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Streszczenie: W artykule dokonano klasyfikacji koncepcji, metod oraz narzedzi stuzacych
poprawie produktywno$ci z podzialem na procesy logistyczne. Klasyfikacja ma stuzy¢
przedsigbiorstwom podczas konstruowania programu poprawy produktywnosci procesow
logistycznych. Dlatego klasyfikacja zawiera wskazanie, kiedy z jakiego narze¢dzia, badz
metody korzysta¢, aby usprawni¢ wybrany proces logistyczny. Zaprezentowane koncepcje,
metody i narzedzia stuzg poprawie wielu aspektow w przedsigbiorstwie. Zaktada sig, ze
klasyfikacja ma skroci¢ czas opracowania rozwigzan usprawniajacych przez
przedsigbiorstwa.
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1. Wprowadzenie

Produktywno$¢ rozumiana jako stosunek wielkosci produkcji wytworzonej oraz
sprzedanej w danym okresie do zasobow zuzytych lub wykorzystywanych w tym okresie
moze odnosi¢ si¢ rowniez do procesow logistycznych. Pod uwage nalezy braé procesy
zwigzane z produkcja. Autorzy zaproponowali wiele wskaznikow pozwalajacych okresli¢
produktywno$¢ procesow logistycznych. Ich klasyfikacje mozna znalez¢ w pracach [1, 2, 3,
4]. W czesei tych wskaznikéw zamiast produkcji bierze si¢ pod uwage liczbe czynnosci
logistycznych wykonanych podczas obstugi procesu produkcyjnego. W ocenie
produktywnosci, w tym przypadku, analizuje si¢ procesy logistyczne jako ushugi. Stad tez
pojawiajg si¢ wskazniki, ktére nie bezposrednio wskazuja poziom produktywnosci, lecz w
dobry sposodb ja obrazuja.

Istnieje wiele metod stuzacych poprawie efektywnos$ci przedsigbiorstwa, ktore rowniez
stuzg poprawie produktywnosci. Przedsigbiorstwa nie zawsze sg $Swiadome, ze stosujac
pewne metody poprawia si¢ wiele aspektow. Brak jest w literaturze przedmiotu klasyfikacji
metod, ktéore moga poprawiaé¢ produktywnos$¢ procesow logistycznych i dlatego autorzy
podjeli probg opracowania klasyfikacji, ktora zawieraé¢ bedzie koncepcje, metody i narzedzia
stuzace poprawie produktywnosci procesoOw logistycznych. Klasyfikacja ta jest
wykorzystywana podczas realizacji autorskiej metodyki badania produktywnosci procesow
logistycznych.

2. Produktywno$¢ procesow logistycznych

Opracowana zostala metodyka badania produktywno$ci proceséw logistycznych
w przedsigbiorstwach produkcyjnych. Schemat postgpowania zaprezentowany zostal na
rysunku 1. Dziatania zostaty podzielone na cztery etapy:

1) wyodrebnienie procesoOw (na rys. 1. prostokat z biatym tlem),

2) przygotowanie danych do analizy (narys. 1. prostokaty z jasno szarym ttem),

3) analiza i ocena produktywnosci (na rys. 1. prostokaty z ciemno szarym ttem),

4) opracowanie programu poprawy oraz kontrola (na rys. 1. prostokaty z cieniowanym

tlem).
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Rys. 1. Model metodyki oceny produktywnosci przedsiebiorstw produkcyjnych
Zrodto: opracowanie whasne

Badanie produktywnosci moze zosta¢ wykonane na podstawie bezposrednich, jak
i posrednich wskaznikow produktywnosci. Celem przedsigbiorstwa jest wzrost
produktywnosci, ktéry mozna osiagna¢ rowniez poprzez poprawe aspektow posrednio
wplywajacych na procesy produkcyjne. Dzigki znajomosci zalezno$ci pomigdzy réznymi
procesami w przedsigbiorstwie mozna, poprzez posrednie dzialania, usprawnia¢ procesy
bezposrednio poddawane analizie.

W poczatkowych krokach metodyki dokonuje si¢ podzialu procesow logistycznych
w przedsigbiorstwie. Najczeéciej wyrdznia si¢ procesy logistyczne zwigzane z [5, 6, 7]:

— zaopatrzeniem, czyli zamawianiem i1 dbaniem o dostarczenie surowcow lub

potproduktow do produkcji,

— magazynowaniem, czyli przechowywaniem, manipulowaniem, kompletowaniem

towarow,

— produkcja, czyli gtéwnie operacje transportowe bezposrednio podczas procesu

produkcji,

— dystrybucja, czyli zbyciem towaru, obstugg klienta itp.

Realizacja czwartego etapu w przedstawionej metodyce oceny produktywnosci
przedsigbiorstw produkcyjnych rozpoczyna si¢ od opracowania rozwigzania, ktore zostanie
wdrozone, a spodziewanym efektem jest wzrost produktywnosci. Tutaj przydatna jest
znajomos$¢ koncepcji, metod oraz narzedzi, ktéore s3a ukierunkowane na wzrost
produktywnosci. Istnieje wiele koncepcji i metod ogdlnych, ktére stuza poprawie wynikow
w przedsigbiorstwie. Najczeséciej sg one uzupetnianie o przydatne narzedzia. Nalezy z nich
wybra¢ jedna lub kilka metod do wdrozenia. Mozliwe jest takze dokonanie modyfikacji,
polegajacych na dostosowaniu metod do potrzeb (realnych warunkéw) przedsigbiorstwa.

Wybdr koncepcji, metody lub narzedzi, ktore pozwola zwickszy¢ efektywnosé
przedsigbiorstwa, w tym takze produktywno$¢, nie zawsze jest prosty. Przedsigbiorstwa

1003



powinny wybra¢ kilka metod, ktore ich zdaniem przyniosa pozadanym efekt. Nie zawsze
mozliwe jest wdrozenie wielu metod/narzedzi ze wzgledow organizacyjnych oraz
finansowych. W zwigzku z tym najlepszym sposobem jest zastanowienie si¢ nad szansami,
zagrozeniami, mocnymi i stabymi stronami rozwigzania, co pozwoli szybciej podjac decyzje.
Przedsi¢biorstwa na ogoét nie $ledzg na biezaco literatury z zakresu nowych koncepcji
i metod. Ulatwieniem w podjeciu decyzji jest opracowanie klasyfikacji. Zdecydowanie
ulatwi to wybor, jesli klasyfikacja bedzie juz w podziale na odpowiednie procesy logistyczne.

3. Koncepcje i metody stuzace poprawie produktywnosci procesow logistycznych

Poprawie produktywnosci w przedsigbiorstwie stuzyé moga nastepujace koncepcje,
metody 1 narzgdzia: benchmarking, lean manufacturing (LM), kaizen, kompleksowe
zarzadzanie jakoscia (TQM), teoria ograniczen (TOC), kompleksowe produktywne
utrzymanie (TPM), just in time (JIT), 3R (reduce, reuse, recycle), zarzadzanie zapasami przez
dostawce (VMI), ABC, XYZ, ekonomiczna wielko$¢ zamowienia (EWZ), odnawianie
zapasu na poziomie informacyjnym, odnawianie zapasow w oparciu o przeglad okresowy,
system MIN-MAX, kanban, SMED, 5S, Poka-Yoke, OEE, FIFO, LIFO, FEFO, radio
frequency identyfication (RFID), stata produkcja w toku (CONWIP), analiza poziomu
obstugi klienta (POK), planowanie zasobow dystrybucji (DRP), planowanie potrzeb
materiatowych (MRP), magazynowy system informatyczny (WMS) [8, 9, 10, 11, 12, 13, 14,
15]. Wymieniono najpopularniejsze koncepcje i metody, ktore na ogoét sg proste do
zastosowania i mozliwe do wdrozenia w wielu przedsigbiorstwach. Cz¢$¢ tych metod shuzy
takze rozpoznaniu przyczyn niesprawno$ci badanego procesu. Warto z nich korzystac
w sposob kompleksowy oraz wybiera¢ kilka narzedzi do zastosowania w celu lepszego
rozpoznania przyczyn btednego przebiegu procesu logistycznego.

Dostepnych jest wiele koncepcji zarzadzania w przedsigbiorstwie. Wykorzystywang
i przydatng w programach poprawy produktywnosci jest benchmarking, czyli porownywanie
do innych podmiotow, komorek, dzialow, stanowisk itp. W przypadku produktywnosci wiele
pisze si¢ o zastosowaniach tej koncepcji. Jest ona trudna do zastosowania w przypadku
poréwnan z innymi przedsigbiorstwami w danej branzy. Natomiast mozliwa do zastosowania
w $rednich 1 duzych firmach, gdzie istnieje kilka oddzialow. W takiej sytuacji
zidentyfikowanie waskiego gardta logistycznego w jednym oddziale, nalezy porownac
realizowane procesy z drugim oddziatem. Nalezy zaobserwowac dobre praktyki i przenies je
do oddziatu, w ktérym wystepuja problemy.

Lean manufacturing (LM), czyli szczupte wytwarzanie poprzez eliminacje strat.
Koncepcja ta zwigzana jest takze z cigglym doskonaleniem poprzez stosowanie tzw. krokow
MURI (okreslenie standardéw), MURA (niezgodno$¢ dziatan) i MUDA (analiza
marnotrawstwa). Wyréznia si¢ siedem rodzajow strat [8]:

— marnotrawstwo nadprodukcji,

— marnotrawstwo czasu,

— marnotrawstwo transportu,

— marnotrawstwo magazynowania,

— marnotrawstwo ruchu (operacje i czynnosci),

— marnotrawstwo zbgdnego przetwarzania,

marnotrawstwo produkowania wadliwych produktow.

Wramach tej koncepcji wykorzystywane sg narzedzia, takie jak: kanban, CONWIP, linie
FIFO. System kanban opiera si¢ na kartach z informacjami o ilo§ci zuzycia oraz ilosci jaka
nalezy uzupetnié. Sterowanie CONWIP stuzy kontroli limitu czasu catkowitej liczby cze$ci
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wprowadzonych w tym samym czasie do systemu produkcyjnego. Linie FIFO zwigzane sg
z zasada pierwsze przyszto pierwsze wyszto. Zaprojektowanie linii FIFO powinno odbywacé
si¢ tak, aby wedlug kolejnosci wytworzenia byly pobierane elementy do dalszej produkcji
[8]. Zastosowanie tej koncepcji wraz z wybranym narzgdziem badz narzedziami wptynie
pozytywnie na produktywnos$¢ przedsigbiorstwa przede wszystkim w przedsigbiorstwach
z branzy spozywczej. Ma zastosowanie wszgdzie, gdzie potprodukty badz surowce maja
krotki termin przydatnosci i powinny by¢ szybko przetworzone. W tym systemie rowniez
sprawdzi si¢ zarzadzanie wydawaniem surowcoOw do produkcji wedtug zasady FEFO, czyli
pierwsze si¢ przeterminuje pierwsze wychodzi.

Teoria ograniczen (TOC) jest kompleksowym podejsciem do zarzadzania
przedsigbiorstwem. Polega na rozpoznawaniu i eliminacji ograniczen. W ramach tej
koncepcji mozna réwniez korzysta¢ z kilku metod i technik prowadzacych do eliminacji
ograniczen. Wyr6zni¢ mozna miedzy innymi metode SMED, polega ona na skracaniu
czasOW przezbrojenia maszyn i przestawiania produkcji. Jest to metoda, ktéra moze szybko
przynies¢ pozadane efekty. W przedsigbiorstwach mato czasu po$wigca si¢ na analize, czy
wykonywane czynnosci mogg by¢ realizowane sprawniej. Warto si¢ nad tym zastanowié
i sprobowaé znalez¢ dziatania, ktéore mogg by¢ wyeliminowane lub tez wykonywane
w innym miejscu lub rownoczesnie z innymi czynno$ciami. Rownoczesnie z ta metodg warto
stosowac 58S, czyli selekcja, sortowanie, sprzatanie, systematycznos$¢ i samodyscyplina. Sg
to zasady, ktorymi nalezy si¢ stosowac, aby uporzadkowaé proces. Nalezy dbaé o czystosc
oraz systematyczno$¢ pracy. Dobra organizacja stanowiska pracy przyczynia si¢ do
efektywniejszej pracy. Czgsto powoduje skracanie czasu wykonywania czynnosci. Poka-
Yoke, czyli ukierunkowanie na usuwanie przyczyn brakdéw i zapobieganie mozliwoSci
popelnienia btgdow jest narzgdziem, ktére nalezy stosowaé wraz z koncepcja TQM.
Zarzadzanie jakoScig w duzej mierze prowadzi do wzrostu produktywnosci. Eliminacja
brakow oraz podnoszenie jakoSci produktéw prowadza do obnizania kosztow oraz
zwigkszania zyskow, a takze przychodow. Produkty lepszej jakoSci mogg by¢ drozsze oraz
dochodzi do zwigkszenia popytu [8, 12]. TQM wykorzystuje statystyczng kontrole procesow,
analize przyczyn i skutkéw (FMEA) oraz cykl Deminga PDCA. Wspomniane metody stuza
doskonaleniu jako$ci. W doskonaleniu jakoSci mozemy te metody wykorzysta¢ do
usprawniania procesoOw logistycznych. Zastanowienie si¢ na przyczynami i skutkami
pozwala wnioskowac co nalezy poprawi¢. Wnioski moga prowadzi¢ do eliminacji zbednych
czynnosci. Wszystkie metody i narzedzia, ktore stuzg poprawie jakosci stuzg takze poprawie
produktywnosci.

Kaizen, czyli zasada cigglego doskonalenia oznacza ciggle udoskonalanie oraz
usprawnianie, w ktorym udzial biorg wszyscy wspotdziatajacy. Nalezy zaangazowaé
pracownikéw na wszystkich szczeblach, aby poszukiwali przyczyn problemow. Kaizen to
mate usprawnienia dokonywane w systemie cigglym. Metoda to jest powigzana z kotem
Deminga, czyli cyklem PDCA. Dzigki rownouprawnieniu w systemie przeptywu informacji
pracownicy czujg si¢ bardziej potrzebni, wspotodpowiedzialni za planowanie i kontrole.
Czuja mozliwos$¢ samorealizacji i wykazania si¢, co w konsekwencji prowadzi do wzrostu
efektywnosci, w tym takze produktywnosci [8].

TPM wiaze si¢ z wazng zasadg w ramach tej koncepcji, jakg jest produktywne utrzymanie
przez dobrowolng dzialalno$¢ matych grup, poprzez techniki motywowania pracownikow.
Natomiast glowng zasada jest maksymalne wykorzystanie maszyn i urzadzen. Mozna to
odnie$¢ zarowno do produkcyjnych maszyn i urzadzen, ale takze tych wykorzystywanych
w procesach logistycznych. Warto w przedsi¢biorstwvach wykonywaé¢ analiz¢ OEE dla
stanowisk typowo logistycznych z wykorzystaniem infrastruktury logistycznej. Wskaznik
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OEE 1aczy dostepnos¢ maszyn, efektywnos¢ ich pracy oraz jako$¢ procesu wytwarzania. Jest
to kolejna koncepcja, ktéra opiera si¢ na redukgcji strat, tylko w zakresie wykorzystywanych
urzadzen i maszyn. Efektem zastosowania TPM jest poprawa produktywnos$ci na skutej
zmniejszenia kosztoOw utrzymania maszyn i urzadzen oraz dzigki redukcji strat wywotanych
przez nie w peli sprawne urzadzenia [12].

Koncepcja just in time (JIT), czyli realizacja procesu dokladnie na czas. Przede
wszystkim wigze si¢ to z tym, ze surowce powinny by¢ dokladnie na czas oraz towar
powinien by¢ dla klienta dostepny doktadnie na czas. Dazy si¢ de eliminacji zapasow.
Ogolnie koncepcja wigze si¢ z zarzadzaniem cyklami realizacji zamowien i usuwaniem strat.
W przedsiebiorstwie dazy si¢ do eliminacji zapaséw, minimalizacji kolejek, czyli czasu
oczekiwania. JIT zaktada takze skrocenie cyklow realizacji zamowien oraz ich stabilizacje
[9].

3R (reduce, reuse, recycle) to podejscie majace na celu redukcje i eliminacjg strat oraz
optymalizacje procesu. Reduce oznacza uzywanie coraz mniej energii oraz materiatow.
Recycle polega na uzywaniu ponownie rzeczy, ktoére mogg by¢ przetworzone na co$ nowego.
Reuse to skupienie si¢ na mozliwosci uzywania rzeczy (np. narzedzi) wielokrotnie. Dazy si¢
nie tylko do poprawy produktywnosci, lecz rowniez chroni si¢ S$rodowisko przed
zanieczyszczeniami [11].

Zarzadzanie zapasami, w szczeg6lnosci ich odnawianiem, jest istotne, poniewaz zapasy
nalezy kojarzy¢ z zamrazaniem kapitalu. W literaturze z zakresu logistyki [9, 13, 15]
wyrdznia si¢ najczgsciej nastepujgce metody zarzadzania zapasami:

— przez dostawce (VMI),

— ekonomiczna wielko$¢ zamowienia (EWZ),

— odnawianie zapasu na poziomie informacyjnym,

— odnawianie zapaséw w oparciu o przeglad okresowy,

— system MIN-MAX.

Dziatania zwigzane z odnawianiem zapasow wplywaja na produktywno$¢ procesow
zaopatrzenia i magazynowania. Kazde przedsigbiorstwo powinno przeanalizowaé czy stosuje
prawidtowy system odnawiania zapasow. W przypadku niezadawalajacych wynikow
w zakresie wspomnianych proceséw logistycznych nalezy zastanowié si¢ czy nie jest
zamrazane za duzo kapitalu. Zbgdne przechowywanie towaru prowadzi do marnotrawstwa
i generuje niepotrzebne koszty.

ABC jest metoda dzigki, ktorej dokonuje si¢ klasyfikacji zapaséw na podstawie wartosci
zuzycia lub warto$ci sprzedazy. Kryterium klasyfikacji zalezne jest procesu jaki jest
analizowany. W zalezno$ci od przynaleznosci produktu do grupy A, B lub C stosuje si¢ inne
zalecenia zwigzane z zarzgdzaniem. Grupg¢ A stanowig generalnie produkty cenne,
o niewielkim udziale ilosciowym. Warto zwracac na nie szczegdlng uwage i unikac strat badz
defektow. Kazda grupa posiada pewne cechy i do nich nalezy dobra¢ sposéb zarzadzania
nimi. Metoda moze wspomdc organizacjg magazynu czy tez systemu kompletacji
i wydawania towaru. Uzupehieniem tej metody jest analiza XYZ, ktora dokonuje podziatu
zapasow na 3 grupy wedlug wahan zuzycia. Dwukryterialna analiza ABC/XYZ posiadanych
zapasow umozliwia sprawniejsze zarzadzanie magazynem, dystrybucja a nawet
zaopatrzeniem [9, 10, 13, 14, 15, 16. 17].

Obstuga klienta stanowi zbior wzajemnie powigzanych dziatan, ktore zapewniaja
uzyskanie satysfakcji wynikajacej z odpowiedniej relacji pomiedzy czasem zlozenia
zamoOwienia a czasem otrzymania produktu przez klienta [18]. Z tym zagadnieniem wigze si¢
poziom obstugi klienta (POK), ktory jest badany w przedsigbiorstwach. Nalezy dokonywac
analizy POK i podejmowaé dziatania, ktére zwigkszaja poziom zadowolenia klientow.
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Wzrost zadowolenia w dlugim czasie przeklada¢ si¢ moze na wzrost przychodow ze
sprzedazy. Co wpltywa pozytywnie na produktywnos¢ w przedsiebiorstwie. POK powigzany
jest takze z poziomem zapasu bezpieczenstwa, czyli posrednio dotyczy takze procesow
zaopatrzeniowych.

DRP jest to metoda pozwalajaca ustali¢ wlasciwy poziom zapasow w systemach logistyki
dystrybucji. Firmy moga doskonali¢ obstuge klienta, obnizy¢ ogélny poziom zapasoéw
wyrobow gotowych, zmniejszy¢ koszty transportu oraz usprawnié¢ dziatalno$¢ operacyjna.
System ten jest stosowany w potaczeniu z MRP, ktory pozwala ogranicza¢ zapasy
w procesach produkcyjnych. System DRP wykorzystuje takie informacje jak: prognozy
popytu, biezacy poziom zapasu kazdej jednostki sktadowania, docelowy zapas
bezpieczenstwa, zalecana wielko$¢ uzupehiania zapasu oraz czas dostawy uzupelniajacej
zapas. Planowanie potrzeb dystrybucji w potgczeniu z planowaniem potrzeb materiatowych,
jest narzgdziem o wielkim potencjale, ktorego wykorzystanie moze prowadzié¢ do ulepszenia
obstugi klienta i zmniejszenia tacznych kosztow logistycznych i1 produkcji [9, 16].

WMS jest zorientowany na wspomaganie operacji w magazynie, lokowanie produktow,
zarzadzanie magazynami, podziat na obszary, klasy i miejsca magazynowe, przechowywanie
danych o towarach, wykorzystanie techniki automatycznej identyfikacji (kody kreskowe,
RFID), sterowanie pracg Srodkow transportowych itp. System moze byé wyposazony
w narzedzie typu Voice Picking Manager (VPI). Jest to technologia glosowej komunikacji
w procesach logistycznych. Skraca czas wykonywania czynnosci zwigzanych
z magazynowaniem. Poprzez system komputerowy i polecenia gtosowe operator bez uzycia
ragk odbiera okreslone polecenie oraz potwierdza jego wykonanie [14, 16].

RFID jest to technika, ktora wykorzystuje fale radiowe (podobnie jak VPI) do przesytania
danych. Dziatanie systemu jest nast¢pujace: czytnik za pomocg anteny nadajnika wytwarza
fale elektromagnetyczng, ta sama lub druga antena odbiera fale elektromagnetyczne, ktore sa
nastepnie filtrowane i dekodowane, tak by odczyta¢ odpowiedzi znacznikow. Mozliwy jest
odczyt etykiet towarow przez czytnik w celu odczytania informacji o nim. Moze réwniez
stuzy¢ w procesach kontrolnych podczas produkcji. Wtedy kazdy element posiada chip
z informacjami do identyfikacji. Bramka skanujgca moze kontrolowaé czy dany element
znajduje si¢ w wyrobie czy tez go brak [14].

Stosowanie przedstawionych koncepcji, metod 1 narzedzi shluzy poprawie
produktywnosci. Czasem zmiana systemu zamawiania zapasow wywoluje pozytywne efekty
w postaci ograniczania kosztow, ktore majg wplyw na produktywnos¢. Obnizenie kosztow
jest jednym z pozadanych dziatan w kierunku poprawy produktywnosci przedsigbiorstwa.
Wdrozenie nowych technologii, nowych narzedzi kalkulacyjnych, czy tez metod analiz
prowadzi do usprawniania podejmowanych dziatan oraz catego procesu. Poprawa
funkcjonowania procesu logistycznego prowadzi do poprawy produktywnosci
w przedsigbiorstwie.

4. Wskazania do stosowania przedstawionych metod

Podczas analizy produktywnosci procesow logistycznych nalezy zidentyfikowac waskie
gardto logistyczne i opracowaé program jego poprawy. Spadek produktywno$ci procesu
logistycznego w dluzszym okresie badz brak stabilnosci wskazuje na konieczno$é
interwencji. Stad tez opracowano klasyfikacjg, ktora moze skroci¢ czas poszukiwania
rozwigzania satysfakcjonujacego. Podzial wskazuje, ktore metody mogg przyczynié si¢ do
poprawy produktywnosci odpowiedniego procesu logistycznego. Wyrozniono réwniez kilka
metod i narzegdzi, ktore mogg by¢ stosowane dla kazdego procesu logistycznego.
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Dokonano klasyfikacji koncepcji, metod i narzgdzi z uwzglednieniem podzialu na
procesy logistyczne. W tabeli 1 przedstawiono klasyfikacje, w ktorym wyrdznione
koncepcje, metody i narz¢dzia zostaty podzielone wedtug zastosowania shuzacego poprawie
odpowiednich procesow logistycznych, a przez to roéwniez i ich produktywnosci.
Klasyfikacja ta zawiera wigkszo$¢ koncepcji i metod mozliwych do wprowadzenia. Jednakze
nie nalezy jej traktowaé jako zamknigtej. Mozliwe jest rowniez odpracowywanie rozwigzan
dedykowanych  konkretnym przedsigbiorstwom, w szczeg6lnosci dla  wysoko
zaawansowanych technologicznie procesow produkcyjnych.

Tab. 1. Klasyfikacja koncepcji, metod i narzedzi stuzgcych poprawie produktywnosci w
podziale na procesy logistyczne

ZAOPATRZENIE DYSTRYBUCJA

JIT, MRP, EWZ, ABC, OEE, POK, JIT, DRP

odnawianie zapasu na poziomie

informacyjnym,

odnawianie zapasow w oparciu o przeglad

okresowy,

system MIN-MAX

PRODUKCJA MAGAZYNOWANIE

SMED, CONWIP, FIFO, FEFO, RFID, 3R, | ABC, XYZ, ABC/XYZ, VMI, FIFO, FEFO,

OEE LIFO, RFID, system MIN-MAX, odnawianie
zapasu na poziomie informacyjnym,
odnawianie zapasow w oparciu o przeglad
okresowy,
OEE, WMS, VMI

WSZYSTKIE PROCESY
Benchmarking, LM, TQM, TOC, kanban, Poka-Yoke, 5S. kaizen, TPM

Zrodto: opracowanie whasne

Kazda z tych metod moze prowadzi¢ do wzrostu produktywnosci procesu logistycznego,
a takze posrednio do poprawy efektywnosci innych sfer dziatalnosci. Nalezy mie¢ na uwadze,
ze wdrozenie opracowanego programu poprawy produktywnosci z wykorzystaniem
przedstawionych koncepcji i metod pozwoli poprawi¢ produktywnos¢, ale spowoduje
rowniez zmiany wynikow dla innych obszarow w przedsigbiorstwie. Niektore metody
wymagaja duzych nakladéw finansowych i samo ich zastosowanie niesie za sobg skutki,
takie jak wzrost kosztow dziatalnosci, a w konsekwencji spadek zysku. W kolejnych
okresach analizy proporcje te ulegng zmianie na korzys¢.

5. Wnhnioski

W dazeniu do poprawy produktywnosci mozna wykorzystywac wiele dostepnych metod.
Wiele z nich zostato opisanych w literaturze oraz jest wdrazanych w przedsigbiorstwach.
Badanie produktywnosci procesow logistycznych jest mato popularnym zagadnieniem,
dlatego tez brakuje wskazania, ktore metody stuza poprawie ich produktywnosci.
W  zaleznosci od wynikow badania wskaznikow oceniajgcych produktywnosé
w przedsiebiorstwie powinno si¢ wybraé proces do usprawniania. W logistyce stosuje si¢
wiele metod poprawiajacych efektywnos¢ logistyczng przedsigbiorstwa. W ramach metodyki
oceny produktywnosci procesow logistycznych w przedsigbiorstwach produkcyjnych
uwzgledniono opracowanie rozwigzania usprawniajacego. Warto w tym celu korzystaé
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z istniejacych koncepcji, metod i narzedzi. W pracy zostaly one sklasyfikowane ze wzgledu
na procesy logistyczne, w ktorych mogg by¢ zastosowane i shuzg poprawie produktywnosci.
Spodziewanym efektem opracowanych programow poprawy produktywnosci jest wzrost
produktywnosci przedsigbiorstwa.
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