia majg jedynie pracownicy dziatu handlowego oraz kierownictwo firmy. Informacje
z dzialu produkcyjnego oraz magazynu s3 dostarczane do dzialu handlowego w formie
papierowej, aby mogty zosta¢ wprowadzone do wspomnianego systemu. Wystawione przez
dziat handlowy zlecenie produkcji jest wynikiem przyjecia zamoOwienia przez ten dzial.
Zamoéwienie jest przyjmowane telefonicznie lub za pomocg poczty e-mail. Aby zamdwienie
mogto przyjaé postac¢ polecenia produkcji, musi zosta¢ opracowane pod wzglgdem: danych
technicznych zamawianych produktéw, mozliwosci produkcyjnych przedsiebiorstwa, ceny
oraz terminu dostawy. Ostateczna postac tego dokumentu musi zawierac:

— dane techniczne wyrobu wraz z rysunkiem technicznym,

— liczba sztuk do produkcji,

— termin wykonania zlecenia.
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Po wystawieniu polecenia produkcji w formie papierowej zostaje ono przekazane droga
tradycyjng do brygadzisty wtryskowni, ktory nastepnie umieszcza je w harmonogramie
produkcji. Na tej podstawie w odpowiednim czasie dokonuje si¢ przezbrojenia wtryskarki
wedlug danych zawartych w poleceniu i harmonogramie produkcji. Podczas przezbrajania
wtryskarki nastgpuje rowniez pobranie surowca z magazynu w potrzebnej ilosci. Surowiec
jest transportowy za pomocg wozkow widtowych z magazynu na halg produkcyjng. Pobranie
surowca z magazynu jest zapisywane w postaci dokumentu — pobranie wewnetrzne (RW).
Warto w tym miejscu zwroci¢ uwage na formy do wtryskarek, ktore sa potrzebne do
wykonania danych wyrobow. W sytuacji, w ktorej dany produkt jest zamawiany po raz
pierwszy na podstawie danych technicznych wybrane przedsigbiorstwo zwraca si¢ do swoich
dostawcow o wykonanie odpowiedniej formy. Ze wzgledu na fakt, ze omawiany uchwyt jest
jednym z najbardziej popularnych produktéw firmy, forma juz jest gotowa i jej montaz
wchodzi w sktad czynnosci przezbrajania maszyny.

Po przygotowaniu surowca i ustawieniu wtryskarki nast¢puje proces wytwarzania
uchwytow. Po wytworzeniu danej partii uchwytow sg one kontrolowane czy spelniaja
wymagania odbiorcy. Ta kontrola ma charakter statystyczny, co oznacza, ze w sposob
losowy sa wybierane uchwyty, ktoére nast¢gpnie mierzone sg za pomocg urzadzen
pomiarowych. Jezeli podczas kontroli wyrywkowej zostanie zidentyfikowany blednie
wykonany uchwyt, wtedy zostaje skontrolowana cata partia uchwytow. Produkty, ktore maja
jakiekolwiek uszkodzenia badz bledy wykonawcze sa kierowane na odrzut, ktory jest
ponownie zagospodarowywany. Ze wzgledu na fakt, Zze analizowana firma produkuje ten
rodzaj uchwytu w masowych ilosciach, po kazdej zmianie brygadzista ma obowigzek
rejestracji postepu produkcji na poleceniu produkcji. Natomiast dzial handlowy raz dziennie
musi dokonywa¢ wpisania postepu produkcji do systemu wewngtrznego przedsiebiorstwa, na
podstawie uzupetnianego polecenia produkcji. Po wykonaniu catego polecenia produkcji
dokument trafia do dzialu handlowego, ktory uzupetnia dane w systemie. Wyroby zgodne z
oczekiwaniami trafiajg
w partiach (kartonach) na magazyn za pomoca wozka widlowego. Przyjecie na magazyn jest
odnotowywane za pomocg dokumentu przyjecia wewngtrznego (PW). W zbiorczych partiach
(cate zamoOwienie) uchwyty sa przewozone do dostawcy firmy, ktory wykonuje ustuge
lakierowania uchwytow. Ustuga ta trwa zazwyczaj od 3 do 7 dni roboczych, w zaleznos$ci od
liczby uchwytow. Wydanie uchwytéw jest rejestrowane za pomoca dokumentu — wydanie
zewngtrzne (WZ). Po wykonaniu ustugi przez dostawce uchwyty sa przywozone do
omawianego przedsi¢biorstwa. Przed przyjeciem na magazyn i1 wystawieniem dokumentu
»przyjecie zewnetrzne (PZ)” nastepuje ich kontrola, ktéra ma charakter identyczny z ta,
wykonywana po procesie wytwarzania. Po przyjeciu sprawdzonych uchwytéw dokonuje si¢
kompletacji zamowienia i1 dostarczenia go do klienta. Oczywiscie przy wydawaniu wyrobow

do transportu wystawiane jest wydanie zewng¢trzne WZ.
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Na podstawie przeprowadzonego opisu procesu realizacji zamOwienia oraz przedsta-

wionej na rys. 3 mapy relacji mozna stwierdzi¢, ze:

dostep do systemu wewnetrznego przedsigbiorstwa majg tylko dziat handlowy
1 kierownictwo.

System wewngetrzny przedsigbiorstwa nie wspiera w czynny sposob przeptywu
informacji i materialow.

Przeplyw dokumentéw w przedsigbiorstwie jest dokonywany metoda tradycyjng —
papierowa.

Przeplyw fizyczny jest regulowany przede wszystkim przez: predko$¢ wytwarzania
wytlaczarki oraz szybko$¢ wykonywania ustugi przez dostawce.

Przeptyw fizyczny wewnatrz przedsigbiorstwa jest realizowany za pomocg wozkow
widlowych.

Przeptyw informacyjny wokot procesu produkcyjnego ma bardzo istotne znaczenie
1 moze wptywaé na ewentualne btedy.

Przeptyw informacyjny nie jest wspierany przez zaden system i opiera si¢ na
tradycyjnym, werbalnym przekazie informacji.

Pracownicy w znacznym stopniu wpltywaja na przeplyw informacji w przedsie-

biorstwie.

Analiza i ocena przeplywow logistycznych

Po szczegotowym przedstawieniu cato$ci procesu realizacji zamowienia wybranego

produktu mozna dokona¢ oceny dziatania danego przedsigbiorstwa za pomocg analizy

wskaznikowej. Dzigki tym narzedziom zostang okreslone stabe punkty przedsigbiorstwa

i pozwoli to na dalsze analizy. Na potrzebe analizy wskaznikowej wybranego przedsig-

biorstwa uzyto wskaznikéw przedstawionych w tabeli 3.

Tabela 3
Uzyte wskazniki w analizie przeplywow logistycznych

Okreslenie wskaznika Wzor obliczenia wskaznika
Udziat wadliwej produkcji ilosc wyrobow wadliwych 10004

- . - ; ba

fgerna ilasd wyrahbdw
Udziat reklamowanych dostaw wyrobow | liczba reklamowanych dostaw wyrobow 008

w® ] 10

fgczna liczba dostaw wyrobow

Udziat reklamowanych wyrobow liczba reklamowanych wyrobdw
. - - = 100%
fgczna liczba wyrobdw
Udziat op6znionych dostaw wyrobow liczha opoznionych dostaw wyrobow 000
i ‘.rru

fgeczna liczba wyrobow

Zrodto: Opracowanie wihasne.
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Wskazniki zostaly obliczone na podstawie badan z 5 miesigcy — od lutego do czerwca

2013 roku. Wszystkie dane pochodzg z linii produkcyjnej wybranego produktu i bedg si¢

odnosity jedynie do dziatalno$ci wytwoérczej tego towaru, co pozwoli na ukazanie

rzeczywistej sytuacji w przedsigbiorstwie.

zamieszczone w tabeli 4.

Wszystkie obliczone wskazniki zostaty

Tabela 4
Analiza wskaznikowa
Wskaznik OKkres Obliczenia
433
Lut ® bp = 3,179
Udziat wadliwej uy 14300 " 100% = 3.17%
produkcji 215 . .
Marzec = 1000 = 2,240
Z 2500 0 0
Kwiecien 20 1009 = 2,950%
wiecien = g = 2,239
10300 " o
Maj 160 10084 1,76%
a * Y = 1, wi]
! 9100 ’
C i 356 1008¢ 3,179
zerwiec 12500 " 0 = 3,179
2
Luty o 1008 = 6,45%
M 0 100% = 0%
arzec — % = (o
18 0 *0
; 0
Udziat reklamowe’mych Kwiccief . 100% = 0%
dostaw wyrobow 24
0
. & 0 — o
Maj >0 100% = 0%
) ! . e
Czerwiec =" 1008 = 3.57%
L Bel 100% = 6,364
u ® 0 — @, !
Y 13847 & e
Marzec —= 10005 = 0,13%
9383 ”
Udziat reklamowanych Lo, 23 : s
= s = 250
wyrobéw Kwiecien 9006 100% =0,23%
20
Maj = 100% = 0,220
J 2040 0 0
C i 0 100% = 3,72%
zerwiec * W = 3,720
12104 nT e
12
Luty — = 100% = 33.71%
3l
£
Marzec ﬁ = 100%5 = 33,33%
Udzial op6znionych Lo, . R
+ 10004 = 37,50
dostaw wyrobow Kwiecien 24 100% = 37.5%
n
: — +100% = 35%
Maj 0 100% = 33%
. 10
Czerwiec ﬁ = 1008 = 33,71%

Zrédto: Opracowanie wiasne.
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Informacje, ktore zostaly pozyskane dzieki zastosowaniu analizy wskaznikowej sa
jedynie danymi liczbowymi, ktore bez odpowiedniej interpretacji nie sg az tak cenne. Warto
je poréwna¢ z informacjami przekazywanymi przez pracownikéw danego przedsigbiorstwa,
poniewaz to wlasnie oni bezposrednio uczestnicza w catym procesie i maja cenng wiedz¢ na
temat zachodzacych zjawisk i1 zdarzen. Pierwsza informacja, jaka uzyskano z analizy
wskaznikowej jest liczb¢ wadliwej produkcji. Wedhug informacji uzyskanych od
pracownikow przedsigbiorstwa wadliwo$¢ produktow, ktore sg odrzucane podczas kontroli
poprodukcyjnej, polega na drobnych uszkodzeniach. Moge by¢ one spowodowane wynikiem
ztej pracy wtryskarki lub jej blednej konfiguracji. Do takich sytuacji dochodzi przede
wszystkim przez btedy pracownikow obstugujacych wtryskarke. Bardzo czgsto zdarza sie
réwniez, ze pomimo dobrze zaprogramowanej wtryskarki i prawidtowej jej pracy niektére
uchwyty niespetniang oczekiwan i réwniez sga uszkodzone. Jest to normalne, ze przy pracy
kazdego urzadzenia moze dojs¢ do sytuacji, gdzie pojedyncze sztuki begda wadliwe.
W zwigzku z tymi czynnikami powstaja uchwyty, ktore majg roéznego rodzaju skazy
i zdeformowania, co jest niedopuszczalne. Warto tutaj zwroci¢ takze uwage na to, ze do
grupy wadliwych produktow zostaty zaliczone rowniez uchwyty, ktore powstaty w wyniku
wytwarzania testowego po przezbrojeniu maszyny. Spogladajac na wielkos¢ wskaznika
w poszczegolnych miesigcach mozna stwierdzi¢, ze jest ona w miar¢ akceptowalna. Druga
pozyskang informacjg jest liczba reklamowanych dostaw. Mimo ze wskaznik w trzech
miesigcach byt rowny 0%, a w pozostatych dwoch byt na poziomie nieprzekraczajacym 7%,
nalezy skupi¢ na nim swoja uwage. Wskaznik ten dlatego jest charakterystyczny, bo
(z punktu widzenia przedsigbiorstwa) jego wartos¢ powyzej 0% oznacza zazwyczaj bardzo
duza strate finansowa i zaufania klienta. Wedlug pracownikdéw najczesciej reklamowane sg
dostawy, w ktéorych uchwyty nie sga zgodne z oczekiwaniami odbiorcy. Niezgodnos¢
zazwyczaj polega na roznicach w wymiarach wyrobow. Dla danego przedsigbiorstwa
oznacza to bardzo duze klopoty, poniewaz najprawdopodobniej uchwyty bedzie trzeba
ponownie wyprodukowac na wlasny koszt. Do takich sytuacji dochodzi przede wszystkim ze
wzgledu na btedne rysunki techniczne lub ich nieczytelno$¢. Zamowienia w analizowanej
firmie sg przyjmowane w sposob telefoniczny i mailowy. Niema $cisle okreslonych procedur
jak ma wyglada¢ rysunek 1 wymagania techniczne, ktore dotyczg przedmiotu zamowienia.
Dodatkowo w obrgbie przedsigbiorstwa wszystkie informacje s3 przemieszczane droga
tradycyjna, czyli papierowa i slowng. Warto$¢ tego wskaznika powyzej 0% jest absolutnie
niedopuszczalna, poniewaz wplywa to bardzo negatywnie na renome¢ przedsigbiorstwa i
moze si¢ wigza¢ z bardzo duzymi konsekwencjami finansowymi. Kolejnym wskaznikiem byt
udzial reklamowanych wyrobow, ktory wskazuje na liczbe reklamacji pojedynczych
uchwytow. W tym miejscu latwo zauwazy¢ zalezno$¢, ze wskaznik jest zdecydowanie

wigkszy w miesigcach, w ktorych dokonano reklamacji dostaw. Jest to bezposrednie
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powiazanie, poniewaz zwrdcona dostawa lub jej cze$¢ wigze si¢ ze zwrotem uchwytow,
co zwigksza warto$¢ tego wskaznika. Oprocz tego istniejg jednak pojedyncze uchwyty, ktore
sa jeszcze zwracane przez klientow. Taki stan rzeczy ma miejsce pomimo przeprowadzanych
kontroli. Wedtug informacji otrzymanych z przedsigbiorstwa, do uszkodzen uchwytow
dochodzi podczas ich przemieszczenia zarowno w obrgbie przedsigbiorstwa, jak 1 poza nim.
Wielko$¢ tych zwrotow jest jednak znikoma, co moze $wiadczyC, ze przeptyw fizyczny
produktow jest wykonywany przy zachowaniu srodkoéw ostroznos$ci. Ostatnig informacja na
temat przeplywow logistycznych, jaka otrzymano w wyniku analizy wskaznikowe;j, jest
liczba opdznionych dostaw. Wielko§¢ wskaznika w poszczegdlnych miesigcach oznacza
duzy problem z dotrzymywaniem termindéw przez przedsigbiorstwo. Najczgstsza przyczyng
takiego zjawiska jest zbyt pdzne informowanie: firmy lakierujacej uchwyty, kierowcoéw oraz
magazynierow. W wyniku tego zdarzaja si¢ sytuacj¢, w ktorych dane partie uchwytoéw leza
w danych komorkach za dlugo. Informacje przekazywane pomiedzy poszczegdlnymi
pracownikami i komorkami nie s3 w zaden sposob wspierane ani kontrolowane. Oznacza to,
ze szybkos¢ przeptywu fizycznego produktow jest w wickszym stopniu zalezna od szybkosci
przekazywania informacji pomi¢dzy pracownikami. Taki poziom opo6znionych dostaw jest
absolutnie nieakceptowalny. Niedotrzymanie terminéw przez producenta wplywa zazwyczaj
bardzo mocno na jego wizerunek i moze generowac straty finansowe w postaci kar.
Oceniajac przeplywy logistyczne w wybranym przedsi¢biorstwie nalezy zwrdci¢é uwage
na przeplywy informacyjne. Przekazywanie waznych informacji w obrebie tego przedsig-
biorstwa prowadzi do powstawania duzej ilo$ci zaklocen, ktoére negatywnie wpltywaja na
przedsigbiorstwo 1 jego relacje z odbiorcami. Potwierdzajg to wyniki analizy wskaznikowej,
ktore wyraznie pokazuja, ze przedsigbiorstwo boryka si¢ z problemami, ktérych przyczyna
ma zawsze charakter informacyjny. Wiezi informacyjne pomigdzy komodrkami przedsig-
biorstwa sa ewidentnie narazone na znieksztalcenia, co wplywa negatywnie na samag
informacjg, jej zawarto$¢ 1 sprawnos¢ przepltywu. Oprécz tego, warto zwroci¢ uwage na fakt,
ze nieregulowany charakter przeptywu informacji pomiedzy poszczegdlnymi komodrkami
przedsigbiorstwa wptywa na przeplywy fizyczne w przedsigbiorstwie i je spowalnia.
Najprawdopodobniej to wlasnie zaktdcenia w kanatach przeplywu informacji w znacznym
stopniu wplywaja na klopoty przedsigbiorstwa zwigzane z bledami w produkcji oraz

op6znieniem w dostawach.

5. Lokalizacja mozliwych zrodel zaklocen przeplywow logistycznych

Ostatnim elementem wykonawczym analizy zaklocen przeptywow logistycznych jest

wskazanie przyczyn tego zjawiska. Najlepszym narzedziem do wykonania takiej
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identyfikacji zrodel probleméw jest metoda Ishikawy. W przypadku analizowanego
przedsigbiorstwa warto zwrdci¢ uwage na to, ze jako grupe przyczynowg ,,maszyna” bedzie
rozumiany obecnie stosowany wewngtrzny system przedsigbiorstwa. Schemat metody
Ishikawy zostat przedstawiony na rys. 4 i zawiera wszystkie mozliwe przyczyny wystapienia
danego problemu.

Na podstawie wykonanego diagramu Ishikawy mozna stwierdzi¢, ze najwickszg grupg
przyczynowa dla problemu zwigzanego z zaktoceniami przeptywu informacji jest czynnik
ludzki. Do tej grupy zalicza si¢ przede wszystkim: zty stosunek do pracy, zle samopoczucie,
kwalifikacje, $wiadomo$¢ kierownictwa oraz kontakty pomiedzy pracownikami. To wlasnie
te zrodta mogg wptywac na zaktocenia w przeptywie informacji w obrebie przedsigbiorstwa.
W celu poprawienia tej sytuacji nalezatoby przeprowadzi¢ wiele szkolen, ktore podniostyby
kwalifikacje 1 $wiadomos$¢ pracownikow. Warto réwniez zwroci¢ uwage na $wiadomosé
kierownictwa, od ktorego bardzo duzo zalezy. Kierownictwo réwniez powinno przechodzi¢
regularne szkolenia nie tylko z zakresu wiedzy technicznej, ale rowniez motywacji oraz
zarzadzania. Oprocz tego wazne jest takze to, aby przedsigbiorstwo zapewniano
pracownikom godne warunki pracy i nie dopuszczalo do konfliktow zar6wno pomigdzy
pracownikami, jak i1 kierownictwem oraz pracownikami. Oczywiscie czynnik ludzki zalezny
jest rowniez od samopoczucia pracownikow i ich cech charakteru. W pierwszym przypadku
przedsiebiorstwo nie zawsze ma na to wplyw, natomiast wazne jest to, aby ogranicza¢ liczbe
pracownikow o tzw. ztych cechach.

Drugim co do wielko$¢ czynnikiem wplywajacym na dany problem jest ,,maszyna”.
Jak wczes$niej wspomniano, przez to okreslenie rozumie si¢ system wewnetrzny przedsig-
biorstwa, ktéry obecnie jest zastosowany. Ta grupa czynnikow zawiera przede wszystkim
stabe strony biezaco uzywanego systemu wewnetrznego. Aby poprawi¢ te¢ sytuacie,
nalezaloby unowocze$ni¢ obecnie funkcjonujacy system albo wdrozy¢ catkowicie nowy.
Unowocze$niony system musiatby w swojej strukturze zawiera¢ bardziej rozbudowang

i kompleksowg aplikacje, wspomagajaca przeptyw informacji w przedsigbiorstwie.
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Kolejng grupa przyczyn probleméw jest zarzadzanie. W ramach tych czynnikow
wyrozniono przede wszystkim ztg organizacj¢ pracy, zty system szkolen oraz zbyt duze
uzaleznienie od pracownikéw. Sytuacje mogloby poprawi¢ ponowne przeanalizowanie
organizacji pracy poszczegdlnych pracownikow. Oprocz tego warto zwrdci¢ uwage na system
szkolen oraz na poziom zaleznos$ci od pracownikow. Obecnie w przedsigbiorstwie przeptyw
informacji zalezy tylko i wytacznie od pracownikow, co moze rowniez znacznie wptywac na
zaktocenia. W interesie przedsigbiorstwa moze wigec by¢ wprowadzenie regularnych
programow szkolen oraz przeanalizowanie czy tak wazny proces, jak przeplyw informacji
powinien by¢ w 100% zalezny od pracownikow.

Nastepnym wyréznionym zbiorem czynnikdéw, ktore moga wpltywaé na opisywany
problem jest metoda. Wyrozniono w niej przede wszystkim bledne procedury oraz zty system
przyjmowania zaméwien od klientow. Aby ograniczy¢ ryzyko zwigzane z tymi czynnikami
warto, aby kierownictwo przeanalizowalo wszystkie procedury w przedsigbiorstwie i ujeto
w nich przeptyw informacji. Oprocz tego istotne moze si¢ okaza¢ uregulowanie i sformalizo-
wanie procedury przyjmowania zamoéwien, dzigki czemu przeptyw informacji réwniez
migdzy przedsigbiorstwami bedzie bardziej pewny.

Ostatnig, a zarazem najmniejsza grupa czynnikoOw sa materiaty, czyli produkty danego
przedsiebiorstwa. Ten czynnik w najmniejszym stopniu wptywa na zaklocenia w przeptywie
informacji. Jedynymi aspektami, ktore moga to zmieni¢ s3: precyzyjno$¢ wykonania uchwytow,
co wymaga dokladnego przekazywania informacji, oraz identyczno$¢ i powtarzalno$¢

wyrobow, co powoduje mozliwo$¢ wystapienia pomylki przy przekazywaniu informacji.

6. Whnioski

Na podstawie przeprowadzonej analizy zakldcen przeptywow logistycznych wybranego
przedsigbiorstwa produkcyjnego nalezy stwierdzi¢, ze podstawowa przyczyng wystgpowania
wszelakich probleméw w danej firmie sg przeptywy informacje, a doktadnie ich zaktocenia.
Na podstawie przeprowadzonych analiz opisowej oraz wskaznikowej niejednokrotnie
stwierdzono problem z informacjami, jakie przechodza pomigdzy danymi komorkami
przedsigbiorstwa. Dzigki zastosowaniu metody Ishikawy zdiagnozowano mozliwe przyczyny
wystepowania tego zjawiska i stwierdzono, ze najwickszym powodem jest czynnik ludzki.
Warto jednak zwr6ci¢ uwage na to, ze w przypadku analizowanego przedsigbiorstwa
stwierdzono duzy wptyw wszystkich pracownikéw na jako$¢ przeplywajacych informacji.
W zwiazku z tym, warto by¢ moze skupi¢ si¢ rowniez na drugiej grupie zdiagnozowanych za
pomoca diagramu Ishikawy przyczyn wystepowania problemu. Nalezy do niej stosowany
system przedsigbiorstwa, ktéry w zaden sposéb nie wspiera przeptywu informacji w badanym
przedsigbiorstwie.
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Abstract

The aim of the article was to analyze interferences of the logistics flows in the production
company. At the very beginning article brought us closer to the theoretical issues related to
the logistics flows in the manufacturing companies. Secondly, going to the appropriate
section of the article, brief characterization of the company and thorough characterization of
the production process have been made. After carefully review of the subject, an analysis of
indicator was made. The results were compared with information from employees. On this
basis, it was found that the problems were caused by disruptions in the flow of the
information. In order to complete research, possible problems of this situation were diagnosed

by using Ishikawa's method.
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