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Koncepcja unowoczesnienia procesow logistycznych
w przedsiebiorstwie produkcyjnym — studium przypadku

The concept of modernizing logistic processes
in a manufacturing enterprise — case study

Synopsis. Wspotczesny dynamiczny rozwdj gospodarczy wymusza ciggle unowo-
cze$nianie proceséw logistycznych w przedsigbiorstwach. W praktyce gtownym
celem tego unowocze$niania jest poprawa efektywnosci lub redukcja kosztow tych
procesow. Sprawne funkcjonowanie procesow logistycznych jest fundamentalne
dla dziatalnosci kazdej firmy, dlatego przedsicbiorstwa nieustannie dazg do do-
skonalenia obszarow logistycznych, w szczeg6lnosci tych, ktore wymagaja opty-
malizacji. Realizacja koncepcji unowocze$niania moze obejmowac wiele dziatan,
takich jak wykorzystanie nowoczesnych technologii, optymalizacj¢ procesow,
wprowadzenie zmian organizacyjnych, czy tez modyfikacj¢ struktury przedsie-
biorstwa. Stale poszukiwanie nowych narzedzi, technik, systemow, technologii
i metod usprawniajgcych dzialalno$¢ stanowi ceche charakterystyczng dla zarza-
dzania przedsigbiorstwem. Celem opracowania byto rozpoznanie gldéwnych pro-
blemow funkcjonalnych w ramach dziatalno$ci przedsigbiorstwa oraz zapropono-
wanie zmian majgcych na celu zwigkszenie efektywnosci operacyjnej i umocnienie
pozycji konkurencyjnej na rynku. W wyniku przeprowadzonych badan i analiz
zdiagnozowano problemy funkcjonalne zwigzane z przestarzatym i niewtasciwie
funkcjonujacym parkiem maszynowym oraz nieefektywnym zarzadzaniem. Bada-
nia wykazaty, ze niska wydajnos¢ parku maszynowego wptyneta na zauwazalnie
czeste 1 powtarzajace sie problemy z jako$cig produkowanych wyrobow. W zwiaz-
ku z tym zaproponowano zmiany w funkcjonowaniu. Ich celem jest usprawnienie
procesow logistycznych w przedsigbiorstwie, zwigkszenie jakosci produkowanych
wyrobow, szybkosci i efektywnosci dziatan, a takze poprawa komfortu pracy i bez-
pieczenstwa pracownikow.
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jako$¢, modernizacja, globalizacja

Abstract. Contemporary dynamic economic development requires continuous mo-
dernization of logistics processes in companies. In practice, the main goal of this
modernization is to improve the efficiency or reduce the costs of these processes.
The efficient functioning of logistics processes is fundamental for the activity of
every company, which is why companies constantly strive to improve logistics
areas, especially those that require optimization. Implementation of modernization
concepts may involve many activities, such as using modern technologies, pro-
cess optimization, introducing organizational changes, or modifying the company-
’s structure. The constant search for new tools, techniques, systems, technologies,
and methods to improve activity is a characteristic feature of enterprise manage-
ment. The aim of the study is to present the concept of modernization of logistics
processes in a manufacturing company, taking into account the identification of
functional problems within the company’s activity and proposing changes aimed
at increasing operational efficiency and strengthening the competitive position on
the market. As a result of the conducted research and analysis, functional problems
related to an outdated and improperly functioning machinery park and inefficient
management were diagnosed. Research has shown that the low efficiency of the
machinery park has resulted in noticeably frequent and recurring problems with
the quality of produced products. Analyses have shown that the proposed changes
and modernizations would bring positive effects in solving the identified functional
problems. In addition, the proposed modernizations would significantly impact the
smoother functioning of logistics processes in the company, increasing the quality
of produced products, the speed and efficiency of activities, as well as improving
the comfort and safety of employees.

Key words: enterprise, logistic processes, production, management, quality, mo-
dernization, globalization

Kody JEL: L15, L16, L23, M11, P42

Wprowadzenie

W obliczu postepujacej globalizacji oraz wprowadzenia technologii Przemystu 4.0
rola logistyki staje si¢ coraz bardziej kluczowa dla przedsigbiorstw nie tylko w kontek-
Scie dystrybucji, magazynowania i transportu towaroéw, ale rowniez w produkcji oraz
zapewnieniu cigglego dostepu do surowcow [Russmann 1 in. 2015, Choi 1 in. 2022,
Sascha iin. 2022]. Ponadto, wzrastajgce wymagania rynku konsumenckiego odno-
$nie do jako$ci produktow oraz efektywnos$ci procesow logistycznych, wymuszaja na
przedsiebiorstwach wprowadzanie zmian [Rydzkowski i in. 2008, Vajdya 1 in. 2018,
Frank i in. 2019, Calabrese 1 in. 2020, Prokopenko 1 in. 2020, Ahmadjon o’g’li 1 Baxo-
dir o‘g‘li 2022]. Aby osiaggna¢ najwyzsza efektywnos¢ w procesach logistycznych,
przedsigbiorstwa musza zwraca¢ uwage na nowe trendy, metody, systemy i technolo-
gie, ktore pozwalajg na utatwienie powtarzalnych, monotonicznych i czasochtonnych
zadan, minimalizacj¢ btedow ludzkich oraz redukcje kosztow zwigzanych z realizacja
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procesow logistycznych. W obecnej, dynamicznie zmieniajacej si¢ i wymagajacej, rze-
czywisto$ci rynkowej wprowadzanie zmian, modyfikacji oraz dziatan doskonalgcych
procesy logistyczne stanowi duze wyzwanie dla przedsigbiorstw. W dobie postepu
technologicznego, przedsi¢biorstwa coraz czesciej poszukuja najlepiej dopasowanych
do swoich potrzeb rozwigzan, w tym najnowszych technik, technologii i metod koor-
dynacji procesoéw logistycznych.

Warto zauwazy¢, ze procesy logistyczne stanowig jedne z najbardziej istotnych proce-
sow w przedsiebiorstwach. Wspolczesne srodowisko biznesowe wymaga od dostawcow
sprawnego 1 wolnego od wad przeptywu materiatléw i informacji. Aby dobrze wykony-
wac procesy logistyczne, nalezy integrowac przeplywy strumieni materialow i informa-
cji oraz koordynowac¢ je z innymi procesami [Krawczyk 2000]. Usprawnienie procesow
logistycznych nalezy do kluczowych elementow strategii doskonalenia przedsigbiorstwa
[Straka 1 in. 2020]. Doskonalenie powinno by¢ skoncentrowane na wybranych obsza-
rach, ktore moga zosta¢ okreslone jako kryteria ekonomiczne (np. obnizenie kosztow
logistycznych), techniczne (np. skrocenie czasu sktadowania materiatdw), organizacyjne
(np. usprawnienie przeptywu informacji), spoleczne (np. poprawa obstugi klienta) i eko-
logiczne (np. redukcja odpadow), [Dwilinski 2006].

Unowocze$nienie procesOw logistycznych jest bardzo istotne dla przedsigbiorstw,
zwlaszcza tych produkcyjnych. Efektywna logistyka moze znaczaco wptynaé na poprawe
wydajnosci, obnizenie kosztow, zwickszenie jakosci produktow, skrdcenie czasu realiza-
cji zaméwien oraz popraw¢ obstugi klienta [Hofmann i Riisch 2017, Facchini 1 in. 2020,
Straka 1 in. 2021]. Dzigki unowoczes$nieniu procesow logistycznych, przedsigbiorstwa
moga osigga¢ wyzsze wyniki finansowe oraz umacnia¢ swoja pozycj¢ na rynku.

Nowoczesne zarzadzanie procesami logistycznymi

Duza dynamika otoczenia, gwattowny postep nowoczesnej technologii, cyfryzacja,
automatyzacja, robotyzacja, sztuczna inteligencja spowodowatly powstanie wielu wyzwan
znaczgco wptywajacych na zmiany w sposobach zarzadzania wspotczesnymi przedsie-
biorstwami i1 kreowaniu ich systeméw logistycznych. Procesy logistyczne coraz bardziej
determinuja wyniki wspotczesnych przedsigbiorstw i tancuchow dostaw [Gasowska
2022]. Obecnie przemyst przechodzi przez czwartg rewolucje, ktora polega na wpro-
wadzaniu inteligentnych technologii, pozwalajgcych na integracje Swiatow fizycznego
i biologicznego z cyfrowym. Ta rewolucja oznacza potaczenie produkcji z zaawansowa-
nymi technologiami informatycznymi i komunikacyjnymi, ktdre pozwalaja na produkcje
spersonalizowanych produktow zgodnie z wymaganiami klientow. Czwarta rewolucja
przemystowa jest zwigzana z zastosowaniem automatyzacji i cyfryzacji w procesach pro-
dukcyjnych, co prowadzi do znacznej poprawy wydajnosci produkcji oraz wprowadze-
nia innowacyjnych, zaawansowanych technologii inteligentnych. Ponadto, cele czwarte;j
rewolucji przemystowej to takze wplywanie na zrobwnowazony rozwdj przedsigbiorstw,
poprzez uwzglednienie aspektow spotecznych i srodowiskowych [Bauer i in. 2018, Gho-
bakhloo 2020, Rotatori i in. 2020]. Procesy logistyczne sg $ci§le powigzane z produkcja
przemystowa, co oznacza, ze podobnie jak procesy przemystowe podlegaja obecnie wply-
wom tzw. czwartej rewolucji. Czwarta rewolucja przemystowa, okreslana czesto jako
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Przemyst 4.0, stanowi pewnego rodzaju wypadkowa czynnikéw ksztaltujacych wspot-
czesny biznes, a wigc automatyzacji, przetwarzania i wymiany danych oraz stosowanych
innowacyjnych lub wysoko zaawansowanych technik wytworczych [Przemyst 4.0...].

Nowoczesne zarzadzanie procesami logistycznymi opiera si¢ na wykorzystaniu
zaawansowanych technologii i narzedzi informatycznych, ktore pozwalaja na efektywna
kontrole, planowanie 1 monitorowanie procesow produkcyjnych oraz zwigzanych z nimi
operacji logistycznych. W tym podejsciu kluczowe znaczenie ma integracja systemow
ERP (Enterprise Resource Planning) z systemami MES (Manufacturing Execution Sys-
tems) oraz WMS (Warehouse Management Systems), co umozliwia pelng automatyzacje¢
procesow, lepsza synchronizacj¢ dziatan migdzy r6znymi etapami produkcji oraz tatwiej-
sza identyfikacje problemoéw 1 biedow. Dodatkowo, nowoczesne zarzadzanie procesami
logistycznymi zaktada wykorzystanie technologii loT (Internet of Things) w produkcji, co
pozwala na zdalne monitorowanie maszyn i1 urzadzen, a takze gromadzenie danych i ana-
lize ich wykorzystania. Innym waznym aspektem jest wykorzystanie narzedzi sztucznej
inteligencji (Artificial Intelligence — Al) 1 analizy danych (Big Data), co umozliwia iden-
tyfikacj¢ trendow oraz prognozowanie potrzeb i zachowan klientow, a takze optymaliza-
cj¢ procesdw produkcyjnych i logistycznych. Wreszcie, nowoczesne zarzadzanie proce-
sami logistycznymi zaktada rowniez podej$cie zrownowazone, uwzgledniajace aspekty
ekonomiczne, spoleczne i srodowiskowe, co przyczynia si¢ do poprawy efektywnosci
produkcji oraz zwigkszenia zadowolenia klientow i spoteczenstwa.

Metodyka badan

Celem opracowania bylto przedstawienie koncepcji unowoczesnienia procesow logi-
stycznych w przedsigbiorstwie produkcyjnym poprzez zidentyfikowanie problemow
funkcjonalnych w ramach dziatalnos$ci przedsigbiorstwa i zaproponowanie odpowiednich
zmian. Realizacja tego celu byla ukierunkowana na zwigkszenie efektywnosci opera-
cyjnej oraz umocnienie pozycji konkurencyjnej przedsigbiorstwa na rynku. W artykule
przedstawiono wyniki badan i analiz dotyczacych unowoczesnienia procesoOw logistycz-
nych w przedsigbiorstwie produkcyjnym. Do przeprowadzenia badan zastosowano meto-
dy badawcze ilosciowe 1 jakosciowe. Analizy obejmowaty ocen¢ funkcjonowania parku
maszynowego oraz efektywnosci zarzadzania przedsigbiorstwem, w ramach ktorych
wykonano pomiary 1 statystyczne analizy danych. Ponadto przeprowadzono identyfika-
cj¢ problemow funkcjonalnych zwigzanych z dzialalnos$cig przedsigbiorstwa w obszarze
infrastruktury logistycznej, zarzadzania oraz systemow IT, w ktorym wykonano analizy
dokumentéw oraz zaproponowano mozliwo$ci usprawnien.

Charakterystyka przedsiebiorstwa

Badane przedsigbiorstwo zajmuje si¢ produkcja przemystowych opakowan foliowych
oraz konsumenckich dla przemystu chemicznego, budowlanego oraz spozywczego. Glow-
na siedziba przedsigbiorstwa znajduje si¢ w poinocno-zachodnich Niemczech 1 powstata
w potowie lat 50. XX wieku. Polski oddziat przedsigbiorstwa swoja dzialalno$¢ rozpoczat
pod koniec XX wieku 1 jest $redniej wielko$ci przedsiebiorstwem. Obecnie przedsigbior-
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stwo nalezy do globalnej spotki, ktorej siedziba znajduje si¢ w stanie Indiana w USA, ktdéra
ma blisko 300 oddzialow na catym $wiecie 1 zatrudnia okoto 50 tysiecy osob.

Analiza i ocena funkcjonowania przedsigbiorstwa zostala przeprowadzona w obsza-
rze infrastruktury logistycznej, zarzadzania i systemow IT, ze wzgledu na to, ze obszary
te sg kluczowe w zakresie zapewnienia efektywnos$ci oraz konkurencyjnosci. Wiasciwe
zarzadzanie, efektywna logistyka oraz nowoczesne technologie informatyczne stanowia
kluczowe elementy skutecznego funkcjonowania przedsigbiorstwa w dzisiejszym zglo-
balizowanym $§wiecie.

Analiza i ocena funkcjonowania obszaru infrastruktury logistycznej

W przedsigbiorstwie mozna rozrozni¢ dwa dzialy, ktore sa bezposrednio zwigzane
z produkcja. Sg to:

* dziat ekstruz;ji,
* dzial konfekcji.

Ekstruzja to inaczej wytlaczanie tworzyw sztucznych. Jest to technologia pozwalaja-
ca wytwarza¢ bardzo dlugich elementow, takich jak: profile, rury, uszczelki, folie, reka-
wy foliowe. Caly proces wytlaczania odbywa si¢ w wyttaczarkach (ekstruderach), gdzie
w uktadzie plastyfikujacym tworzywo sztuczne w postaci ptynnej przepychane jest przez
kanatl o odpowiednim profilu. Ekstruder sktada si¢ z trzech uktadéw: napedowego, stero-
wania 1 uplastyczniajacego [Wytlaczanie...].

W przedsigbiorstwie produkcja folii realizowana jest metodg wyttaczania z rozdmu-
chem. Dziat ekstruzji sktada si¢ z 10 maszyn, z ktorych niektére wyposazone s3 w modut
drukujacy. Granulat przechowywany jest w siedmiu silosach, a regranulat w tzw. Big
Bagach. Pracownicy obstugujacy maszyny z drukarkg bardzo czg¢sto zgtaszaja zatkania
przewodow doprowadzajacych farbe z powodu wystepujacych ciat statych badz zlepio-
nych bryt farby. W takim przypadku konieczne jest czeste czyszczenie przewodu, udroz-
nianie przeptywu farby i oczyszczenie terenu. Do oczyszczenia uzywane sa czy$ciwa
1 rozpuszczalniki.

Przedsigbiorstwo uzywa wielu rodzajow granulatéw, z ktérych kazdy stuzy do pro-
dukcji innej folii. Surowce te sa przechowywane w silosach o pojemnosci ok. 60 t, ktore
sa uzupeltniane poprzez dostawy samochodowe lub kontenerowe. Granulat jest przepom-
powywany do silosow pod ci$nieniem.

Przedsigbiorstwo, oprocz wymienionych granulatow, wykorzystuje regranulat LDPE
z odpadéw produkcyjnych do produkcji folii. Regranulat ten powstaje w specjalnej
maszynie funkcjonujacej od 2015 roku. Produkowany materiat jest wprowadzany na
tasme transportowg lub bezposrednio do maszyny. Nastepnie dodawane sg inne granula-
ty, a odpad i dodany granulat sg roztapiane oraz wyttaczane przez ustniki o odpowiednim
przekroju. Uplastycznione tworzywo sztuczne jest przycinane i ochtadzane w kanatach
wodnych. Nastgpnie regranulat jest transportowany do Big Bag’a, a z niego pobierany do
maszyny ekstruzyjne;j.

Przedsigbiorstwo produkuje rozne rodzaje opakowan foliowych na kilku maszynach
ekstruzyjnych, w tym takze rolki do foliowych workow na $mieci. Maszyny roznig si¢
od siebie liczbg czujnikdéw 1 umozliwiaja produkcje folii o réznych wtasciwosciach, gru-
bosciach 1 szerokosciach, w tym folii spozywczej. Kazda maszyna jest dedykowana do

73



J. Rut, D. Meyer, P. Andrzejczyk

produkcji innego rodzaju folii, np. ekstrudery od EX1 do EX4 wytwarzaja role do workow
na $mieci, a ekstruder EX5 produkuje foli¢ termokurczliwa. Ekstruder EX9 jest wyko-
rzystywany do produkcji folii stretch, a maszyny ekstruzyjne EX8 1 EX10 wytwarzaja
folie¢ FFS, ktora charakteryzuje si¢ doskonatymi wlasciwosciami uzytkowymi i ochrong
produktu. Specyfika folii oraz wiek maszyn nie przektadaja si¢ na ich udziat w catosci
produkcji, ktéry ksztaltuje si¢ zgodnie z informacjami przedstawionymi na rysunku 1.

EX10 EX1

8% 7% EX2
EX9 0
12% EX3
EXS8
2% \_
EX4
11%
EX7
23% X5

EX6
12%

Rysunek 1 Struktura produkcji wedhug poszczegdlnych maszyn ekstruzyjnych w przedsiebiorstwie
(EX1 - EX10)

Figure 1 Production structure by individual machines extrusion machines in the company (EX1
—EX10)

Zrodto: opracowanie wlasne.

Z danych wynika, ze najwigkszy udziat w catej produkcji ma ekstruder EX7. Znaczny
odsetek zlecen przypada takze na ekstrudery EX6 oraz EX9 — po 12% 1 na EX4 — 11%.
Udziat ekstruderow od EX1 do EX3 wynosi 7%. Najmniejszy odsetek zlecen produkcyj-
nych w ciaggu calego roku rozliczeniowego wykazal ekstruder EXS8. Ze wzgledu na duza
liczbe zlecen produkcyjnych, maszyna EX7 wymaga najwi¢gkszej uwagi pracownikow,
zaré6wno dziatu ekstruzji, jak 1 dzialu utrzymania ruchu. Gdy tylko maszyna zaczyna nie-
prawidlowo funkcjonowac i wykazuje jakiekolwiek btedy produkcyjne, podejmowane sa
dziatania, aby dang awari¢ i/lub przestoj jak najszybciej zniwelowac i rozwigza¢. Ponadto
ta maszyna jest odpowiedzialna za materiat produkcyjny do wiekszo$ci maszyn na dziale
konfekcji.

Dziat ekstruzji wytwarza najwigksza liczbe réznych produktéw, ale jednoczesnie
generuje duzo reklamacji w catym przedsigbiorstwie. Liczba reklamacji w zestawieniu
z liczbg zlecen produkcyjnych zostata przedstawiona na rysunku 2.

Z danych wynika ze liczba zgloszonych reklamacji zwigzana jest z porg roku, w ktorej
odbywa si¢ produkcja. W miesigcach, w ktorych temperatura jest nizsza liczba reklamacji
utrzymuje si¢ na statym poziomie lub obniza si¢ ponizej tego poziomu. Gdy temperatura
zaczyna wzrasta¢, zwieksza si¢ rowniez liczba zgloszonych reklamacji. Powodem takiej
sytuacji jest szybsze przegrzewanie si¢ maszyn, szczegolnie w elementach sterujacych
(tzn. komputer gtowny kazdej maszyny). Efektem takiego przegrzania sg czestsze prze-
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Rysunek 2. Liczba reklamacji i zlecen produkcyjnych na dziale ekstruzji w 2021 roku
Figure 2 Number of complaints and production orders at the extrusion department in 2021

Zrodto: opracowanie wlasne.

stoje maszyn spowodowane wickszg liczbg pojawiajacych si¢ awarii poszczegdlnych ele-
mentow.

Na podstawie pozyskanych z przedsiebiorstwa danych obliczono wskaznik jakos$ci
dla dziatu ekstruzji w 2021 roku. W tym celu wykorzystano nast¢pujacy wzor:

0, = g -100%, (1)

gdzie:
QOr — wskaznik jakosci w odniesieniu do reklamacji,
R — wartos$¢ reklamacji w badanym przedziale czasu,
S — warto$¢ sprzedazy w badanym przedziale czasu.
W ten sam sposob mozna wyliczy¢ wskaznika jakosci dla kazdego miesigca, np. w
styczniu 2021 roku warto$¢ tego wskaznika wyniosta 1,27% (2):

2
= 2 .100% ~ 1,27% 2
QR 157 0 Y (2)

Wyniki obliczen dla wszystkich miesigcy analizowanego roku przedstawiono na
rysunku 3.

Badane przedsigbiorstwo ma drugi dziat produkcyjny zajmujacy si¢ konfekcja folii,
ktory w swych zasobach posiada pig¢ maszyn. Dzial konfekcji zajmuje si¢ przycina-
niem folii wyprodukowanej na maszynach EX1-EX4 do zadanej dtugosci wykorzystujac
belki zgrzewajace. Maszyny sa podzielone na maszyny produkujace rolki z workami oraz
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Rysunek 3 Wskaznik jakosci dla dziatu ekstruzji w 2021 roku
Figure 3 Quality index for extrusion division in 2021

Zrodto: opracowanie wiasne.

maszyny produkujace paczki folii 1 kaptury foliowe. Konstrukcja i podatno$¢ na awarie
maszyn jest podobna jak w dziale ekstruz;i.

Najczestsza awaria maszyn dotyczy modutu nawijania folii, co jest zwigzane z ele-
mentami wytrzymujacymi duze sity pneumatyczne i ich zuzyciem. Niewlasciwe usta-
wienie maszyn oraz zta jako$¢ produkowanej folii rowniez wptywaja na ptynnos¢ pracy
1 zwigkszaja awaryjno$¢ maszyn.

Do czgsciej wystepujacych problemow zaliczy¢ mozna awarie banderolownicy. Ulega
ona zanieczyszczeniu gtownie przez resztki kleju, ktéry jest naniesiony na wewnetrznej
stronie banderoli. Jednocze$nie nalezy zaznaczy¢, ze w przypadku dziatu konfekcji wiek
maszyn nie $wiadczy o ich udziale w produkcji. (rys. 4).

Rollomatic EL1
21% 24%
EL4
2% 4 e -

EL3
20%

EL2
33%

Rysunek 4. Struktura produkcji wedhug poszczegoélnych maszyn konfekcyjnych
Figure 4 Production structure by individual confectionery machines

Zrédto: opracowanie whasne.
Z danych wynika, ze najwigkszy udzial w catej produkcji na dziale konfekcji majg maszy-

ny oznaczone jako EL2 oraz EL1. Spowodowane jest to uniwersalno$cig tych maszyn, gdyz
sg one w stanie przerobi¢ kazda folig, niezaleznie z ktorego ekstrudera od EX5 do EX10.
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Maszyny EL3 oraz Rollomatic pracuja na podobnym poziomie, gdyz wyrob gotowy pocho-
dzacy z tych dwoch maszyn jest niemal identyczny, a sposob produkowania rolek z folio-
wymi workami na $mieci jest taki sam. Rdznica polega jedynie na tym, ze w maszynie EL3
moze zosta¢ dodatkowo wykonany nadruk. Rollomatic z kolei jest nowszg maszyna, gdzie
sama obstuga jest duzo bardziej intuicyjna i prostsza. Liczba zgtoszonych reklamacji, w po-
réwnaniu z dziatem ekstruzji, na dziale konfekcji jest bardzo mata (rys. 5).

Na podstawie danych mozna wywnioskowac, ze reklamacje dotyczace dziatu konfek-
cji sg problemem sporadycznie si¢ pojawiajacym. Przy czym tak samo, jak na dziale eks-
truzji, zauwazalny jest wzrost liczby reklamacji w miesigcach od maja do wrze$nia. Przy-
czyna takiego stanu jest rOwniez wysoka temperatura na halach produkcyjnych, ktéra ma
znaczacy wplyw na przegrzewanie si¢ elementdéw sterujacych maszyn, co przektada si¢
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Rysunek 5. Liczba reklamacji i liczba zlecen produkeyjnych na dziale konfekcji w 2021 roku
Figure 5. Number of complaints and number of production orders at the confectioning department
in 2021

Zrodto: opracowanie wlasne.
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Rysunek 6 Wskaznik jakosci dla dziatu konfekeji w 2021 roku

Figure 6: Quality index for the confectionery division in 2021

Poziom wskaznika jakoS$ci
[70]

Zrbdlo: opracowanie wilasne.
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na ich zwigkszong awaryjno$¢. W miesiacach, w ktérych temperatury sg niskie, maszyny
pracuja prawidtowo, a ich awaryjnos¢ spada nawet do poziomu zerowego.

Na podstawie dostepnych danych obliczono wskaznik dla dziatu konfekcji. Wyniki
przedstawiono na rysunku 6.

Uzyskane wyniki wskazuja na ograniczone pokrycie danych dotyczacych wskaznika
jakosci z liczbg zgloszonych reklamacji. Przyczyny takiego stanu rzeczy dla dziatu kon-
fekcji sa analogiczne do odnotowywanych w przypadku liczby reklamacji zgloszonych
przez klientow.

Analiza i ocena funkcjonowania obszaru zarzgdzania

W celu zapewnienia odpowiedniej produkcji analizowane przedsigbiorstwo w po-
szczegblnych dziatach zatrudnia kierownikow, ktorzy koordynujg odpowiednig ilos¢
i jako$¢ produkcji tj. w dziale produkcyjnym, logistyki, kontroli jako$ci, zaopatrzenia
1 IT, obstugi klienta, sprzedazy i1 fakturowania oraz w dziale jakosci i receptur. Jednocze-
$nie dla przedsigbiorstwa bardzo waznym zagadnieniem jest bezpieczenstwo pracow-
nikow, nastepnie jako$¢ 1 wydajnos¢. Co tydzien kazdy kierownik w przedsiebiorstwie
przeprowadza wewnetrzny audyt, kontrolujac przede wszystkim swdj dzial, ale rowniez
pozostate dziaty na terenie hal produkcyjnych. Audyty te sg zwykle realizowane przez
dwie osoby, ktore zostaly wczesniej wyznaczone do konkretnych dziatoéw. Wszystkie
obserwacje, adnotacje oraz punkty do sprawdzenia zapisywane sa w aplikacji na tablecie.
Za pomocy tej aplikacji, raporty z kazdego audytu sa przekazywane kierownikowi ds.
BHP oraz dyrektorowi przedsiebiorstwa. Oczywiscie pracownicy réwniez moga zgltaszac
niebezpieczenstwa. W celu zapewnienia bezpieczenstwa pracownikdéw przedsigbiorstwo
zastosowato rdzne sposoby zarzgdzania ryzykiem, w tym udost¢pnienie formularza zgto-
szen zagrozen dla pracownikOw w pomieszczeniu socjalnym. Liczbg zgloszonych i usu-
ni¢tych zagrozen w 2021 roku przedstawiono na rysunku 7.
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Rysunek 7. Liczba zgtoszonych i zlikwidowanych zagrozen w procesie produkcji w 2021 roku
Figure 7. Number of reported and eliminated hazards in the production process in 2021

Zrbdlo: opracowanie wilasne.
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Z przedstawionych danych wynika, ze w 2021 roku liczba zgtoszonych zagrozen mie-
Scita si¢ w przedziale od 80 do 136 w réznych miesigcach. Z kolei liczba usunigtych
zagrozen wynosita od 78 do 170. Jednoczesnie liczba usunietych zagrozen byta w wigk-
szo$ci miesigcy mniejsza niz liczba zgloszen. Niemniej jednak w niektorych miesigcach
liczba usunigtych zagrozen przewyzszata liczbe zgltoszonych, co wynikato z likwidacji
czesci zagrozen zgltoszonych w poprzednich miesigcach.

Jeden z elementdw, ktory wplywa na jakos¢ produkowanych wyrobow w przedsie-
biorstwie jest system premiowy dla pracownikow produkcyjnych. Sposéb jego liczenia
jest dla obu dziatow produkcyjnych taki sam, lecz wartosci liczbowe sg inne. Premia
godzinowa w przedsigbiorstwie wyliczana jest za pomoca nast¢pujacego wzoru:

P=3"(fR), 3)

gdzie:

P, — premia godzinowa,

f — faktor przypisany do sumy miesi¢cznej wydajnosci danego rodzaju maszyny lub
sredniej miesiecznej wydajnosci,

P, — Premia brutto,

i — grupa maszyny lub typ maszyny.

Przyjmuje si¢, ze w ciggu jednego miesigca kazdy pracownik powinien przepracowac
168 h. W takim wypadku premia brutto z reguty wynosi 749,28 PLN.

Py =446 168 = 749,28 PLN (5)

Jak mozna zauwazy¢, system premiowy w badanym przedsigbiorstwie czesto wigze
si¢ ze sztucznym generowaniem wydajnosci, przez co poziom jakosci produkowanych
wyrobOow znacznie si¢ obniza.

W celu zapewnienia wysokiej jakosci produkcji w przedsigbiorstwie stosowana jest
zasada 5S, zgodnie z ktorg pracownik jest zobowigzany do utrzymywania porzadku na
swoim stanowisku pracy. Pracownicy roznie jednak podchodza do wykonywania tego
typu czynnos$ci. Czgsto zdarza sie, ze sg to dla nich dziatania demotywujace.

Do prawidtowego funkcjonowania maszyn w przedsigbiorstwie niezbgdny jest dziat
utrzymania ruchu, ktory odgrywa kluczowa rolg w zapewnieniu ciggtosci produkcji. Dziat
ten zatrudnia trzech pracownikdéw, ktdrzy pracuja wylacznie na zmiang poranng w go-
dzinach od 6:00 do 14:00. Ponadto, co tydzien jeden z pracownikéw pelni dyzur, ktory
rozpoczyna si¢ o godzinie 10:00 i konczy o godzinie 18:00. W weekendy pracownicy nie
pracuja , jednak w przypadku powazniejszych awarii, ktérych operatorzy lub pracownicy
innych dziatoéw nie sg w stanie samodzielnie naprawi¢, pracownik dyzurujacy musi zare-
agowac na telefon 1 przyjecha¢ do przedsigbiorstwa w celu naprawy maszyny. W zwigzku
z dokonywaniem drobnych napraw maszyn, kazda brygada ma swojg skrzynke narzg-
dziowa 1 najczesciej uzywane smary. Niestety, nie zawsze pracownicy dziatu utrzymania
ruchu sg w stanie usung¢ wszystkie awarie, co prowadzi do opdznien w realizacji zlecen
oraz zwigkszenia kosztow.
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Analiza i ocena funkcjonowania obszaru systemoéw IT

Badane przedsigbiorstwo od III kwartatu 2019 roku pracuje na systemie klasy ERP,
jakim jest system Microsoft Dynamics NAV. Program ten to elastyczne i funkcjonalne
oprogramowanie ERP dedykowane przedsigbiorstwom z sektora MSP. System jest bar-
dzo elastyczny, ma wiele funkcji, ktére mozna wedtug indywidualnych potrzeb przed-
siebiorstw dopasowywac. Poza tym jest jednym z najbardziej popularnych systeméw
klasy ERP na §wiecie [Microsoft Dynamics...].

Microsoft Dynamics NAV funkcjonuje przede wszystkim jako system do zarzadza-
nia 1 obstugi dystrybucji oraz zaopatrzenia produkcji. Ma wszystkie moduty zwigzane
z tymi dziatami, do ktorych dostep majg tylko pracownicy pracujagcy w danym dziale.
Dodatkowo system jest rozbudowany w modut CRM, co utatwia kontakt oraz planowa-
nie regularnych dostaw do statych klientow przedsigbiorstwa. Wszystkie opcje, a takze
cate menu programu jest w jezyku niemieckim i/lub w jezyku angielskim. Jezyk polski
w tym systemie nie wystepuje. Jest to pewnego rodzaju utrudnienie dla pracownikow,
gdyz czesto dziataja intuicyjnie — uczg si¢ pewnego algorytmu, gdzie nalezy jaka opcje
wybrac, aby zrealizowa¢ dane zadanie.

Celem wprowadzenia Microsoft Dynamics NAV do przedsigbiorstwa byto zwigk-
szenie efektywnos$ci procesoOw produkcyjnych i dystrybucyjnych poprzez usprawnie-
nie integracji dokumentéw z nimi zwigzanych oraz usprawnienie dokumentowania
samych proceséw produkcyjnych. W praktyce wystarczy poda¢ numer zlecenia lub
zeskanowa¢ odpowiedni kod kreskowy, a nastepnie poda¢ wyprodukowang ilos¢
danego wyrobu, a system zaksi¢guje dang produkcje w odpowiednich miejscach i wy-
generuje wlasciwg etykiet¢. W dziale pakowania, skanujac odpowiedni kod kreskowy
lub wpisujac numer zlecenia, system informuje o jednostkach, jakie nalezy umiescic¢
na opakowaniu danego wyrobu, liczbie sztuk lub metrow biezacych wyrobu gotowe-
go oraz o istnieniu nadprodukcji lub niedoboru produkcyjnego. W obszarze dystry-
bucji, system czesto generuje dodatkowe jednostki danego wyrobu, ktore fizycznie
nie istniejg. Prowadzi to czgsto do niejasnosci 1 powoduje btedy przy generowaniu
dokumentéw przewozowych.

Z wywiadu przeprowadzonego z pracownikami w dziale produkcji wynika, iz sys-
tem Microsoft Dynamics NAV nie funkcjonuje prawidtowo, poniewaz cz¢sto zawie-
sza si¢ 1 blokuje realizacje wielu operacji. Takie sytuacje powoduja przestoje w catym
cyklu produkcyjnym, gdyz dany wyrdb nie moze opusci¢ przedsigbiorstwa w celu
dystrybucji, poniewaz towar nie ma odpowiedniego oznaczenia i etykiet identyfika-
cyjnych.

System klasy ERP uzytkowany w badanym przedsi¢biorstwie nie ma modulu
zarzadzania finansami. W tym celu przedsi¢biorstwo korzysta z innego systemu klasy
ERP, a mianowicie systemu INFOR, ktory zostat dopasowany do analizowanego pod-
miotu. Przedsigbiorstwo wykorzystuje go tylko 1 wylacznie modut do zarzadzania
operacjami finansowymi oraz do sterowania dziataniami ksiggowymi. System ten
jest oprogramowaniem dzialajacym w chmurze, co umozliwia pozyskiwanie oraz
dzielenie danych na poziomie globalnym. Ponadto pozwala on na tworzenie raportéw
finansowych 1 przesytanie ich do odpowiednich oséb zarzadzajacych oraz do instytu-
c¢ji nadzorujacych [Infor Financials]. Mimo nowoczesnych systeméw do zarzadzania
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procesami produkcyjnymi oraz operacjami finansowymi, kierownicy: ds. zakupow,
pracownicy dziatu sprzedazy, kierownik ds. logistyki oraz pracownicy ksi¢gowosci
zmuszeni sg do wprowadzania faktur oraz zlecen (zar6wno produkcyjnych, sprzeda-
zowych, jak i zakupowych) recznie do systemu, co stanowi znaczne utrudnienie.

Wyniki badan z analizowanych obszaréw —
zestawienie wystepujacych problemoéw

Uzywane w przedsigbiorstwie technologie i maszyny nie sg nowe, co powoduje
czgste problemy funkcjonalne, przestoje i awarie. Pomimo znacznego wieku niekto-
rych maszyn w firmie, w szczegdlnosci tych oznaczonych jako: EX1, EX2, EX3, EX4
oraz EL2, EL3, EL4, sg one w stanie osigga¢ wysokie wydajnosci produkcyjne. Nieste-
ty wydajno$¢ ta nie zawsze przektada si¢ na jakos$¢ produkceji, co prowadzi do powsta-
nia znacznej iloSci odpadow.

Przedsi¢biorstwo skupia swoje wysitki na unowocze$nianiu parku technologicz-
nego, ale gtownie koncentruje si¢ na poprawie systemow bezpieczenstwa. Bezpie-
czenstwo jest uwazane za najwazniejsze, a jakos¢ 1 wydajnos¢ zajmuja drugorzedne
miejsca w hierarchii priorytetow. Mimo ze koncepcja korporacyjna stawia bezpie-
czenstwo na pierwszym miejscu, jakos¢ 1 wydajno$¢ sg uwazane za wazne, ale sg
traktowane jako mniej istotne. Pracownicy zwigzani z produkcjg otrzymujg motywa-
cje finansowe jedynie na podstawie miesi¢cznych wynikéw produkcyjnych. W tym
przypadku inne aspekty, takie jak porzadek na stanowisku pracy, liczba reklamacji
czy przestrzeganie zasad bezpieczenstwa, nie sg brane pod uwage i sg realizowane
tylko jako wymog zarzadu korporacyjnego.

Badane przedsigbiorstwo korzysta z roznych systemoéw informatycznych, ktdére wspo-
magaja procesy zwigzane z produkcja, planowaniem, dystrybucja, zaopatrzeniem oraz
operacjami finansowymi, takimi jak ksiggowos¢. Te systemy sg zazwyczaj zgodne z naj-
nowszymi wymaganiami dotyczagcymi modutéw danych i z funkcjami zwigzanymi z za-
rzadzaniem w przedsigbiorstwie produkcyjnym.

Jednak zintegrowanie tych systemow jest tylko czesciowe, co wymusza koniecznos¢
wielu recznych operacji. Systemy te nie sg wyposazone w funkcje oraz moduly charak-
terystyczne dla nowoczesnego przedsigbiorstwa cyfrowego, a tym samym nie przyczy-
niaja si¢ do pelnej optymalizacji procesoOw w przedsiebiorstwie, spetniajacych koncepcje
Przemystu 4.0.

Zgodnie z wynikami przeprowadzonych analiz badane przedsigbiorstwo napotyka
obecnie na liczne problemy funkcjonalne, ktore negatywnie wplywaja na przebieg pro-
cesow logistycznych. Problemy te majg swoje zrodto na réoznych poziomach organizacji,
poczawszy od infrastruktury technicznej 1 parku maszynowego, poprzez sfer¢ zarzadza-
nia, az po systemy informatyczne.

Wiele problemow funkcjonalnych jest wynikiem niekorzystnych decyzji podejmo-
wanych przez zarzad korporacji, do ktérej badane przedsigbiorstwo nalezy. Decyzje te
czesto ktadg nacisk na aspekty bezpieczenstwa pracownikow, ale jednoczes$nie utrudniajg
efektywne funkcjonowanie przedsigbiorstwa w kwestii jakosci 1 wydajnosci.
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Niektore z problemow wynikaja z zaniedbah ze strony osob odpowiedzialnych za
konkretne elementy tj. park maszynowy, kadr¢ pracownicza czy infrastruktur¢ infor-
matyczng. Wprowadzenie nowego systemu informatycznego moze przynie$¢ korzysci
w wielu obszarach, ale jednocze$nie wymaga dodatkowego naktadu pracy i czasu, aby
dostosowac si¢ do nowych wymagan, co moze by¢ ucigzliwe dla pracownikow 1 spowo-
dowa¢ dodatkowe problemy funkcjonalne.

Propozycje zmian i mozliwosci dalszego doskonalenia

Pierwsza propozycja unowoczesnienia dla analizowanego przedsigbiorstwa jest
wymiana ekstruderow od EX1 do EX4 na nowsze modele. Maszyny obecne w przed-
sigbiorstwie sg stare i powoduja awarie oraz przestoje, ktore czgsto trwajg kilka dni, az
zostang uruchomione. Skutki przestojow s3 bardzo kosztowne. Propozycja wymiany
poszczegdlnych maszyn na nowsze modele dotyczy réwniez dziatu konfekcji.

Innym rozwigzaniem odnos$nie przestarzatych maszyn ekstruzyjnych jest ich
modernizacja i wymiana najbardziej awaryjnych oraz najcze¢sciej psujacych si¢ modu-
tow 1 elementow. Jest to dzialanie mniej kosztowne lecz bardziej czasochtonne, gdyz
wymagane jest wigksze dopasowanie poszczegdlnych modutéw do pozostatych czesci
maszyn, poniewaz muszg one by¢ kompatybilne ze sobg, aby nie generowato to kolej-
nych problemow.

Propozycja rozwigzania problemu wystepowania wysokich temperatur podczas pracy
maszyn moze by¢ instalacja elementéw chtodzacych w postaci wentylatorow przy ele-
mentach sterujacych cata maszyng. Innym rozwigzaniem jest zainwestowanie w system
nawiewow hal produkcyjnych, ktéry obnizytby rowniez temperatur¢ w calym obiekcie
produkcyjnym. Z racji duzych kosztow utrzymania nawiewu wewnatrz hal produkcyj-
nych mozna do systemu podpia¢ panele fotowoltaiczne, ktore w gldwnej mierze zaopa-
trywatyby system nawiewow w potrzebng energi¢ elektryczng.

W zakresie ograniczenia zuzycia wody wskazane jest wybudowanie podziemnego
zbiornika na wodg¢ deszczowg wraz z odpowiednimi filtrami 1 systemami rurociggow oraz
pomp. Zbierana woda mogtaby by¢ wykorzystana w procesie wytwarzania regranulatu
do transportu powstatego granulatu do rurociggéw, ktorymi regranulat dostaje si¢ do Big
Bag’a. Zima natomiast mogtaby by¢ wykorzystywana woda np. z topniejacego $niegu.

Jeden z gtownych probleméw w zarzadzaniu przedsigbiorstwem dotyczy podejmo-
wania decyzji na poziomie zarzadu calej korporacji, do ktorej badane przedsi¢biorstwo
nalezy. Sposobem rozwigzania tego problemu moze by¢ przywiazywanie wigkszej war-
tosci co do jakosci produkowanych wyrobow oraz zwrdcenie uwagi na aspekt generujacy
warto$¢ dodang, bez ktérego przedsigbiorstwo nie moze prawidtowo funkcjonowac, czyli
na pracownika i na jego potrzeby. W tym celu przedsigbiorstwo powinno wdrozy¢ zasady
zarzadzania jakos$cig (np. TQM). Réwnie pomocny w tym zakresie moze by¢ benchmar-
king, czyli wzorowanie si¢ na najlepszych. Polega on na ,,podpatrywaniu” rozwigzan
w strefie zarzadzania, jakie stosujg inne przedsi¢biorstwa z tej samej branzy i o podobne;j
strukturze zarzadzania, albo z innego nie powigzanego sektora.

Propozycja unowoczesnienia dotyczy roOwniez istniejgcego w badanym przedsiebior-
stwie systemu premiowego dla pracownikow produkcyjnych. Jego aktualizacja i uno-
woczesnienie moglaby opiera¢ si¢ na odpowiednio przypisanych wagach dla r6znych
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czynnikow, ktore dotyczytyby nie tylko samej wydajnosci produkcyjnej, ale takze zacho-
wania czysto$ci na danym stanowisku pracy, przestrzeganie panujacych zasad 58S, liczby
reklamacji, ktore dotyczylyby danego dziatu, przestrzegania zasad bezpieczenstwa oraz
ergonomicznej pracy czy dbania o urzadzenia bedace do dyspozycji i stuzace do wykony-
wania na nich czynnosci przez pracownikéw w procesie produkcyjnym.

Propozycja zmiany systemu pracy dzialu utrzymania ruchu byta czesto podnoszona
podczas rozmoéw z pracownikami produkcyjnymi badanego przedsigbiorstwa. Zmiana
powinna dotyczy¢ godzin pracy i systemu zmianowego mechanikow oraz elektrykow.
Nalezatoby wdrozy¢ takie rozwigzanie, ktore usystematyzowaloby prace zmianowa. Pro-
ponuje si¢, aby co najmniej jeden mechanik 1 elektryk byt przypisany do kazdej bryga-
dy (zespolu zmiany), natomiast dwdch mechanikéw mogloby pracowaé przemiennie od
6:00 do 14:00 oraz od 14:00 do 22:00.

Najbardziej istotnym i1 znaczacym unowoczesnieniem z zakresu systemoéw informa-
tycznych, bytoby dopracowanie istniejacego systemu ERP i dotozenie modutow obej-
mujacych zakres dziatu ksiggowosci. Podj¢te dziatania w tym zakresie powinny doty-
czy¢ zintegrowania istniejacego systemu ERP z systemem EDI w celu elektronicznego
przesytania dokumentow. Usprawnitoby to wiele obszarow 1 przyspieszytoby przeptyw
informacji, dokumentacji i zlecen. Duzym unowocze$nieniem bytoby takze zintegrowa-
nie modutu CRM z systemem SCM, ktéry usprawnitby zarzadzanie tancuchami dostaw
surowcoOw do przedsigbiorstwa oraz wyrobow gotowych do klientow.

Istotne korzysci z proponowanych rozwigzan i unowoczesnien

Wdrozenie zaproponowanych rozwigzan wplynelyby korzystnie na funkcjonowa-
nie analizowanego przedsiebiorstwa. Wymiana maszyn i urzadzen w parku maszyno-
wym przyczynitaby si¢ do oszczgdnosci finansowych, podwyzszenia jakosci pracy oraz
pozwolitaby na rozszerzenie palety produkowanych wyroboéw gotowych. Oszczednosci
dotyczylyby takich proceséw jak mniejsze zuzycie (niektdrych) materiatoéw, znaczny spa-
dek awaryjnosci, co przetozytoby si¢ na mniejsze ilosci odpadoéw produkcyjnych. Popra-
wilaby si¢ rowniez ergonomia pracy przy danej maszynie, zwickszylo bezpieczenstwo
operatora, a sama folia bylaby produkowana w krotszym czasie, co zwickszytoby wydaj-
no$¢ przedsiebiorstwa. Dzigki temu analizowany podmiot zrealizowaé wigksza liczby
zlecen produkcyjnych, ktore umozliwityby uzyskanie wigkszych korzys$ci finansowych.

Budowa podziemnego zbiornika na wod¢ deszczowa pozwolitaby przedsigbiorstwu
na obnizenie kosztow zwigzanych z optatami Sciekowymi oraz kanalizacyjnymi.

Instalacja wentylatorow przy elementach sterujacych poszczegdlnymi maszynami
zmniejszytaby liczbg awarii 1 przestojow maszyn spowodowanych zwigkszong tempe-
raturg pracujacych urzadzen wystepujaca wewnatrz hal produkcyjnych, co wptyngtoby
korzystnie takze na osiaggang wydajno$¢ oraz zwigkszytoby jakos¢ produkowanych wyro-
bow. Zainstalowanie paneli fotowoltaicznych przyczynitoby si¢ do ograniczenia kosztow
za energi¢ elektryczna.

Z kolei wigksza dbalo$¢ kadry zarzadzajacej o pracownikow i ich potrzeby moze
zmotywowac pracownikow do lepszej pracy, co w efekcie zwigkszy ich wydajnos¢ oraz
jakos¢ produkowanych towardéw. Takie dziatania mogg przyczyni¢ si¢ do wigkszego
zaangazowania pracownikOw w swoja prace i zmniejszy¢ rotacje kadry.
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Przyjecie filozofii zarzadzania zgodnie z zasadami TQM réwniez moze generowac
wiele korzysci. Przede wszystkim, skoncentrowanie si¢ na jakosci produktéw skutkowac
bedzie zwigkszeniem zadowolenia klientow, poprawieniem renomy przedsigbiorstwa,
a takze mozliwosciag pozyskiwania nowych klientow. Wdrozenie TQM pozwolitoby row-
niez na redukcje liczby reklamacji i zwigzanych z nimi kosztow obstlugi oraz zado$¢uczy-
nienia za niskg jakos¢ lub wady produkcyjne produktow.

Zmiana systemu premiowego zwigkszylaby motywacje pracownikéw do stosowania
si¢ do zasad bezpieczenstwa w przedsigbiorstwie. Nowy system premiowy przyczynitby
si¢ do zachowywania odpowiedniej jakosci wyrobow, co korzystnie wptynie na zmniej-
szenie liczby zglaszanych reklamacji. Ponadto pozyskanie wyzszej premii bedzie tatwiej-
sze do osiagnigcia, gdyz bedzie powigzane z elementami, ktore nie majg bezposredniego
zwigzku z wydajnos$cig produkcji i z awaryjnoscig maszyn.

Zmiana systemu pracy mechanikow i elektrykow pozwolitaby na sprawniejsze funk-
cjonowanie wszystkich maszyn, zmniejszenie awaryjnosci i przestojow maszyn. Posred-
nio przyczyni si¢ to do zachowania odpowiedniej jakos$ci, a takze redukcji ilosci odpadow
produkcyjnych, co ma takze przelozenie na minimalizacj¢ kosztéw z tym zwigzanych.

Dopracowanie systemu ERP do potrzeb przedsigbiorstwa przyniostoby korzysci
w postaci lepszego, sprawniejszego i1 bardziej intuicyjnego wykonywania obowigzkow
zawodowych pracownikéw. Przyspieszyloby procesy, ktore muszg by¢ wykonane za
posrednictwem systemu informatycznego.

Rozszerzenie gldéwnego systemu ERP o modut do zarzadzania finansami i procesami
ksiggowymi usprawnitby i przyspieszytby przebieg wielu operacji finansowych wyko-
nywanych w zwigzku ze sprzedaza oraz zakupami towarow. Dodatkowo umozliwitby
dostep osobom zarzadzajacym do pelnych finanséw przedsigbiorstwa. Dzigeki temu
tatwiejsze bytoby planowanie inwestycji, napraw, remontdw czy modernizacji roznych
obiektow znajdujacych si¢ na terenie przedsigbiorstwa.

Integracja systemu EDI z obecnym systemem ERP, w znacznym stopniu usprawnita-
by 1 ulatwitaby wymiane wszelkich dokumentow, poczawszy od zakupowych, sprzedazo-
wych, przez produkcyjne po finansowe. Takie dziatanie usprawnitoby rowniez komuni-
kacj¢ z kontrahentami 1 klientami w zarowno zakresie sktadania zamowien zakupowych,
jak 1 sprzedazowych.

Integracja istniejagcego modutu CRM z systemem SCM pozwolitaby na doktadnie;j-
sze kontrolowanie dostaw zasobow przedsigbiorstwa oraz dystrybucje wyrobdéw goto-
wych. Taka kontrola umozliwitaby lepsze zarzadzanie zasobami, ustalenie doktadniej-
szego momentu odnawiania zapaséw. Ponadto wptynetaby na odpowiednie planowanie
produkcji towardow, powigzane z ich wysylka do klienta, a takze lepszym planowaniem
zamawiania ustugi transportowej wyrobow gotowych w celu zapewnienia terminowo-
sci dostaw. Ponadto, system SCM pozwolilby na lepsze przygotowanie si¢ na mozliwe
utrudnienia w dostawach zar6wno surowcow, jak 1 wyrobow gotowych.

Podsumowujac, prawidlowo funkcjonujace procesy logistyczne sg niezb¢dne w dzia-
falnosci przedsiebiorstwa. Postepujaca globalizacja, coraz nowsze rozwigzania technicz-
ne 1 technologiczne, zwigkszajgce si¢ wymagania rynkow zbytu wymuszaja ciggte dosko-
nalenie, modernizacje¢ 1 dopasowywanie si¢ do coraz nowszych standardéw. Obecnie w
badanym przedsi¢biorstwie mimo ze, wszystkie procesy logistyczne funkcjonuja, to jed-
nak nie dziatajg one prawidlowo. Czg¢sto sg bardzo energochtonne, kosztowne i wymaga-
ja od pracownikow duzej precyzji w dzialaniu.
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Whioski

Na podstawie przeprowadzonych badan i dokonanych analiz, mozna sformutowaé

nastepujace wnioski:

1.

Przedsigbiorstwo posiada przestarzaly park maszynowy, ktory powinno unowo-
czes$ni¢, konieczna jest zatem wymiana starych 1 awaryjnych ekstruderow (od EX1
do EX4) na nowsze modele. Obecne maszyny powoduja czgste przestoje zard6wno
w dziale produkcji, jak 1 w dziale konfekcji, ktore generujg wysokie koszty dla przed-
siebiorstwa.

W przedsigbiorstwie potrzebna jest modernizacja 1 wymiana najbardziej awaryj-
nych oraz czesto psujacych si¢ moduldéw i elementéw maszyn ekstruzyjnych. Pro-
ponowane rozwigzanie jest mniej kosztowne, jednak wymaga wigkszego dopaso-
wania poszczegdlnych moduldéw, aby byly kompatybilne ze sobg 1 nie generowaty
kolejnych problemdw.

. Przedsigbiorstwo potrzebuje instalacji chlodzacej w postaci wentylatoréw przy ele-

mentach sterujagcych maszyny lub inwestycji w systemy nawiewow hal produkcyj-
nych. Obnizytoby to temperatur¢ w maszynach oraz w catym obiekcie. Mozna réw-
niez rozwazy¢ zastosowanie paneli fotowoltaicznych do zasilania systemu nawiewow,
aby zmniejszy¢ koszty utrzymania systemow chtodzacych.

W przedsigbiorstwie potrzebne jest rozwigzanie w zakresie ograniczenia zuzycia
wody stosowanej w procesie produkcji, dlatego proponuje si¢ wybudowanie pod-
ziemnego zbiornika na wod¢ deszczowa (lub z topniejagcego $niegu) wraz z odpo-
wiednimi filtrami 1 systemami rurociggdw oraz pomp, gdzie zbierana woda moglaby
by¢ wykorzystana w procesie wytwarzania.

. Przedsigbiorstwo stosuje przestarzale koncepcje i metody dotyczace zarzadzania, pro-

ponuje si¢ przyjecie filozofii zarzadzania zgodnie z zasadami TQM, ktora wniesie
wiele korzysci poprzez koncentracj¢ na jako$¢ produkowanych produktow, polep-
szenie renomy przedsigbiorstwa, zadowolenie klientow i pozyskanie nowych klien-
tow, redukcji reklamacji, obnizenie kosztow obstugi oraz zado$€uczynienia za niska
jakos¢ lub wady produkcyjne produktow.

Przedsigbiorstwo potrzebuje zmiany systemu premiowego, ktory miatby pozy-
tywny wptyw na motywacj¢ pracownikow do przestrzegania zasad bezpieczen-
stwa w przedsigbiorstwie. Ponadto nowy system premiowy przyczynitby si¢ do
utrzymania odpowiedniej jako$ci wyrobow, co prowadzitoby do zmniejszenia
liczby zglaszanych reklamacji. Zmiana systemu premiowego moze skutkowaé
wigksza motywacjg pracownikow do osiggania lepszych wynikow zaré6wno pod
wzgledem bezpieczenstwa, jakosci produktoéw, jak i innych aspektow zwigzanych
z efektywnoscig pracy.

Przedsiebiorstwo posiada rozne systemy informatyczne, ktore nie sg ze sobg zintegro-
wane. Dopracowanie systemu ERP do potrzeb przedsigbiorstwa przyniostoby korzy-
$ci w postaci sprawniejszego wykonywania obowigzkéw zawodowych, przyspiesze-
nia procesOw 1 wiekszej intuicyjnosci. Integracja systemu EDI z obecnym systemem
ERP usprawnitaby wymiane dokumentdéw, zwigkszajac efektywnos$¢ komunikacji
z kontrahentami i klientami w zakresie zamowien oraz dokumentacji finansowe;j. Inte-
gracja modutu CRM z systemem SCM pozwolitaby na lepsze kontrolowanie dostaw
zasobow, dystrybucje wyrobow gotowych i planowanie produkcji, co wptynetoby na
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efektywno$¢ zarzadzania zasobami i terminowo$¢ dostaw. System SCM umozliwitby

réwniez lepsze przygotowanie si¢ na ewentualne utrudnienia w dostawach surowcow

1 wyrobow gotowych.

Zdiagnozowane problemy funkcjonalne w badanym przedsigbiorstwie, wymagaja
wielu zmian w obszarze technicznym i technologicznym. Oprécz tego konieczne jest
udoskonalenie zarzadzania przedsigbiorstwem, w celu jego rozwoju, zwigkszenia zysku
oraz wzmacniania pozycji na rynku. Szczegdlnie waznym aspektem dla przedsiebiorstwa
W procesie unowoczesnienia procesoOw logistycznych powinien by¢ postepujacy proces
cyfryzacji 1 wdrazanie technologii Przemystu 4.0.

Przedstawione propozycje rozwigzan i unowoczes$nien problemow funkcjonalnych,
usprawnig procesy logistyczne w przedsigbiorstwie, przyczyniajac si¢ do obnizenia kosz-
tow 1 podniesienia konkurencyjnosci przedsigbiorstwa.
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