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Streszczenie

W pracy doktorskiej ,,Usprawnianie procesu przepltywu materiatow podstawowych
w drukarniach opakowaniowych” rozwazano problem badawczy dotyczacy braku
referencyjnego modelu usprawniania przeptywu materiatow podstawowych w drukarniach
opakowaniowych. Poszukiwano odpowiedzi na pytanie - Jak usprawni¢ prace
w funkcjonujacych drukarniach opakowaniowych?

Przestankami do realizacji doktoratu byty: badania wstepne dotyczgce usprawniania
procesow zrealizowane w 2017 roku w $rednim przedsigbiorstwie branzy opakowaniowej,
obserwacja branzy opakowaniowej z perspektywy pracownika i analiza publikacji branzowych.
Studia literatury przedmiotu oraz przeprowadzona analiza bibliometryczna dotyczaca
publikacji z okresu 2018 - 2024 w bazach Web of Science i Scopus wykazaty istnienie luki
badawczej dotyczacej: braku modelu usprawniania procesow przeptywu materialow
w drukarniach opakowaniowych.

Celem gltownym prac nad doktoratem bylo opracowanie modelu referencyjnego
usprawnionego przeplywu materiatow podstawowych w drukarniach opakowaniowych.
Oczekiwanymi efektami wdrozenia modelu referencyjnego ma by¢: poprawa szybkosci
i terminowosci realizacji zamoéwien oraz poprawienie efektywnosci wykorzystania zasobow
ludzkich. Doktorat zrealizowano w pigciu fazach: koncepcyjnej, poznawczej, projektowo-
badawczej, weryfikacyjnej 1 podsumowujacej, sktadajacych si¢ na metodyke realizacji
rozprawy.

W kontekscie realizacji tematu pracy - przedstawiono autorska koncepcje usprawniania
procesu przeptywu materiatow podstawowych w drukarniach opakowaniowych, ktoéra
stanowita metodyke badan wtasnych. Ich istotg bylo potwierdzenie mozliwosci stosowania
i ewentualna weryfikacja zaproponowanej koncepciji.

Realizowane w okresie od 01.05.2020 do 28.05.2021 badania nad doktoratem miaty
charakter jakosciowy. Obiektem badan byly procesy przeptywu materiatow podstawowych
w drukarniach opakowaniowych Podstawg byto studium przypadku trzech dobranych celowo
drukarni, uznanych za reprezentantéw drukarni funkcjonujacych w Wielkopolsce.
Wykorzystano triangulacje metod. Byly to: metoda ankietowa (N=56), obserwacja
uczestniczaca z badaniem dokumentow zaktadowych, analiza ekspercka przyczyn dlugotrwatej
realizacji zamowien 1 ich prezentacja w postaci diagramu Ishikawy, ocena istotnosci

1 wspolzaleznosci barier przeptywu materialdow w drukarniach z wykorzystaniem metody



DEMATEL (N=12), analiza procesowa wraz z zastosowaniem techniki wywiadu
1 mapowaniem, analiza porOwnawcza oraz symulacja procesOw z wykorzystaniem notacji
BPMN.

Efektem realizacji pracy bylo opisanie struktury i przebiegu proceséw przeptywu
materiatlow podstawowych w drukarni opakowaniowej, zidentyfikowanie operacji, ktore nie
przynosza warto$ci dodanej oraz pokazanie potencjalnych skutkéw usprawnien wybranych
sktadowych proceséw poprzez zastosowanie: norm i standardéw m.in. GS1, automatyki
przemystowej, systemu informatycznego klasy ERP.

Dokonano takze analizy procesowej stanu istniejgcego AS IS oraz stanu pozgdanego
TO BE wybranych celowo (ocena DEMATEL) proceséw obslugi zlecen oraz analizy
porownawczej przeplywu w trzech badanych drukarniach.

W efekcie opracowano model bazowy przeptywu materiatow podstawowych w drukarni
opakowaniowej 1 zaproponowano model referencyjny usprawniania procesu przeplywu
materialdow podstawowych w drukarniach opakowaniowych, co stanowi o realizacji celu pracy.
Potwierdzono tym samym zasadno$¢ i uzyteczno$¢ autorskiej koncepcji usprawniania.

Praca byla realizowana w dyscyplinie nauki o zarzadzaniu i jakos$ci, subdyscyplina:

zarzadzanie procesami i projektami.



Abstract

In the doctoral thesis ,,Improvement of basic materials flow process in packaging printing
houses”, the research problem regarding the lack of a reference model of improvement the basic
materials flow in packaging printing houses was considered. Answers were sought to the
research question - How to improve work in existing packaging printing houses?

The premises for pursuing the PhD thesis were: preliminary research on process
improvement carried out in 2017 in a medium-sized enterprise from the packaging industry,
observation of the packaging industry from the employee's perspective, analysis of industry
publications. Studies of the literature on the subject and the conducted bibliometric analysis of
publications from the period 2018-2024 in the Web of Science and Scopus databases indicated
the existence of a research gap regarding: the lack of a reference model regarding to the
improvement of basic materials flow process in packaging printing houses.

The main goal of work on the doctoral dissertation is to develop a reference model of
improved basic materials flow in packaging printing houses. The effects of implementing the
reference model are to be: improvement of the speed and timeliness of order execution and
improvement of the efficiency of the human resources. The doctoral thesis was completed in
five phases: conceptual, cognitive, design and research, verification and summary.

The doctoral research carried out in the period from 1. May 2020 to 28. May 2021 was of
a qualitative nature. The object of the research were the processes of the basic materials flow
in packaging printing houses. The basis was a case study of three deliberately selected printing
houses, considered to be representatives of printing houses operating in Greater Poland.
Triangulation of methods has been used. These were: survey method (N=56), participant
observation with examination of company documents, expert analysis of the reasons for long-
term order fulfilment and their presentation in the form of an Ishikawa diagram, assessment of
the significance and interdependence of material flow barriers in printing houses using the
DEMATEL method (N=12), process analysis with the use of interview techniques and
mapping, comparative analysis and process simulation using BPMN notation.

The result of the work was to describe the structure and processes of basic materials flow
in a packaging printing house, identify operations that do not bring added value and show the
potential effects of improving selected component processes using: norms and standards,

among others: GS1, industrial automation, ERP system.



A process analysis of the existing AS IS state and the desired TO BE state of purposefully
selected (DEMATEL assessment) order handling processes was also performed, as well as
a comparative analysis of the flow in the three surveyed printing houses. As a result, a base
model of the flow of basic materials in a packaging printing house was developed and
a reference model regarding to improvement of basic materials flow process in packaging
printing houses was proposed, which constitutes the achievement of the aim of the work. In the
context of the topic of the work, the author's concept of improvement of basic materials flow
process in packaging printing houses was presented.

The work was carried out in the discipline of management and quality science,

subdiscipline: process and project management.
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Wprowadzenie

Rocznie na $wiecie produkuje si¢ setki miliardéw ton réznych produktow, ktore
zazwyczaj s pakowane. Rosnie wolumen §wiatowego importu i eksportu, a prawie kazdy
produkt jest opakowany stosownie do przeznaczenia [Krystosiak i Werpachowski, 2014, s.63-
78]. Branza produkcji opakowan z nadrukiem charakteryzuje si¢ nieregularno$cig wielkos$ci
produkcji, jak i parametréw wyroboéw (wymiary, wykorzystywane materiaty, rodzaje
nadrukéw). Tendencja po pandemii COVID-19 jest taka, zeby wszystko sprzedawac
opakowane. Klienci branzy zmieniaja sezonowo zapotrzebowanie na produkty,
a ponadto ulegaja zmianie preferencje konsumentéw. Na to nakladaja si¢ problemy
z dostepnoscig surowcoOw 1 zmianami cen na rynkach [Raport Produkcja opakowan
z nadrukiem- wyzwania w zarzadzaniu produkcja, eq system, 2023, s.4]. W Polsce na przemyst
opakowan sktada si¢ okoto 4,3 tysigca przedsiebiorstw. Wsrdd tej liczby okoto 2,3 tysigca to
producenci, okoto 1,2 tysigca to firmy $wiadczace ustugi opakowaniowe lub obstugujace
przemyst opakowan i okoto 800 to przedsigbiorstwa zajmujace si¢ dystrybucja. W przemysle
opakowan pracuje okoto 200 tysigcy osob, a cala branza dostarcza okoto 2% PKB [Raport
Produkcja opakowan z nadrukiem- wyzwania w zarzadzaniu produkcja, eq system, 2023, s.4].
W zwiagzku ze zmieniajacymi si¢ gustami konsumentow, w zakresie wygladu opakowan,
zamawiane sg krotkie partie opakowan z nadrukiem. Zmieniajg si¢ tez normy prawne na
poziomie krajowym i migdzynarodowym [Raport Produkcja opakowan z nadrukiem- wyzwania
w zarzadzaniu produkcja, eq system, 2023]. Rynek produktow poligraficznych oferuje coraz
wickszg roznorodno$¢. Powstaje wiele zrdznicowanych produktéw, jednym z nich s3
opakowania z nadrukiem na podtozach takich jak: papier, tektura, folia, laminat, proces
produkcji ktorych zostanie poddany glebszej analizie w niniejszej pracy.

W dobie konkurencyjnej gospodarki, ciaglego pozyskiwania nowych klientow, coraz
bardziej §wiadomych odbiorcow, opakowania, jak i obstuga proceséw ich powstawania, staty
si¢ waznym elementem funkcjonowania przedsiebiorstw produkujacych opakowania. Dlatego
W celu osiggniecia sukcesu dziatajace na rynku firmy zaczety wdraza¢ normy oraz standardy,
aby sprosta¢ wymaganiom klientéw oraz zmieniajagcym si¢ trendom. Standardy stanowig
o jakosci (np. powtarzalnosci). Sg baza niezmienng, wokot ktorej realizuje si¢ modyfikacje.
Usprawnianie procesow podstawowych, pomocniczych i stuzebnych, automatyzacja
I kantonizacja przemystu, jest powszechng tendencja prowadzaca do szybszej, doskonalszej
jakosciowo obstugi zindywidualizowanych zlecen. Usprawnianie procesOw jest tematem,

o ktorym duzo sie mowi we wspotczesnym swiecie. W badaniach naukowych ktadzie si¢ nacisk
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na wprowadzanie okreslonych rozwigzan z zakresu racjonalizacji 1 usprawniania procesow,
polegajacych na eliminacji pracy ludzkiej. Trend w kierunku usprawnienia wszystkich etapow
procesu w drukarni stworzy w najblizszych latach ogromny potencjat innowacji dotyczacych
maszyn 1 urzadzen. Aby sprosta¢ wymaganiom stawianym na rynku, tworzone sg nowe
technologie w celu zwigkszenia wydajnos$ci, obnizenia ceny i poprawy jakos$ci. Procesy
drukowania sg w coraz wigkszym stopniu kontrolowane, automatyzowane i sterowane
elektronicznie, co prowadzi do statej, powtarzalnej, wysokiej jakosci 1 wigkszej wydajnosci.
Cyfrowe sterowanie przeplywem oznacza, ze zamdwienia sg realizowane Szybciej, poniewaz
od wszystkich firm, w tym poligraficznych, oczekuje si¢ wigkszej elastycznosci [Kipphan,
2001, s.10]. Zapewnia si¢ w ten sposob wysokag jako$¢ wykonywanej pracy, gtownie przez
unikanie bledéw oraz natychmiastowg reakcje na zagrozenia. Pracownicy moga skupi¢ si¢ na
rozwigzywaniu bardziej skomplikowanych problemow, wymagajacych inwencji tworczej
[Martinek-Jaguszewska, 2018, s.230-231]. Wspotczesnie konkurencyjna drukarnia to taka,
ktéra jest wyposazona w nowoczesny park maszynowy, dba o efektywne wykorzystanie
zasobow ludzkich, elastyczno$¢ w spetnianiu wymagan klienta.

Znane autorce opracowania naukowe oraz wlasne doswiadczenie zawodowe
W branzy poligraficznej wskazuja, iz usprawnianie procesOw przeplywu materiatéw
podstawowych w drukarni powoduje oszczednosci, poprawia jako$¢ pracy oraz upraszcza
1 przyspiesza etapy produkcyjne. Natomiast w przypadku kilku drukarni, ktére tworza jedna
grupe produkcyjna, pomaga takze ustandaryzowanie wewnetrzne procesow.

Problematyka usprawniania procesow w drukarniach opakowaniowych jest wazna ze
wzgledu na dazenie przedsiebiorstw do coraz krotszych cykli produkcyjnych. Wymuszane jest
to nie tylko dazeniem do obnizenia kosztow produkcji, ale przede wszystkim potrzeba
konkurencyjnego funkcjonowania na rynku, przejawiajacego si¢ migdzy innymi
w szybkos$ci realizacji zlecen [Wiecek- Janka E., Pawlicki J., Walkowski P., 2018, s.272].
W zwigzku z tym konieczne jest usprawnianie procesow istniejagcych w przedsigbiorstwie, a co
Za tym 1dzie, analiza ukierunkowana na poszukiwanie mozliwos$ci przyspieszenia przeptywu
materialdow podstawowych w procesach produkcyjnych.

W procesach realizowanych w drukarniach opakowaniowych nadal istnieje wiele
ograniczen, ktore wptywaja na koszt finalny opakowania. Chociaz celem producentow jest
opracowanie wytycznych dotyczacych projektowania nowych rozwigzan (organizacyjnych lub
technicznych) lub przeprojektowanie istniejgcych, produkty koncowe (opakowania) sg zwykle
czasochtonne i1 kosztowne ze wzgledu na ograniczenia w samym procesie produkcyjnym

[Mohammadreza i in., 2021, s.562].

10



Pomimo zasobnej literatury dotyczacej zagadnien zwigzanych z przeptywem towarow,
widoczny jest brak wiedzy na temat funkcjonalnych aspektow zorientowanych na
optymalizacj¢ przeplywu materiatbw w branzy opakowaniowej. Polska jak i obcoj¢zyczna
literatura koncentruje si¢ w gtdwnej mierze na tematyce skutkow stosowania opakowan lub
zanieczyszczeniach srodowiska naturalnego wskutek stosowanych w drukarniach technologii
1 wykorzystywanych materiatéw opakowaniowych lub farb.

Na podstawie przeprowadzonych analiz literatury przedmiotu 1 obserwacji
uczestniczgcych zasadne jest sformutowanie problemu badawczego, dotyczacego braku
referencyjnego modelu usprawniania przeplywu materialow podstawowych
w drukarniach opakowaniowych. W zwigzku z tym poszukiwana jest odpowiedzZ na pytanie-
Jak usprawni¢ prace w funkcjonujacych drukarniach opakowaniowych?

Pytanie to mozna zdekomponowac¢ na nastepujace pytania badawcze (PB).

PB1. Jakie elementy procesu przeptywu materiatéw podstawowych sa krytyczne pod wzgledem
usprawnien?

PB2. Jaki jest wplyw rodzaju wytwarzanych opakowan na sprawno$¢ procesu przeptywu
materialdow w drukarni opakowaniowe;j?

PB3. Jak organizacja procesu przeplywu materialéw wptynie na sprawnos¢ tego procesu?
PB4. Jak przyjety poziom normalizacji i standaryzacji wptynie na usprawnianie procesu?
PBS5. Jak oczekiwania rynkowe wptywaja na sprawno$¢ przeptywu materiatow?

Celem glownym badan jest opracowanie modelu referencyjnego usprawnionego

przeplywu materiatéw podstawowych w drukarniach opakowaniowych.
Efektami wdrozenia modelu referencyjnego ma by¢: poprawa szybkosci 1 terminowos$ci
realizacji zamoOwien oraz poprawienie efektywnos$ci wykorzystania zasobow ludzkich.
Opracowany model bedzie stanowit wkitad w budowe koncepcji na rzecz efektywnego
przeplywu materialow podstawowych, co jest zgodne z promowanym przez Komisj¢ Wspolnot
Europejskich Dyrektywa 94/62/WE w sprawie opakowan i odpadow opakowaniowych
[Komisja Europejska, 2020]. Model referencyjny daje menedzerom poczucie obnizonego
ryzyka niepowodzenia catego projektu usprawniania i dazenia do stanu obiektywnie
optymalnego [Krélikowski i Wodzinska-Jabtonska, 2014, s.7267]. Poniewaz modele
referencyjne sa powszechnie uznawanymi wzorcami, stanowigcymi rozwigzanie wyjsciowe
podczas projektu wdrozeniowego polegajacego na przystosowaniu standardowej aplikacji do
wymagan przedsigbiorstwa [Kotarba, 2008, s.98].

Cele badawcze realizowane w niniejszej pracy zostaly okreslone w dwoch obszarach:
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©)

poznawczym, dotyczacym pozyskania i uprzadkowania nowej wiedzy na temat
usprawniania procesu przeplywu materialdw podstawowych w drukarniach
opakowaniowych

utylitarnym, zwigzanym z praktycznym wykorzystaniem wynikow pracy do

usprawniania przeptywu materialow podstawowych w drukarniach opakowaniowych.

Podejmujac badania przyjeto nastepujace zatozenia badawcze:

(@]

©)

o

badania przeprowadzono w typowych drukarniach opakowaniowych,

badania dotyczg procesu przeplywu materiatow podstawowych w drukarniach
opakowaniowych,

materialem podstawowym w badanych drukarniach opakowaniowych jest papier,
tektura, folia i laminat,

czynnikiem determinujagcym przewage konkurencyjng drukarni opakowaniowej jest
czas realizacji zlecenia,

zamoOwienia majg charakter indywidualny - brak homogenicznosci zlecen.

W niniejszej pracy zbadano procesy w trzech drukarniach opakowaniowych,

pochodzacych z Wielkopolski, reprezentujacych trzy istniejace, rozne grupy (wydzielone ze

wzgledu na technologie druku). Badane drukarnie wytwarzaja opakowania z nadrukiem

z tektury litej 1 kaszerowanej, folii i laminatow. Sa one takze reprezentantami drukarni

opakowaniowych o podobne;j skali produkcji na skale Polski.

Czasowy zakres badan obejmowat okres od 01.05.2020 do 28.05.2021. Badania miaty

charakter jako$ciowy z wykorzystaniem triangulacji metod. Wybor metod badawczych zostat

dobrany w sposob umozliwiajacy realizacj¢ celu gtownego pracy.

Koncepcj¢ metodyczng realizacji pracy zaprezentowano na rysunkach od 1 do 5.

Doktorat zrealizowano w pieciu fazach: koncepcyjnej, poznawczej, projektowo - badawczej,

weryfikacyjnej i podsumowujace;.
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Rysunek 2. Schemat fazy poznawczej

Zrbdto: opracowanie wlasne
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Rysunek 3. Schemat fazy projektowo - badawczej

Zrbdto: opracowanie wlasne
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Praca napisana jest w dziedzinie nauk

Rysunek 5. Schemat fazy podsumowujacej

Zrbdto: opracowanie wlasne

spotecznych w  dyscyplinie nauki

o zarzadzaniu 1 jako$ci, w subdyscyplinie zarzadzanie projektami i procesami.

Na calo$¢ rozprawy, poza wprowadzeniem 1 podsumowaniem, sktadajg si¢ trzy gldéwne

rozdzialy. Pierwszy jest efektem studiow literatury przedmiotu i poswigcony jest tematyce

proceséw, modeli oraz opakowan. Opisano rol¢ przemystu poligraficznego w Polsce i na

$wiecie oraz przedstawiono klasyfikacje opakowan ze wzgledu na rodzaj stosowanych

materialdw, skupiajgc uwage na materiatach opakowaniowych takich jak: tektura (8,2%

udziat), plastik (52,2%), szkto (11,7%) 1 ich najczestsze wykorzystanie [Raport Paper&Forest
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Products Practice Pulp, paper and packaging in the next decade, 2019, s.62]. Celem
zobrazowania sposobu, w jaki wytwarzane s3 opakowania, zidentyfikowano oraz opisano
procesy produkcyjne w drukarniach, koncentrujac si¢ na przeptywie materialow
podstawowych.

Na rozdziat drugi sktada si¢ badanie ogdlnych uwarunkowan usprawniania procesu
przeplywu materialow podstawowych w drukarniach opakowaniowych, a w szczegdlnosci:
charakterystyka wybranych celowo drukarni oraz procesow i potencjalnych usprawnien,
badanie ankietowe oraz analiza przyczyn dlugotrwalej realizacji zlecen z wykorzystaniem
diagramu Ishikawy. Ocena barier dotyczacych usprawniania i sily ich oddziatywania,
wykonana metoda DEMATEL, umozliwila wskazanie procesow, ktorych usprawnianie
powinno by¢ realizowane w pierwszej kolejnosci.

Rozdzial trzeci prezentuje opracowany model referencyjny usprawniania procesu
przeptywu materiatow podstawowych w drukarniach opakowaniowych. Okreslono zatozenia
modelu referencyjnego oraz dokonano identyfikacji uniwersalnej struktury procesu przeptywu
materiatobw podstawowych w drukarni opakowaniowej. Zidentyfikowano zaréwno
dhugotrwatosci sktadowych procesu jak i problemy organizacyjno-techniczne. Kolejno, dla
wskazanych metoda DEMATEL skladowych, okreslono potencjalne zakresy i1 kierunki
usprawnien w badanym procesie przeptywu materialdw podstawowych w drukarni
opakowaniowej. Prace konczy weryfikacja modelu (przeprowadzenie symulacji).

W kontekscie realizacji tematu pracy - przedstawiono autorska koncepcje usprawniania
procesu przeplywu materialow podstawowych w drukarniach opakowaniowych, ktora
stanowila rowniez metodyke badan wiasnych. Ich istota bylo potwierdzenie mozliwosci
stosowania i ewentualna weryfikacja zaproponowanej koncepcji do opracowania modelu
referencyjnego usprawnionego przeptywu materialdw podstawowych w drukarniach

opakowaniowych.
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1. Teoretyczne  podstawy  problematyki przeplywu materialow
w drukarniach opakowaniowych

1.1. Analiza bibliometryczna

Niniejszy rozdziatl poswiecony jest analizie bibliometrycznej dotyczacej poszukiwania
modelu usprawniania przeptywu materialow podstawowych w drukarniach opakowaniowych.
Analiza bibliometryczna jest skuteczng metoda ilosciowej analizy publikacji naukowych
z wykorzystaniem technik statystycznych, sktada si¢ z analizy cytowan i analizy tresci [Zhong
iin., 2016, s.123]. Pomaga naukowcom, ktorzy nie posiadajg specjalistycznej wiedzy w danych
dziedzinach w wyszukaniu autorow, publikacji oraz haset klasyfikacji tematycznych [Kamran
i in., 2020, s.113]. Techniki bibliometryczne stuzg analizie catej zbiorowosci pod wzgledem
wybranych cech. Najczesciej stosuje si¢ analize publikacji i analiz¢ liczby cytowan, ktore
pozwalaja oceni¢ wielko$¢ zbioru i jego wage w nauce [Czakon, 2021, s.57]. Analiza liczby
publikacji w kolejnych latach umozliwia oceng, na jakim etapie rozwoju znajduje si¢ dany
obszar badawczy [Czakon, 2021, s.58]. Marszakowa-Szajkiewicz dodaje rowniez, iz niekiedy
duza liczba cytowan konkretnej publikacji naukowej moze si¢ okaza¢ wyznacznikiem
innowacji (nowej idei, metody, odkrycia) [Marszakowa-Szajkiewicz, 2009, s.292].

Niniejsza analiza bibliometryczna dotyczy¢ bedzie zagadnienia usprawniania procesu
przeptywu materiatdéw podstawowych w drukarniach. Przewidywania oparte na tejze analizie
beda mogly réwniez inicjowaé koncepcje oraz innowacyjne rozwigzania dotyczace
usprawniania procesOw w szeroko rozumianej branzy opakowan.

Warunkiem poprawnego przeprowadzania analizy bibliometrycznej jest poznanie zrodet
danych wykorzystywanych w badaniach. Ich znajomo$¢ pozwala, po pierwsze, wybrac
odpowiednie (najlepsze dostepne) zrdédto danych do analiz, po drugie- zaprojektowacé metodyke
zbierania danych i po trzecie — poprawnie zinterpretowa¢ wyniki badan. Zatem dobor zrodet
determinuje dalszy przebieg badania i oraz uzyskane wyniki [Swoboda, 2018, s.86]. Analiza
bibliometryczna umozliwia identyfikacje luki badawczej, a opublikowane badania moga
stanowi¢ przestanke lub bazg (jako wyniki badan wtornych) autorskich rozwazan.

Do zaplanowanej na potrzeby niniejszej rozprawy analizy bibliometrycznej zastosowane
zostato podejscie deskryptywne (opisanie faktow bez ich oceny). Celem prezentowanej tu
analizy jest zidentyfikowanie gtdéwnych tematow w badaniach nad usprawnianiem procesu
przeptywu materiatow podstawowych w drukarniach opakowaniowych by wskazaé, co
dotychczas bylo badane. Sformutowano procedure badan i zestaw pytan badawczych

odpowiadajacych podjetemu tematowi rozprawy i celowi z niego wynikajagcemu.
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Pierwszym problemem zwigzanym z wykorzystaniem baz bylo ustalenie kryterium

wyszukiwania tekstow spetniajacych zatozone wymagania (temat, rok wydania, jezyk, status

publikacji, tematyka). Nastepnie okreslono pierwotny zbiér danych (tab. 1, tab. 2). Raport

z procesu pozyskiwania publikacji przedstawiony zostat w formie diagramu, opartego na

schemacie PRISMA (ang. Preferred Reporting Items for Systematic Reviews and Meta-

Analyses) [Moher D. i in, 2009, s. 876], ktory w jasny sposob okresla liczbg badan publikacji

odnalezionych w bazach Scopus oraz Web of Science, wlaczonych do analizy oraz

wykluczonych na poszczegolnych etapach selekcji.

W celu dalszego zawg¢zenia poszukiwan do publikacji, ktore bezposrednio koncentrujg

si¢ na badaniach poswieconych usprawnianiu przeplywu materialéw, modelu usprawniania

przeplywu materialdw zastosowano nast¢pujace kryteria filtrowania (rysunek 1):

o

temat - publikacje powinny zawiera¢ w tytule i/lub streszczeniu stowa usprawnianie

procesow przeptywu materiatdéw lub model usprawnienia przeptywu materiatow,

rok wydania - uwzgledniono prace opublikowane w okresie od 2018 roku do 2024 roku,

jezyk - uwzgledniono tylko publikacje napisane w jezyku angielskim;

status publikacji - uwzgledniono tylko migdzynarodowe, recenzowane, petnotekstowe

publikacije,

tematyka - uwzgledniono prace w tematyce nauk o zarzadzaniu.

Tabela 1. Wyszukiwanie stow kluczowych w bazie Web of Science

Krok Stowa kluczowe Publikacje
Usprawnianie procesow przeplywu materialow

1 Improving material flow processes (article title, abstract, keywords) 12 103
Model usprawniania przeplywu materialow

2 Material flow improvement model 3199
(laczenie i filtrowanie)

3 Usprawnianie procesow przeptywu materiatow lub Model usprawniania | 14 742
przeptywu materiatéw

4 Usprawnianie procesow przeptywu materiatdéw lub Model usprawniania | 12 166
przeplywu materiatdéw i Opakowanie

5 Usprawnianie procesow przeptywu materiatow lub Model usprawniania | 11 720
przeplywu materiatdéw i Opakowanie i jezyk angielski

6 Usprawnianie procesow przeptywu materiatdéw lub Model usprawniania | 6 144
przeptywu materiatléw i Opakowanie i jezyk angielski i rok wydania
(2018-2024)

7 Usprawnianie procesow przeptywu materiatow lub Model usprawniania | 826
przeptywu materiatléw i Opakowanie i jezyk angielski i rok wydania
(2018-2024) i Review article lub early access

8 Usprawnianie procesow przeptywu materiatéw lub Model usprawniania | 15
przeptywu materialéw i Opakowanie i jezyk angielski i rok wydania
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Krok

Stowa kluczowe

Publikacje

(2018-2024) i Tematyka (Business, Operations Research Management
Science)

Zrodto: opracowanie wlasne

Tabela 2. Wyszukiwanie stow kluczowych w bazie Scopus

Krok

Stowa kluczowe

Publikacje

Usprawnianie procesow przeplywu materialow

1

Improving material flow processes (article title, abstract, keywords)

3521

Model usprawniania przeplywu materialow

Material flow improvement model

4 858

(laczenie i filtrowanie)

Usprawnianie procesow przeptywu materiatdéw lub Model usprawniania
przeptywu materiatéw

8 187

Usprawnianie procesow przeptywu materiatow lub Model usprawniania
przeplywu materiatdéw i Opakowanie

127

Usprawnianie procesow przeptywu materiatdéw lub Model usprawniania
przeptywu materialéw i Opakowanie i jezyk angielski

124

Usprawnianie procesow przeptywu materiatow lub Model usprawniania
przeptywu materiatéw i Opakowanie i jezyk angielski i rok wydania
(2018-2024)

47

Usprawnianie procesow przeptywu materiatow lub Model usprawniania
przeptywu materiatow i Opakowanie i jezyk angielski i rok wydania
(2018-2024) i Tematyka (Engineering, Business Management and
Accounting)

19

Zrédto: opracowanie wlasne

Liczba publikacji na temat modelu usprawnionego procesu przeptywu materialow

podstawowych w drukarniach opakowaniowych jest niezmienna od 2018 roku do 2024 roku

i wynosi wg bazy Web of Science 15 publikacji oraz wg bazy Scopus 19 publikacji (rysunek

6). Analizujac publikacje uznano, ze nie ma ani jednego artykulu w badanej tematyce.

Wszystkie odszukane artykuly skupiaty si¢ na gospodarce opakowaniami w obiegu

zamknigtym, mapowaniu strumieni wartosci 1 Przemysle 4.0 w opakowalnictwie.
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Laczna liczba publikacji w
tematyce usprawniania procesow
przeptywu materiatow w bazach

Web of Science
(n=12103) i Scopus (n=3 521)

A4

Selekcja tytutow i abstraktow (n = 34) Po eliminacji dublujacych

si¢ publikacji (n=34) w

bazach Web of Science i
Scopus

Kryteria: temat, rok wydania, jezyk, status publikacji, q
tematyka usprawniania procesu przeptywu materiatow
podstawowych w drukarniach

Publikacje petnotekstowe zwiazane z problematyka
doktoratu (n = 0)

Rysunek 6. Etapy, kryteria oraz wyniki selekcji artykutow
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie wytycznych PRISMA

Analiza bibliometryczna stanowita wnikliwy i systematyczny przeglad aktualnych tresci
na temat usprawniania procesu przeptywu materiatow podstawowych w drukarni
opakowaniowej. Analiza bibliometryczna umozliwita identyfikacje luki badawczej, a brak
opublikowanych badan w formie publikacji dotyczacych usprawniania przeptywu materiatow

podstawowych w drukarniach opakowaniowych stanowi przestanke autorskich rozwazan.
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Model referencyjny

Usprawnianie
procesu

Materiaty
podstawowe

Drukarnia
opakowaniowa

Rysunek 7. Potencjalna luka badawcza

Zrbdto: opracowanie wlasne

Na rysunku 7 na podstawie braku jakiejkolwiek publikacji z zakresu modelu
usprawniania procesu przeplywu materiatow podstawowych w drukarniach opakowaniowych
zaprezentowano istniejagca luk¢ badawcza dotyczaca usprawniania procesu przeptywu

materiatow podstawowych w drukarni opakowaniowej.

1.2. Charakterystyka oraz sposoby ksztaltowania przeplywu materialowego

1.2.1 Analiza czynnikéw wplywajacych na przeplyw materialow

Przedsigbiorstwa, szukajac recept prowadzacych do wyzszej efektywnosci dzialania
wracaja do idei procesow. W warunkach zmiennego i konkurencyjnego otoczenia
przedsig¢biorstwa zainteresowane sg stosowaniem koncepcji zarzadzanie procesami [Skrzypek,
2010, s.29]. Zatozeniem podejscia procesowego jest optymalizacja dziatan. Rozwigzania maja
za zadanie wspomoOc przedsigbiorstwa w osigganiu zatozonych celow zwigzanych
z efektywnoscig, innowacyjnoscia, elastycznos$cia, redukcja kosztow, wzrostem przychodow
oraz jakoscig produktow [Michna i Kazmierczak, 2020, s.139].
W literaturze znalez¢ mozna wiele prob zdefiniowania pojgcia procesu. Definiowany jest jako
zbiér czynnosci przebiegajacych rownolegle, warunkowo lub sekwencyjnie i prowadzi do
zmian zasobow przedsiebiorstwa na wejsciu w efekty koncowe w postaci wyrobu lub ustugi
[Perechuda, 2000, s.8]. Hammer i Champy uwazaja, iz proces to zbior czynno$ci wymagajacy
wktadu na wejsciu, a na wyjsciu, dajacy rezultat i majacy pewng wartos¢ dla klienta [Hammer

i Champy, 1996, s.40]. Inna definicja skupia si¢ na powigzaniu ze sobg zadan roboczych,
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inicjowanych w odpowiedzi na zdarzenie, osiggajacych okreslony rezultat dla klienta i innych
interesariuszy procesu [Sharp i McDermott, 2001, s.32]. Majac na uwadze klasyfikacje¢
procesow [Boszko J., 1999; Jasinski Z., 2007; Brzezinski 2002; Durlik 1., 2019] wyrdznia si¢
procesy podstawowe, pomocnicze i zarzadcze. Efektem niektorych procesow jest produkt lub
ustuga oferowana na rynku, zewnetrznemu Klientowi [Rummler i Branche, 2000, s.75]. Proces
mozna podzieli¢ na odcinki przebiegu [REFA!, Procesy w przedsiebiorstwie. Modut
szkoleniowy]:
o przebieg catkowity (obszar procesu), np. przygotowanie produkcji,
o przebieg czesciowy (proces wykonawczy, inaczej produkcyjny), np. przycigcie
materialow,
o stopien przebiegu (proces technologiczny?), np. druk, w polskiej praktyce dla takich
procesow opracowuje si¢ karty technologiczne,
o operacja, np. kontrola wymiaru,
o zabieg, np. przylozenie wzorca,
o czynno$¢, np. porownanie z dokumentacja,
o ruch elementarny, np. czytanie zadanego wymiaru w dokumencie.

Proces mozna poprawiac¢ celem skrdcenia m.in. czasu realizacji wytwarzania produktu
czy zmniejszenia zaangazowanych w jego realizacj¢ zasobow ludzkich, ale mozna go réwniez
doskonali¢ w aspekcie jako$ci. Ze wzgledu na to, ze procesy staja si¢ coraz bardziej ztozone,
powinno si¢ je strukturalizowaé. Strukturalizacja procesu (rysunek 8) polega na
uporzadkowaniu elementéw np. mikro (operacja, zabieg, czynno$¢, ruch roboczy, ruch
elementarny) i makro (fazy, procesy technologiczne, operacje), gdzie elementem wspolnym
bedzie operacja, prowadzi to do stworzenia uktadu hierarchicznego
i mozliwosci wnikliwej analizy i planowania [Grzelczak, 2013, s.15; Jasinski, 2011, s.122].
Dzigki temu zwigksza si¢ efektywno$¢ produkcyjna przedsigbiorstwa, indywidualizacja

potrzeb i oczekiwan klienta oraz skraca si¢ cykl zycia produktow [Nowosielski, 2009, s.94].

!Niemiecka REFA Fachverband e.V. nalezy do $wiatowej czotowki firm okre$lajacych standardy organizacji pracy oraz
zarzadzania

2Proces, ktory bezposrednio zmienia wiasciwosci przedmiotéw pracy, prowadzagc do powstania produktu
w finalnej postaci [Jasinski, 2011, s.16].
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Rysunek 8. Proces produkcji, jego podstawowe rodzaje
Zrodto: Boszko, 1972, 5.16

Dla celow omawiania procesu przeptywu materiatow w drukarniach opakowaniowych,
nalezy - zdaniem autorki - szczegodlnie uwzgledni¢ w analizie podej$cie procesowe. Jego istota
jest odejscie od sztywnych 1 mato elastycznych struktur funkcjonalnych organizacji w kierunku
organizacji zarzadzanej zespotowo. Podejscie procesowe koncentruje si¢ na sekwencjach
dziatan podejmowanych w przedsigbiorstwie i poza nim oraz powigzaniach migdzy nimi w celu
osiggnigcia zamierzonych rezultatow.

Podejscie  procesowe polega na pomiarach osiggnig¢ oraz dostrzeganiu
1 rozwigzywaniu problemow przez ciagle doskonalenie w postaci [Norma ISO/EIC 19510:2013
- zasieg stosowania Systemu Zarzadzania Jako$cig, Klicinski, 2009, .59, Michna
i Kazmierczak, 2020, s.159]:

o obnizenia kosztéw dziatalnoSci,

o eliminacji ,,waskich gardel”,
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o poprawy wydajnosci, poprawy efektywnosci procesow.

U zrédla podejécia procesowego lezy podnoszenie efektywnosci przedsigbiorstw,
poniewaz, jak pisze Bratnicki, mozliwosci poprawy efektywno$ci nalezy poszukiwaé przez
procesy. Myslenie procesowe umozliwia rozdzielenie dotychczasowych  struktur
w przedsiebiorstwie [Srzypek, 2002, s.146].

Analiza procesowa jest to identyfikowanie dziatan, ktorych rezultatem staje si¢ wiedza
na temat badanych proceséw [Thuan i in., 2022, s.7]. To roéwniez gromadzenie i ocenianie
danych wykonawczych na temat przebiegu danego procesu i kompetencji jego uczestnikow
[Tsakalidis i in., 2019, s.75]. Wartg uwagi definicja analizy procesowej, ktora znajdzie
zastosowanie w dalszej czgsci dysertacji, jest walidowanie mocnych stron procesu, jego szans
i stabosci oraz symulacja przebiegu procesu [Zuhaira i Ahmad, 2021, s.152-153].
W pracach badawczych powszechnie stosowana jest opisywana metoda analizy procesowej
oparta o podejscie od szczegotu do ogotu (bottom-up) [Wyrwicka i Zielenkiewicz, 2008,
5.33 -36; Ragin- Skorecka i Nowak, 2017, s.78-79].

Za prekursora naukowego podejscia do analizy procesow wytworczych organizacji
gospodarczych mozna uwaza¢ Adama Smitha, ktory w swoim dziele ,,Bogactwo narodow”
(1776 rok) analizuje proces produkcji szpilek. Jego wnioski przyczynity si¢ do
rozpropagowania idei specjalizacji funkcjonalnej w procesach wytworczych. Na poczatku XX
wieku istotny wktad w analizg, organizacj¢ proceséw wytworczych oraz ich pomiar wniesli
F.W. Taylor 1 H. Ford. Istota proponowanego przez nich podejscia jest podzial ztozonych
proceséw podstawowych na definiowalne dziatania i przypisanie do tych dziatan okreslonych
ludzi. Procesowa orientacja w zarzadzaniu 1 organizacji przedsigbiorstwem zyskala wielu
entuzjastow poczawszy od poczatkow lat 90. ubieglego wieku. Wowczas zyskiwaty
popularnos¢ na $wiecie takie metody, jak: zarzadzanie jako$cig TQM, reengineering, rachunek
kosztow dziatan ABC (ang. Activity Based Costing), zarzadzanie procesami gospodarczymi
BPM (ang. Business Process Management). Zarzadzanie procesami oznacza, ze obowigzki
bedg zrealizowane efektywnie i1 bezblednie. Jest to mozliwe, jesli zadania bedg znane,
zdefiniowane, a zatem i mozliwe do skontrolowania [Skrzypek, 2002, s.146]. Gdy cztowiek za
pomoca narzg¢dzi oddziatuje na przedmiot pracy, zmieniajac jego wlasciwosci i stany, rozwazac
go nalezy jako proces pracy [Jasinski, 2011, s.17]. Zadaniem pracodawcy jest przygotowanie
takich warunkow, by procesy pracy oddziatywaty pozytywnie (W sensie humanizacji pracy) na
pracownikow i spoteczno$¢ lokalng oraz nie degradowatly otoczenia - srodowiska naturalnego

[Wyrwicka, 2013, s. 13-22].
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Proces logistyczny jest to uporzadkowany i uregulowany *tancuch operacji $cisle

powigzany celem wytworzenia i dostarczenia do klienta gotowego produktu.

Znaczenie procesOw logistycznych, jako wsparcia procesow podstawowych, znajduje

odzwierciedlenie w jako$ci funkcjonowaniu przedsiebiorstwa. Rysunek 9 przedstawia

zalezno$ci jakie wystepujg w catym tancuchu przepltywu materiatéw i mozna go - zdaniem

autorki - adoptowa¢ (jako koncepcje ideowa) do procesdw przeptywu materiatlow

podstawowych w drukarniach opakowaniowych. W przypadku wystapienia zaburzen na

ktorymkolwiek z wymienionych etapéw produkcji, bedzie miato to wpltyw na finalng jako$¢

wytworzonego produktu.

/

6. KOMPLEKSOWA
INFORMACJA
- nastawienie na zdarzenia
- punktualna informacja
- decentralizacja

/

5. KWALIFIKACJA
PRACOWNIKOW
- elastycznos¢ w
podejmowaniu robot
- Zaangazowanie w prace
- gotowo$¢ podejmowania
odpowiedzialnosci

1. PRZYSTOSOWANIE
PRODUKTOW
- prostota konstrukcji
- podziat na warianty w jak
najpodzniejszej fazie produkcji
- latwos$¢ montazu

JAK OSIAGNAC
CIAGLOSC
PRZEPLYWU?

4. PRZYSTOSOWANIE
STRUKTUR
- podziat przedmiotowy
(produkt)
- Sptaszczenie struktur
- jednoznaczny zakres
odpowiedzialnosci

Rysunek 9. Mysl przewodnia logistyki

I

2. OPANOWANIE
PROCESOW
- niezawodne
- powtarzalne
- Sprzezenie zwrotne
natychmiastowe

N\

3. STEROWANIE
WEDLUG RYNKU
- synchronizacja danych
- petna gotowos¢ dostawy
(just in time)
- natychmiastowa reakcja
na zmiang zyczen klienta

d

Zrédto: REFA Strategie logistyczne. Materiaty szkoleniowe 2004, modut 1230181, s.11

26



Struktur¢ procesu logistycznego okre$laja wyrdznione w $rodowisku podmioty
zaangazowane w ten proces, wykorzystywane obiekty oraz relacje migdzy podmiotami
a obiektami. Proces nazywany jest logistycznym wowczas, gdy:

o rozmieszczenie,

o stan,

o przeptywy jego sktadowych, a wigc ludzi, dobr materialnych, informacji i srodkow
finansowych, wymagaja koordynacji z innymi procesami ze wzglgdu na kryteria
lokalizacji, czasu, kosztow i1 efektywnos$ci spetniania pozadanych celow organizacji
[Krawczyk, 2001, s. 34,39,42].

Pod pojgciem przeplywu materialéw rozumie si¢ ,,potaczenie wszystkich proceséw jak
pozyskiwanie, przerobka, obrobka i podziat dobr wewnatrz okreslonych obszarow” [REFA
1996, Ksztattowanie przeptywu materialowego, modut 2310065]. Obszar, w ktorym
ksztaltowany jest przeptyw materiatéw, moze by¢ dowolnej wielkosci. Wyrdznia si¢ stopnie
uporzadkowania przeplywoéw [REFA 1996, Ksztaltowanie przeptywu materiatowego, modut
2310065]:

o Przeplyw materiatow  pierwszego rzedu obejmuje transport pomig¢dzy
przedsiebiorstwem a dostawca lub odbiorca, lub pomiedzy zaktadami,

o Przeplyw materialéw drugiego rzedu obejmuje transport na terenie przedsi¢biorstwa
pomiegdzy réznymi zaktadami,

o Przeplyw materiatow trzeciego rzedu obejmuje transport pomigdzy poszczegdlnymi
wydzialami jednego zaktadu lub pomigedzy poszczegdlnymi srodkami zaktadowymi
wewnatrz jednego wydzialu (miejsce pracy, maszyna).

o Przeptyw materialéw czwartego rzedu obejmuje transport wewnatrz miejsca pracy

(manipulacja na miejscu pracy).
Obiektem badan w niniejszej pracy sa przeptywy trzeciego rzedu.

Systemy przeplywu materiatow sa czeécig systemoéw pracy. Zgodnie z tym systemy
przeptywu materiatlow beda opisywane analogicznie do systemOw pracy poprzez siedem pojec
takich jak, zadanie robocze, przebieg pracy, wejscie, wyjscie, cztowiek, srodki produkcji
wzglednie $rodki pracy 1 wptywy s$rodowiska [REFA 1996, Ksztaltowanie przeptywu
materiatowego, modut 2310065]. Identyfikacja procesoéw i ich analiza jest wprowadzeniem do

usprawniania i doskonalenia proceséw. Zostang one opisane W kolejnym rozdziale.
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1.2.2 Usprawnianie i ciggle doskonalenie procesu przeplywu materialow

Identyfikacja procesdéw pozwala na lepsze zrozumienie tworzenia wartosci,
a usprawnianie 1 ciagle doskonalenie zwigkszaja efektywno$¢ funkcjonowania
przedsigbiorstwa 1 stopien zadowolenia klientéw [Nowosielski, 2008, s.40]. Efektywnos¢
kazdego dziatania okresla si¢ przez relacje efektow do naktadow [Jasinski, 2007, s.245].

Doskonalenie procesow prezentowane jest w réznych koncepcjach i metodach
zarzadzania, miedzy innymi w filozofii Kaizen, bedacej elementem koncepcji Lean
Management, w zarzadzaniu jakoscig czy w logistyce.

Lean Management wywodzi si¢ z Systemu Produkcyjnego Toyoty i stato si¢ jedng
z najbardziej rozpowszechnionych filozofii zarzadzania, zaré6wno w S$rodowisku
przemystowym, jak i ustugowym. Jedng z przyczyn takiego sukcesu jest jego prostota [Krafcik,
1988, s. 41-52; Pearce, Pons, 2013, s.17]. Autorzy okreslali myslenie Lean jako ,,sposob na
okreslenie wartos$ci, utozenie dziatan tworzacych warto$¢ w najlepszej kolejnosci, prowadzenie
tych dziatan bez przerwy, gdy kto$§ o to poprosi, oraz wykonywanie ich coraz efektywniej”
[Womack, Jones, 2003, s.39].

Mozna mowi¢ o réznych poziomach doskonalenia procesow: od stanu zasygnalizowania
potrzeb, przez etap ukierunkowanych na doskonalenie dziatan, az po stadium
samodoskonalenia [Brajer-Marczak, 2009, s.154]. Wedlug Grajewskiego, idea cigglego
doskonalenia polega na tym, ze wigkszo$¢ cztonkéw kazdej organizacji codziennie odkrywa
mozliwos$ci poprawy procesow, w ktorych uczestniczy oraz znajduje i wdraza rozwigzania
zmierzajace do zwigkszenia produktywnosci oraz jako$ci dziatah i produktow [Grajewski,
2003, s.104]. Produktywnos$¢ to miara, ktora obejmuje relacje pomigdzy efektami i zasobami.
Jest to wskaznik przeksztalcenia naktadow w wyniki [Skrzypek, 2002, s.205].

Z punktu widzenia inzynierii wszystkie procesy mozna podzieli¢ na dwie grupy [Zygata, 2009,
s.270]:
o takie, ktore wymagajg usprawnienia (w postaci dziatan korygujacych),
o takie, ktore beda wymagaly usprawnienia (w postaci dziatan prewencyjnych -
zapobiegawczych).

Doskonalenie czgsto rozwazane jest w kontekscie poziomu proponowanych zmian, jako
radykalne albo stopniowe [Michna, 2017, s.51]. Wystgpujace w przedsigbiorstwie dylematy
dotyczace usprawniania procesOw mozna probowac rozwigzac¢ za pomocg technik zarzadzania.
Zalicza si¢ do nich m.in. zarzadzanie przez wyniki, zarzadzanie przez cele, zarzadzanie przez
partycypacje¢, zarzadzanie przez delegowanie, zarzadzanie przez motywacj¢, zarzadzanie przez

informacje, zarzadzanie przez zadania czy zarzadzanie przez kontrole. Potencjalne utrudnienia
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informacyjne, ktére mogg si¢, pojawi¢ beda ucigzliwe w planowaniu operacyjnym. Dlatego na
tym poziomie planowania wazna jest znajomo$¢ metod i technik twoérczego myslenia
[Grzelczak, 2017, s.107].

Doskonalenie wszystkich aspektow funkcjonowania przedsi¢biorstwa zgodnie
z regula, ,,jakoscig jest to wszystko, co mozna poprawia¢” wymaga zarzadzania jakoscig, ktore
réwniez bywa definiowane jako proces ciaglego doskonalenia realizowany poprzez [Szkoda,
2010, s.152]:

o samokontrolg,

o kontrole techniczng dostaw,

o kontrole jakosci procesow,

o przeprowadzanie audytow wewnetrznych zarzadzania jakos$cig w organizacji,

o przeprowadzanie przegladow zarzadzania jakoscig przez najwyzsze kierownictwo
organizaciji,

o przeprowadzanie audytow zewnetrznych zarzadzania jakos$cig i podejmowanie
w wyniku analiz tych sprawdzen i ocen dzialan korygujacych, korekt lub dziatan
zapobiegawczych.

Doskonalenie procesow wymaga zainwestowania konkretnych zasobow, w tym czasu

pracownikow, ktorzy mieliby usprawni¢ proces, nierzadko budzetu i energii wykonawcow.
W zwiazku z tym, ze s3 one ograniczone, nalezy zdecydowac, ktore procesy i w jakiej
kolejnosci beda podlegaly usprawnieniom [Majczyk, 2022, s.50].
Dodatkowo, poprzez doskonalenie procesow rozumie si¢ roOwniez wprowadzenie innowacji
procesowych w przedsigbiorstwach. Wymaga ona skonkretyzowanych celéw, powodujac
wzrost standardow jakos$ci, terminowosci lub bezpieczenstwa przy relatywnie niskich kosztach
[Jalmuzna, 2014, s.51].

Efektywno$¢ jest kategorig ekonomiczng wykorzystywang przede wszystkim jako
kryterium oceny dzialalnoSci zard6wno na poziomie calego przedsigbiorstwa, jak
i w poszczegblnych jego obszarach [Rutkowska, 2013, s.439]. Studia literatury przedmiotu
wskazuja na szerokie spektrum mozliwosci definiowania i interpretowania efektywnosci,
podkreslajac wielowymiarowo$¢ omawianego pojecia.

Efektywnos¢ to rezultat podjetych dziatan, opisany relacja uzyskanych efektow do
poniesionych naktadow. Oznacza zazwyczaj najlepsze efekty produkgji,
dystrybucji, sprzedazy czy promocji, uzyskane przy najnizszych kosztach.
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Skuteczno$¢® i efektywnosé gospodarki materiatowej bezposrednio wptywa na zdolno$é

firmy do pozyskiwania i zatrzymywania klientow, budowania przewagi rynkowej oraz
osiggania zysku. Celem do osiagnigcia jest przeptyw towaréw do klientow bez zbednych
opoznien i kosztow [Dilworth, 1992, s.336].
Wedlug Smitha, to do czego dazymy to efektywnos$¢ skutecznos$ci lub skutecznosé
efektywnosci. To efektywnos$¢ ukierunkowuje organizacje i jej operatywno$¢ [Smith, 1992,
$.9]. Wedtug Ostroffa i Schmitta organizacja moze by¢ skuteczna albo efektywna, zarowno
skuteczna, jak i efektywna lub ani nieskuteczna, ani nieefektywna [Ostroff i Schmitt, 1993,
s.1345]. Wedlug Osbert-Pociechy efektywno$¢ nalezy do wilasciwosci przesadzajacych
o istocie przedsiebiorstwa jako podmiotu gospodarujacego, warunkujac tym samym jego
funkcjonowanie oraz determinujac jego rozwdj [Osbert-Pociecha, 2007, s.339]. Pojecie
efektywnosci odnosi si¢ najczesciej do zasady racjonalnego gospodarowania formutowane;j
w dwoch wariantach: wydajno$ciowym (maksymalizacja efektu) albo oszczgdnoSciowym
(minimalizacja naktadu) [Matwiejczuk, 2000, s.27].

Zdaniem autorki, w kontek$cie tematyki niniejszej pracy, uzyteczne jest stwierdzenie
mowiace, ze ,, organizacja jest na tyle efektywna, na ile efektywne sq jej procesy” [Rummler
i Branche, 2000, s.76].

JAKOSC

CZAS CENA

Rysunek 10. Kryteria oceny sukcesu projektu
Zrodto: Glodzinski E., 2017, s.98

3Skuteczno$¢ rozumiana jest jako akuratno$¢ jakosciowa i terminowos¢ realizacji zadan.
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W literaturze przedmiotu mozna spotka¢ trzy poziomy efektywnoS$ci: organizacji,

procesu oraz stanowiska pracy. Stanowiska pracy analizowane sg dwuwymiarowo jako opis

stanowiska pracy (zadania-uprawnienia-odpowiedzialno$§¢) i wymagania Stanowiskowe

(kwalifikacje, umiejetnosci) [Griffin, 2018, s.438].

Nadmiar istniejgcych zdolnosci produkcyjnych generuje wyzsze koszty 1 oznacza¢ moze

zmniejszenie efektywno$ci produkcji. Nalezy wowczas podja¢ dziatania likwidujace

niedocigzenia stanowisk pracy [Jasinski, 1991, s.99], czyli podja¢ projekty modyfikujace

organizacj¢ procesOw. Do kluczowych kryteriow oceny efektywnosciowego wymiaru

prowadzenia kazdego projektu nalezg: jako$¢, czas i cena (rysunek 10). W kazdym trojkacie

projektu kluczowa rolg odgrywa analiza wykorzystanych zasobow (najczegsciej kosztéw) oraz

rezultatu (nowa jako$¢) [Gtodzinski, 2017, s.97].
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Rysunek 11. Usprawnianie procesu

Zrédto: Materiaty szkoleniowe REFA, 2003, Procesy w przedsiebiorstwie, modut 3110801, s. 38

W literaturze mozna znalez¢ syntetyczne ujecie mozliwosci usprawniania procesow

realizowanego na poziomie operacji, co prezentuje rysunek 11. Przy pomocy systematycznej

analizy, ksztaltowania proceséw i1 zarzadzania procesowego mozna uprosci¢, ujednolicié

1 przyspieszy¢ przebiegi. Aby w przedsigbiorstwie pozna¢ korzysci wynikajace ze
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skoncentrowania uwagi na procesach, nalezy analizowaé procesy, wykrywacé stabe strony
I wspolnie ulepszaé¢ procesy razem z pracownikami. [Materiaty szkoleniowe REFA, 2003].
Doskonalenie procesow w trudnych warunkach funkcjonowania organizacji staje si¢
wyzwaniem dla calej organizacji. Potrzebe t¢ wywotuje nieustanna konkurencja oraz potrzeba
oferowania wysokiej jakosci produktow.
Ukierunkowujac dalsze rozwazania na tematyke pracy, w nastepnym rozdziale zostang

poddane analizie trendy usprawniania proceséw w drukarniach opakowaniowych.

1.2.3 Analiza trendow usprawniania procesu przeplywu materialow
w drukarni opakowaniowej

Realizujac studia literatury przedmiotu, poszukiwano tendencji usprawniania procesoOw
w drukarniach opakowaniowych. Badania wykazaty, Ze istotna jest: automatyka przemystowa,
normy i standardy oraz Zintegrowany System Informatyczny klasy ERP. Wielkie odkrycia
naukowe i wynalazki ubieglego wieku zrewolucjonizowaly i napedzaly ekonomig i zycie
spoteczne. Juz w 1946 roku Kotarbinski zauwazyl, ze ,,Postep sprawnosci idzie w kierunku
coraz bardziej ograniczonego wtracania si¢ w samoczynny bieg zdarzen” [Kotarbinski, 1946,
s.3]. Automatyzacja przemystu stala si¢ §wiatowym trendem w produkcji, jak rowniez w
procesie pakowania. Zautomatyzowane pakowanie jest jednym z najczestszych zastosowan
automatyzacji w przemysle [Boca, Kovac i Savkovi¢, 2017, s.69].

W Raporcie ,,Przemyst 4.0. Innowacje w poligrafii” stwierdzono, Ze najcze¢$ciej
wdrazanym rozwigzaniem przemyslu 4.0 przedsigbiorstw  poligraficznych  jest
zintensyfikowanie zaplecza maszynowego rozumiane glownie jako automatyzowanie
i robotyzowanie procesow [Raport Scanway Industry, Przemyst 4.0 Innowacje w poligrafii].
Bazujac na danych z Raportu ,,Rynek poligraficzny i opakowan z nadrukiem w Polsce” sposrod
badanych firm opakowaniowych jedna trzecia wskazata plany inwestycyjne opierajgce si¢ na
automatycznych systemach kontroli druku, 14 procent na automatycznych systemach kontroli
klejenia, a jedynie 11 procent na technologie umozliwiajace unikalne znakowanie produktow
[Rynek poligraficzny i1 opakowan z nadrukiem w Polsce, edycja 7, 2018]. Warto tu
przypomnieé, ze stopien automatyzacji w firmie okresla liczbe funkcji realizowanych bez

udziatu operatora [Jasinski, 1991, s.149].

32



Usprawnianie procesu
przeptywu materiatéw w
drukarni opakowaniowej

Automatyka Zintegrowany system

przemystowa informatyczny ERP
Normy i Standardy

Rysunek 12. Typowe trendy usprawniania procesu przeptywu materiatow w drukarni opakowaniowej
Zrédto: opracowanic wlasne na podstawie: [Zawéd z przyszloscia, Forum Biznesu 3(243), 2024, 5.3; Fala
zmian na horyzoncie. Transfiguracja Rynku Opakowan-obstawiamy!, Opakowanie 5/2024, s.25; O
bezpieczenstwie opakowan i produktu zapakowanego, Opakowanie 3/2024, s.12;

Cyfryzacja opakowan - do zobaczenia na Drupie, Opakowanie 3/2024, s.52; Megatrend- cyfryzacja: wszystko
jest potaczone, Opakowanie 1/2024, s.12-14; Esko i Packitoo tworzg nowe narzedzie do sprzedazy opakowar,
Opakowanie 12/2023, s.16; WALKI normalizuje procesy drukowania, Opakowanie 12/2023, s.32, Od

pakowania manualnego do automatyzacji, Opakowanie 12/2023, s.44-45]

Zautomatyzowane systemy analizy jakosci druku ewoluuja do nowych poziomoéw
funkcjonalno$ci, integracji i produktywnosci, i staja si¢ kluczowe dla postgpu cyfrowego
w technologii druku [Tse, Forrest i Briggs, 1998, s.1]. Przektada si¢ to na optymalizowanie
procesow logistycznych w firmach produkujacych opakowania. Chodzi o tendencje do
korzystania z loT* (Internet rzeczy, ang. Internet of Things), inteligentnych materialow
i elastycznych procesow. Bezprzewodowe sieci czujnikdw sa w coraz wigkszym stopniu

wdrazane w przemysle przetworczym [Ahlen i in., 2019, s.37].

“Internet of Things- termin ten stanowi jedna z najnowszych koncepcji informatycznych. Zostat wprowadzony na rynek w 1999
roku przez Kevina Ashtona - brytyjskiego przedsigbiorce. Okreslit IoT jako ,,sie¢ potaczonych ze soba przedmiotdéw”. Obecnie,
skrét IoT mozna zdefiniowaé jako zbidr czy system urzadzen elektronicznych, ktére automatycznie komunikuja sig
i wymieniaja mi¢dzy soba dane za pomocg sieci. Natomiast uzytkownik tej technologii ma mozliwo$¢ sterowania urzadzeniami
przy pomocy Internetu i dedykowanej aplikacji.
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Jednym z najwigckszych wyzwan, jakie stoja obecnie przed branzg opakowaniowa,
I nie tylko, jest niska dostgpnos¢ pracownikéw, co razem ze zwigkszong produkcja stwarza
konieczno$¢ poszukiwania alternatywnych rozwigzan. Gtowng tendencja widoczng
wspotczesnie na rynku opakowan jest dgzenie do automatyzacji procesOw. Nie chodzi tutaj
o catkowite wyeliminowanie czynnika ludzkiego z poszczegolnych proceséw zwigzanych
z produkcja opakowan, lecz osiggnigcie wysokiej wydajnosci pracy z wykorzystaniem
automatyzacji. Systemy uczace si¢, zdolne do podejmowania czynnos$ci mogg usprawnic
procesy w drukarniach. Zastosowanie rozwigzan sztucznej inteligencji w tym obszarze to
multicykle, czatboty, czy mobilne roboty [Trzop A., 2020, s.238-239]. Urzadzenia automatyKi
przemyslowej usprawniaja procesy logistyczne wielu branz, takze opakowaniowej [Trzop A.,
2020, s.239]. Wtym zakresie pomocne sg inteligentne urzadzenia z zakresu automatyki
przemystowej przyspieszajace caty proces produkcyjny, takie jak roboty zaladowcze,
autonomiczne wozki, pola buforowe czy przeno$niki.

Rozwigzania techniczne oraz stosowane technologie zmieniaja si¢ wraz
z pojawianiem si¢ doskonalszych rozwigzan. Dlatego analizuje si¢ rOwniez obszar zwany
kulturg techniczng organizacji, ktory odpowiada za gotowos¢ do rzetelnej realizacji zadan,
racjonalnego korzystania z istniejacych systemoéw technicznych oraz za gotowos¢ do
eksperymentowania z innowacjami. Budowanie Kkultury pracy, przestrzeganie norm
i standardow, daje mozliwos¢  skoncentrowania si¢ na  przekazywaniu
i doskonaleniu wiedzy technicznej [Wyrwicka, 2007, s.16-17]. Normy sluzg utatwieniu
i uproszczeniu przepltywu towarow, w tym opakowan, pomiedzy rynkami, wynika to m.in.
z wprowadzania systemoéw zarzadzania [Cabaj, 2015, s.32]. W badaniach naukowych
dotyczacych usprawniania procesow szczeg6lng uwage przywigzuje si¢ do bezpieczenstwa,
ergonomicznych warunkow pracy, jak réwniez do odcigzania pracownikdéw, zapewniajac w ten
sposob wysoka jako$¢ wykonywanej pracy, gléwnie przez unikanie bledow oraz
natychmiastowg reakcj¢ na zagrozenia lub zaklocenia [Martinek-Jaguszewska, 2018, s.230-
231]. Wsparciem dla rozwoju drukarni opakowaniowych, zdaniem autorki, mogg by¢ normy
dotyczace: systemOéw zarzadzania jakoscig (Norma ISO 9001), zarzadzania srodowiskowego
(Normy ISO 14001), zarzadzania energiag (Norma ISO 50001), a takze bezpieczenstwem
i higieng pracy (Norma PN-N-18001). Standaryzacja w strukturze procesowej dotyczy
rodzajow dzialan, a zwlaszcza metod, ktorych upowszechnianie zapewni realizatorom
proceséw swobode i mozliwo$ci wykonawcze [Grajewski, 2007, s.153].

Dla sprawnego przeptywu istotna jest identyfikacja towaru, ktorg zapewniaja standardy

GS1. Sg one standardami migdzynarodowymi, najpowszechniej uzywanymi na calym §wiecie,
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w tym réwniez w Polsce [www.gslpl.org]. Opieraja si¢ one o kody kreskowe, ktore stuza do
identyfikacji dobr, ustug, zasobow i lokalizacji producenta na caltym $wiecie [Specyfikacja
ogblna GS1, 2017]. Pozwalaja na $ledzenie produktéw w catym procesie produkcji i dystrybucji
[Bugusu i Marsh, 2007, s.51; Hurka, 2020, s.65].

Do identyfikacji materiatow w opakowaniach detalicznych stuzy Globalny Numer
Jednostki Handlowej (GTIN, ang. Global Trade Item Number) w postaci kodu kreskowego
EAN-13. Do identyfikacji materiatow w opakowaniach posrednich zbiorczych stuzy SSCC
w postaci GS1-128. SSCC (ang. Serial Shipping Container Code czyli Seryjny Numer
Jednostki Wysytkowej). Jest to najczesciej stosowany identyfikator jednostki logistycznej
nadawany przy uzyciu standardu GS1.

Potaczenie automatyki 1 urzadzen ze specjalistycznym oprogramowaniem
wspomagajacym sprawia, ze przeptyw produkcji staje si¢ coraz bardziej podobny do przeptywu
w procesach chemicznych [Jasinski, 2007, s.145]. Przedsigbiorstwa produkcyjne, w tym takze
drukarnie opakowaniowe, chcac podnie$¢ efektywnos$¢é procesow, wdrazaja rozwigzania
informatyczne do zarzadzania. Na ogot sa to systemy klasy ERP [Cholewa, Czajka, 2018, s.10;
Chomuszko M., 2016; Dtugosz, 2009, s.75; Gospodarek, 2015; Lech, 2003, s. 41; Struzycki,
2004, s.211]. Systemy te pozwalaja na zbieranie wszystkich danych w jednym miejscu, ich
celowe przeksztalcanie w uzyteczne informacje i skupienie uwagi na koordynacji procesow
wystepujacymi w organizacji [Kindlarski, 1988. s.17]. Zintegrowany System Zarzadzania
Materiatami umozliwia biezace planowanie produkcji oraz pozwala doktadnie okresli¢ ilos¢
potrzebnych materiatow [Barcik, 2004, s.48]. Klienci i dostawcy moga taczy¢ si¢ bezposrednio
w sieci Internet, a ich systemy informatyczne beda wspoétdziata¢, udostgpniajac potrzebne tresci
lub informacje biznesowe przez caly cykl zycia wydrukowanego produktu [Glykas, 2004,
s.527]. Firmy nie poprzestaja na budowaniu, pielegnacji i rozwijaniu relacji ze swoimi
klientami wykorzystujac nowoczesne technologie - integruja wlasne systemy komunikacji
elektronicznej z aplikacjami firm kooperujacych, by razem 1 w porozumieniu tworzy¢ coraz
wigkszg wartos¢ dodang dla klienta [Dtugosz, 2009, s.26].

Elektroniczna wymiana danych EDI (ang. Electronic Data Interchange) jest forma
wymiany danych migdzy systemami informatycznymi partneréw biznesowych przy uzyciu
standardowych formatow i protokotéw wymiany informacji [Dhlugosz, 2009, s.98-99],
gwarantujac elektroniczny obieg niezbgdnych do wspotpracy dokumentow.

W zwigzku z powyzszym, autorka przyjmuje, ze do kluczowych obszarow usprawnienia

procesow przeptywu materiatow w drukarni opakowaniowej nalezg (rysunek 12):
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o Automatyka przemyslowa - odcigzajaca pracownikéw w poszczegodlnych procesach
zwigzanych z wytwarzaniem opakowan przy uzyciu maszyn i urzadzen [Kotarbinski,
1946, s.3]. Gtownym celem automatyzacji procesow jest osiggni¢cie wigkszej
wydajnosci, precyzji wykonania i uniknigcie btedow.

o Normy i standardy (m.in. normy ISO, standardy GS1) - wypracowane standardy moga
skutecznie funkcjonowac przez lata w ramach jednej organizacji. Problem pojawia si¢
w momencie podjecia wspdlpracy z innymi podmiotami rOwniez z zagranicy. Mozna
wtedy zastosowa¢ standardy GSI1, ktore sg standardami miedzynarodowymi,
stosowanymi na catym §wiecie.

o Zintegrowany system informatyczny klasy ERP to potaczenie procesow, procedur,
praktyk stosowanych w firmie w celu wdrozenia jej polityki, a tym samym osiggnigcia
celow. W zaleznosci od specyfiki branzy i plandéw, jakie organizacja chce realizowac
w danym czasie, wdraza ona zintegrowany system zarzadzania skladajacy si¢ z réznych
podsystemow.

Zidentyfikowane trzy obszary wplywaja na usprawnianie procesu przeptywu materiatow
w drukarni opakowaniowej. Doskonali¢ procesy mozna rowniez korzystajac z modeli, ktore

zostang omowione w kolejnym rozdziale.

1.3. Modele przeplywu materialowego

1.3.1 Modelowanie procesow

Modelowanie procesow (ang. Business Process Modelling) sprowadza si¢ do
przedstawienia, najczesciej za pomocg metod graficznych, proceséw przebiegajacych
w organizacji. Modelowanie, analiza oraz identyfikacja procesu zostaly przez Stowinskiego
wskazane jako elementy wplywajace na poprawe procesu, tworzenie innowacji i organizacje
procesu (rysunek 13).

W szczegdlnosci modelowanie procesow umozliwia: identyfikowanie, definiowanie,
strukturalizowanie, projektowanie, integrowanie procesow, a w dalszej kolejnosci ich

usprawnianie 1 zarzadzanie nimi.
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Poprawa procesu

Workflow management 1. Modelowanie procesu Total quality management TQM
Business Process Reengineering 2. Analiza procesu Procesowe ksztaltowanie organizacji

3. ldentyfikacja procesu

Innowacje procesowe > Organizacja procesu

Process innovation Business Process Redesign

Rysunek 13. Gtowne aspekty inzynierii zarzgdzania procesowego

Zrodto: Stowinski, 2010, s.56

Wynikiem modelowania sg modele proceséw, bedace uproszczonym, niematerialnym
odzwierciedleniem realnych procesow okreslanych jako ,,AS IS” (JEST) lub ich stanami
pozadanymi nazywanymi ,,TO BE” (MA BYC) [Nowosielski, 2009, 5.186].

Model okreslany jest rowniez jako logika dziatania, pewnego rodzaju schemat postepowania
okreslajacy sposob dziatania i selekcji podstawowych zasobow oraz zaleznosci przyczynowo -
skutkowych miedzy jego elementami [Gotebiowski i in., 2008, s.17-18]. Mendel definiuje
model jako uktad wzglednie odosobniony, mozliwie mato skomplikowany, dziatajacy
porownywalnie z oryginatem [Mendel, 2009, s.49]. Najbardziej uzyteczng definicja z punktu
widzenia realizacji tematu pracy jest definicja Golebiowskiego, ktory podkresla fakt, ze model
prezentuje relacje wewngtrzne i zewngtrzne pomigdzy elementami modelu oraz gtéwne zwigzki
przyczynowo - skutkowe.

Sa one istotne z punktu widzenia usprawniania przeplywu materiatow w drukarniach
opakowaniowych. Szacuje si¢, ze firmy produkujace opakowania, m.in. z tektury, bedg musiaty
przeksztalci¢ swoj model przeplywu materiatow, szczegélnie w zakresie ponownego
przetwarzania surowcow [Raport CEPI, 1998, s.21].

Opracowanie modelu pozwala zrozumie¢ powigzania oraz istniejace prawidtowosci
1 nieprawidlowosci w danym zjawisku czy organizacji. Model, w poréwnaniu
z rzeczywistym systemem, ktory reprezentuje, moze dostarcza¢ informacji bez dodatkowych
kosztow [Forrester, 1999, s.49].

Majac na uwadze klasyfikacje modeli wyr6znia si¢ [Naylor, 1975, s.75]:
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o modele stosowane w okreslonych dziedzinach funkcjonowania przedsiebiorstwa (m.in.
model teoretyczny, matematyczny, ekonomiczny, finansowy, zapasdéw, produkcji,
modele dotyczace marketingu),

o modele oparte na modelach symulacyjnych funkcjonowania catych przedsi¢ebiorstw
(m.in. model Anheusera-Buscha, model IBM, model opracowany przez korporacje
Pillsbury, model XEROX).

Pojeciem bardziej szczegdtowym, odnoszacym si¢ do modeli opracowanych na
podstawie praktyki wdrazania systemow informatycznych, jest termin modelu referencyjnego
(referencyjny pochodzi of tacinskiego stowa referre - odnosi¢ si¢, informowac, odwotywac sig,
rekomendowac) [Lasek, 2001, s.13]. Wedtug Laska modele referencyjne mozna traktowa¢ jako
narzgdzia gromadzenia i zarzadzania wiedza, ktora zebrana i przedstawiona w czytelnej formie
(tj. rysunku) zwieksza szans¢ na osiggniecie sukcesu w odtworzeniu danych procesow [Lasek,
2001, s.13]. Modele referencyjne prezentuja prototypy proceséw i mapy procesow, jak rowniez
umozliwiajg wdrozenie w zycie idei zarzadzania procesami [Kasprzak, 2005, s.22]. Wazna rolg
w dziedzinie ksztaltowania logistyki w drukarniach peini modelowanie procesow w aspekcie
usprawniania przeptywu materiatlow podstawowych.

W literaturze nie znaleziono modeli referencyjnych dla przeptywu materiatow
podstawowych w drukarniach opakowaniowych, a jedynie modele procesow np. wytwarzania
potproduktu poligraficznego (rysunek 14). Potwierdza to potrzebg opracowania takiego modelu
w kontek$cie postawionego celu rozprawy 1 rozwazanego problemu: w jaki sposob usprawnic¢
prace w drukarni opakowaniowej by podja¢ probg wypetienia luki poznawcze;.

Przyktadowy model referencyjny zostal zaprezentowany na rysunku 14. Przedstawia on
srodowisko standaryzacji ISO 2647-2:2007 w przedsigbiorstwie poligraficznym. Uwzglednia
on koncepcje sytemu informatycznego oraz zintegrowane podejscie do kontroli jakos$ci

produktu w drukarni offsetowej.
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Farba Papier
CMYK Papier
firmy Huber fotograficzny
Group firmy Mitsubishi
Paper Holding

v

Rysunek 14. Przyktadowy model referencyjny procesu wytwarzania potproduktu poligraficznego w drukarni

Zrodlo: Rozewski, Olejnik-Krugty, Kusztina, 2010, 5.135
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Okreslenie celu budowy modelu
(identyfikacja problemu badawczego,
formutowanie hipotez badawczych)

!

Gromadzenie materialow zrodlowych
(badania o charakterze wtérnym i pierwotnym)
- 0 otoczeniu rynkowym
- 0 zachowaniach konsumenta

!

Identyfikacja
- Elementow stanowiacych otoczenie
(mozliwos$ci i motywacja)
- Elementow stanowigcych system (zdolnosci

~

J

i motywacja)

Modelowanie
(graficzna prezentacja elementow sytemu, relacji
miedzy tymi elementami i zwigzkow z
otoczeniem)

!

Weryfikacja i ocena modelu
(ewentualna modyfikacja modelu)

Rysunek 15. Etapy procesu budowy modelu.
Zrodto: Czakon, 2013, .19
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Modele referencyjne sg opracowywane takze w oparciu o schemat przedstawiony na
rysunku 15, na ktorym zobrazowano etapy procesu budowy modelu. Jest to dziatanie
sekwencyjne na ktoére sktadaja si¢: okreslenie cech budowy modelu, gromadzenie materiatow
zrodtowych, identyfikacja, modelowanie oraz weryfikacja i ocena modelu. Na pierwszy etap
sktadaja si¢ identyfikacja problemu badawczego oraz sformutowanie hipotez badawczych. Do
gromadzenia materiatow zrodlowych nalezg badania o otoczeniu rynkowym oraz badania o
zachowaniach konsumenta.

Kolejnym krokiem jest graficzna prezentacja elementéw sytemu, relacji migdzy tymi
elementami i zwigzkow z otoczeniem. Ostatnim elementem jest weryfikacja modelu i jego
ewentualna modyfikacja. Tworzenie modeli wigze si¢ z rozpoznaniem sytuacji istnicjgce]
i pozadanej, a takze czynnikow istotnych z punktu widzenia analizy. Przyktadowy, uproszczony
szkielet architektury przedsi¢biorstwa z uwzglednieniem proceséw obowigzujacych ,,AS IS”
z procesami, ktore maja zaistnie¢ ,,TO BE” zaprezentowany zostat na rysunku 16. Pozwala on
zrozumie¢ istote funkcjonowania architektury przedsigbiorstwa przez pryzmat procesow oraz

utatwia 1 przy$piesza wprowadzenie podej$cia procesowego do organizacji.

STANDARDY

Docelowa

Biezaca .
architektura

architektura

TO BE

Modele architektury wspierane przez
niezbedne narzedzia

PROCESY

Organizacja

Rysunek 16. Przyktadowy szkielet (framework) Architektury Przedsigbiorstwa
Zrédto: Pawlewski, Cempel, Golifiska, 2007, s.38
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Tworzenie modelu procesu wymaga nie tylko poszerzenia perspektywy w przestrzeni, ale
réwniez w czasie (rysunek 17). Metoda wizualizacji okreslonego procesu jest diagram zétwia,
ktory sktada si¢ z czterech pytan (n6g) powigzanych z jego wejsciem 1 wyjsciem definiujacych

przestrzen procesu.

Za pomocg czego? Przy czyjej pomocy
(Wyposazenie) (wiedza, kwalifikacje)

———>  —

———>  —

Co nalezy otrzymac? Co nalezy dostarczyc¢?
lle? (wskazniki wydajnosci) Jak? (instrukcje, procedury, metody)

Rysunek 17. Diagram z6twia do analizy czynnikowej procesow

Zrédto: Hamrol, 2005, .93

Autorka zaktada, ze usprawnianie procesu mozna modelowac. Istotg opracowania takiego
modelu jest wyznaczenie schematu postgpowania w jego usprawnianiu. Reguly te zaliczane sa
do zadan operacyjnych dlatego, ze wskazywane sg zadania oraz cele poszczegodlnych etapow

oraz metody sprawdzania ich efektow (rysunek 18).
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Faza 0 Strategia usprawniania

Faza 1 Plan poprawy efektywnosci

Faza 2 Cele procesu Role w procesie

Faza 3 Nowy proces Implementacja
strategii

Faza 4 Usprawniony proces

Faza 5 Optymalna efektywnosc¢

procesu

- weryfikacja i aktualizacja strategii,

- identyfikacja podstawowych wymogow klienta,
- identyfikacja procesow gtéwnych,

- okreslenie zakresu dla tych procesow,

- opracowanie planu poprawy efektywnosci.

Plan poprawy efektywnosci

- okreslenie granic usprawniania procesu,

- identyfikacja kluczowych zagadnien procesu,
- identyfikacja ograniczen procesu,

- definicja r6l w procesie,

- rozw0j planu procesu.

- dokumentacja procesu,
- identyfikacja nieciaglosci,
- zaproponowanie prototypu nowego procesu,

- Zaproponowanie NOwWego procesul.

- ostateczne przygotowanie (ocenione przyszie
wyniki, zidentyfikowane potencjalne problemy,
- przejscie (przygotowana infrastruktura,
zainicjowany plan zmian, przeszkolona zatoga),

- wdrozenie (szczegdlowe przygotowanie zmian).

- zarzadzanie procesem dla optymalne;j
efektywnoscli,

- ustanowienie rol (odpowiedzialnosci),

- planowanie i zarzadzanie efektywnoscia
procesu,

- wdrozenie systemu miar.

- organizacja jest zarzadzana jako zintegrowany
system procesow,

- system efektywnosci jest wdrozony,

- efektywno$¢ jest monitorowana i analizowana z
wykorzystaniem zintegrowanego systemu miar,

- integracja wszystkich trzech poziomow

efektywnosci (stanowisko, proces, organizacja).

Rysunek 18. Model usprawniania procesow

Zrodlo: Stowinski, 2010, s.41

Cele procesu Role w procesie

Nowy proces, implementacja
strateaii

Usprawniony proces

Optymalna efektywnos$¢ procesu

Optymalna efektywnos¢
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Otaczajaca nas rzeczywistos¢ oraz zdarzenia mozna zaprezentowaé w roznych formach.
Odwzorowanie realizowanego procesu odgrywa szczegolng role w rozwigzywaniu istniejacych
problemow.

Rysunek 19 przedstawia model analizowania i ksztaltowania procesow wedtug
niemieckiej metodyki REFA. Procedura zawiera postgpowanie w 6 etapach: organizacja
projektu, analiza istniejacego procesu, analiza slabych stron, opracowanie przebiegow
normatywnych, szkolenie pracownikow oraz realizacja zaprojektowanej koncepcji. Zatozeniem
jest, ze znane sg przyktadowe wskazniki: produkcja (obrét), dane klienta (rodzaj, liczba),
pracownicy (liczba, kwalifikacje), zlecenia i ich liczba, czasy przeptywu i struktura kosztow
[Materiaty szkoleniowe REFA, 2003, Procesy w przedsigbiorstwie, modut 3110801, s.28-40].

Etap 1 Etap 3 Etap 5
1.0kresli¢ cele projektu 1.0kresli¢ stabe strony 1.8porzadzi¢ plan szkolenia
g.%kreélic PrPfeSY. kluczowee 2.Weryfikowaé stabe strony 2.Szkoli¢ pracownikow

Wyznaczy¢ terminy - - I
4.Uzgodnic sposob dziatania 3.Wyznaczy¢ priorytety SIS;%ﬁé?kgmalm kacje

Mobilizowanie
projektu pracownikow
Analiza procesu Plan zamierzen
istniejgcego i realizacja

Organizacja

Projektowanie
przebiegow

1.Przeprowadzi¢ seminarium 1.Ksztattowaé nowy proces 1.0kresli¢ organizacje projektu
migdzywydziatowe gospodarczy 2.Wyznaczy¢ gtowne zatozenia
2.Przeprowadzi¢ analize funkgji 2.Uzgodni¢ warianty 3.Uruchomi€ projekt
3.Modelowac stan istniejacy rozwigzania 4.Kontrolowac projekt
4.0ceni¢ proces 3.Symulowanie wariantow 5.Wdrozy¢ ,KVP"
4.Analizowa¢ mozliwosci
Etap 2 Etap 4 Etap 6

Rysunek 19. Model analizowania i ksztattowania proceséw

Zrodto: Materiaty szkoleniowe REFA, 2003, Procesy w przedsiebiorstwie, modut 3110801 s.28

Zaprezentowane modele koncentrujg si¢ na roznych aspektach usprawniania procesow,

a ich analiza pozwala stwierdzi¢, ze podejmowane dzialania sg bardzo zlozone. Warto jednak
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podkresli¢, ze modele dajg inicjatorom zmian poczucie obnizonego ryzyka i prezentujg dazenia
ich tworcow do wspomagania projektow stanu obiektywnie optymalnego [Krolikowski
1 Wodzinska-Jabtonska, 2014, s.7267].

Zaréwno dla stanu istniejgcego, jak 1 pozadanego istotne jest przedstawienie przebiegu

procesow. Wspotczesnie najbardziej powszechng technikg jest prezentowanie za pomocg map.

1.3.2 Mapowanie procesow

Identyfikacja potencjalu usprawniania procesow, w tym réwniez ich doskonalenie,
wymaga mapowania procesOw. Mapy procesow sg narzedziem obrazujacym zaréwno przebieg
procesoOw jak rowniez potencjalne usprawniania jego elementdw. Pozwalajg na analize
przebiegu procesu z punktu widzenia ustalonego celu oraz na zidentyfikowanie waskich gardet.
Ta tworcza technika tworzenia map proceséw pozwala na zarzadzanie informacja w sposob
nieciagly, zapewniajac swobodny przeptyw danych migdzy pionami funkcyjnymi, komoérkami
1 stanowiskami, utatwia zarzadzanie informacjami oraz ich zapisami.

Prace Rummler’a i Branche’go pokazaty takze, ze mozliwy jest wzrost efektywnosci
1 podnoszenie sprawnos$ci organizacji nie tylko przez innowacyjne zmiany w procesach, ale
takze przez ich ewolucyjne i state ulepszanie [Rummler i Brache, 1996, s.252]. W polskiej
literaturze przedmiotu niewiele jest pozycji podejmujacych problematyke tworzenia map
1 mapowania proceséw, ktore powinny stanowi¢ punkt wyjScia w zarzadzaniu procesami
biznesowymi.

Mapowanie polega na graficznym przedstawieniu funkcjonowania procesu, ilustrujgcym:
kto, co, kiedy i w jaki sposdb robi w firmie, lub bedzie robil. Mapowanie wykorzystuje si¢ jako
przestanke takich dziatan jak: wdrozenia systemu zarzadzania jako$cia, wdrozenia nowych
wyrobow do produkcji, analizy procesu FMEA (ang. Failure Mode and Effect Analysis analiza
przyczyn i skutkow wad) czy Lean Manufacturing. Mapowanie ma nastgpujace zalety
[Stowinski, 2010, s.51-53]:

o identyfikuje marnotrawstwo, czyli czynnosci, ktore nie przynosza wartosci dodanej,

o identyfikuje kluczowe operacje w okreslonym procesie,

o pozwala na lepsze zrozumienie procesow,

o ufatwia komunikacje pomiedzy organizacjami dzigki symbolom, ktore stosowane sg
W mapie procesow.

Mapowanie procesOw dysponuje narzgdziami 1 sprawdzong metodyka do
identyfikowania biezacych procesoOw biznesowych ,,AS IS” 1 moze by¢ wykorzystane do

tworzenia mapy docelowej ,,TO BE”, w celu przeprojektowania funkcji biznesowych
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zwigzanych z produktami oraz wyeliminowania lub uproszczenia tych wymagajacych zmian
[Ciesielski, 2009, 5.217; Zahera-Pérez, 2019, s.79].

Mapy umozliwiajg znalezienie wszelkich gtéwnych powigzan w procesie, pozwalaja
okresli¢ czas konieczny do wykonania poszczegdlnych czynno$ci oraz zidentyfikowaé
wszelkie niepozadane elementy w procesie. Jednym ze sposobow przeprowadzenia
szczegotowe] identyfikacji procesoOw w organizacji wg Manganelli’ego jest definiowanie
procesOw po sobie nastepujacych, ktore sa zdefiniowane, maja przypisane cele oraz zatozone
czynniki sukcesu. [Manganelli i Klein, 1998, s.57]

Tworzenie diagramu czynnos$ci (nazywanego tak w jezyku UML ang. Unified Modeling
Language) stuzacego do modelowania czynno$ci jest najbardziej subiektywnag i tworcza
czynno$cig procesu mapowania procesu. Zalecane etapy rysowania czynnosci procesu to [Hunt,
1996, s.203]:

1. Utworzenie odpowiedniej, ale jeszcze nieustrukturyzowanej listy danych. Wypisanie
sktadowych procesu, ktore jako pierwsze przychodza do glowy (uzywajac nowego formularza
diagramu aktywnosci procesu) w kontekscie diagramu procesu nadrzgdnego.

2. Nazwanie czynnosci, ktore korzystaja z wymienionych danych, i narysowanie ramki wokot
nazw (tak, aby mozna je bylo potaczy¢ za pomoca strzatek).

3. Wprowadzenie strzatki pokazujace nastepstwo dziatan. Tworzenie kompletnego potaczenia,
poniewaz to, co opisuje diagram aktywnos$ci procesu, staje si¢ oczywiste.

4. Opracowanie uktadu procesu, ktory przedstawia najbardziej przejrzyste rozmieszczenie pol
i strzatek. Upraszczanie - pozostawiajac w razie potrzeby jedynie diagram aktywnosci procesu.
5. Utworzenie tekstu lub diagramu procesu FEO (ang. For Exposition Only), aby podkresli¢
wazne aspekty. Zbadanie celu, punktu widzenia i doktadno$¢ diagramu aktywnos$ci procesu.
W razie potrzeby zaproponowanie zmiany w diagramie nadrz¢dnym.

Mapowanie proceséw ma shuzy¢ gromadzeniu informacji o operacjach, ktorego efektem
bedzie uelastycznienie oferty calej organizacji 1 spelnianie oczekiwan klientow w szerszym
zakresie [Bratnicki, 2001, s.8.]. Mapa procesOw przedstawia procesy jako catosci
zorganizowane 1 wazniejsze podprocesy [Wawak, 2013, s.54]. Atrybuty proceséw to
postrzegane z zewnatrz cechy, wyrozniajace sposrod innych. Pod tym pojeciem nalezy
rozumie¢ zestaw wskaznikow, charakteryzujacych dany proces (czas trwania, terminowos$¢
realizacji procesu, jakos¢ procesu, koszt procesu) [Drejewicz, 2017, s.12].

Definiujac procesy zachodzace w organizacji konieczne jest zwrocenie uwagi na nastepujace,
kluczowe elementy [Ragin- Skorecka i Nowak, 2017, s.79]:

o poczatek i koniec procesu,
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o strukture procesu,

o wejscia 1 wyjscia z procesu,

o dostawcy i odbiorcy procesu,

o wilascicieli procesu,

o narzg¢dzia pomiaru i oceny,

o dostepne zasoby,

o kluczowe wskazniki efektywnosci KPI (ang. Key Performance Indicators),

o dokumentacje procesu i jego przebieg.

W przedmiotowej dysertacji zastosowano analiz¢ procesowa oparta na podejsSciu
od ogotu do szczegotu. Celem mapowania ,,AS IS” jest zobrazowanie przebiegu procesow
zgodnie z praktyka ich stosowania. Natomiast celem mapowania ,,TO BE” jest przedstawienie
na mapach procesowych planowanych zmian, poddawanych nastepnie symulacji procesowej
oraz sprawdzenie, za pomocg przeprowadzonej analizy procesowej, poprawnosci oraz logiki
przebiegu procesu. Wynikiem symulacji jest zestaw raportow KPI (ang. Key Performance
Indicators- kluczowe wskazniki efektywno$ci). Sa one narzgdziem shuzagcym do oceny
istniejacych procesow. Dzigki KPI organizacja moze stale nadzorowal progres
W osigganiu wezesniej zatozonych celow. Kazdy wskaznik KPI ma przypisang warto$¢
liczbowa, ktora pozwala na okres$lenie aktualnego stanu realizacji celu oraz osadzenie
w wyznaczonym przedziale czasowym [Mendel, 2009, s. 48]. Do dokumentowania procesow
uzywa si¢ narze¢dzi informatycznych oraz okre$lonej notacji zapisu poszczegdlnych atrybutow.

Jedng z nich jest notacja BPMN, opisana szczegotowo w kolejnym rozdziale.

1.3.3 Notacja BPMN w modelowaniu przeplywéw materialowych
Jednym z narzedzi mapowania procesow jest notacja BPMN (ang. Business Process

Modeling Notation). Jest to nowy, oficjalnie zestandaryzowany zapis graficzny do
modelowania procesow biznesowych. Sklada si¢ ze zbioru symboli opisujacych procesy
biznesowe i ich wzajemne interakcje wraz z podstawowym opisem uczestnikOw
[http://www.bpmn.org].
BPMN ma uwidacznia¢ logike biznesowa procesu, na ktory sktada si¢ [Drejewicz, 2017, 5.12]:

o Zadanie (czynno$¢ wykonywana w trakcie procesu),

o proces (uporzadkowany ciag zadan),

o przeptyw sterowania (przekazanie pracy pomie¢dzy zadaniami),

o zdarzenie inicjujace (zdarzenie, ktore zapoczatkowuje proces),

47



o zdarzenie koncowe (zdarzenie konczace proces).
Popularne notacje to: BPMN, EPC, UML, SysML®. Standard BPMN 2.0 jest obecnie
najpopularniejszym standardem do opisywania procesOw biznesowych i produkcyjnych,
uznanym przez organizacje krajowe i miedzynarodowe. Standard ten jest przedstawiony
w normie ISO/IEC/19510:2013 Information technology — Object Management Group Business
Process Model and Notation. Do zalet tego standardu sluzacego do mapowania procesow
biznesowych, wykorzystywanego w niniejszej dysertacji, zalicza si¢:
o przyjazny dla uzytkownika sposob opisu procesu, pozwalajgcy na lepsze zrozumienie
prezentowanych tresci zaréwno specjalistom, jak i osobom postronnym,
o mozliwos$¢ zamodelowania praktycznie wszystkich procesow biznesowych niezaleznie
od specyfiki branzy,
o powszechng znajomo$¢ symboliki standardu, stosowanej do mapowania procesow,
Cco istotnie ulatwia zrozumienie zawartosci map w przedsigbiorstwach nie tylko
krajowych, lecz rowniez zagranicznych (rysunek 20),
o mozliwos¢ diagnozy operacji zbednych (nieprzynoszacych wartosci dodanej
produktom firmy).

Narzegdziem do komputerowego mapowania procesOw jest program iGrafx. Oprocz
programu iGrafx nie nalezy pomija¢ réwniez: Business Process Visual Architect Modeler,
Magic Draw, Visual Paradigm, Enterprise Architect, Borland Together, BPMN for ADONIS
[Piotrowski, 2007, s.11]. Grupa Badawcza Transformacji Proceséw Sieci Badawczej
Lukasiewicz- Poznanski Instytut Technologiczny opracowata i stosuje metodyke optymalizacji
procesoOw biznesowych zgodnie ze standardem BPMN 2, na ktorej wzorowata si¢ autorka.
Zastosowanie tej metodyki umozliwia odtworzenie procesow, celem weryfikacji i analizy
wykonywanych operacji, czasow ich trwania oraz wykorzystanych zasobow. Dzigki temu
mozliwe jest szybkie i precyzyjne wykrycie miejsc potencjalnych usprawnien, a w efekcie -
wskazanie dziatan korygujacych, pozwalajacy opracowac model usprawnienia funkcjonowania

procesu.

5 BPMN zostata opublikowana w 2004 roku przez Business Process Management Initiative Notacja EPC (ang. Event-driven
Process Chain) zostata opracowana w 1992 roku, a jej tworcg jest dr August-Wilhelm Scheer. UML (ang. Unified Modeling
Language) opracowany w 1997 roku stworzony przez Grady’ego Boocha, Jamesa Rumbaugha oraz lvara Jacobsona. SysML
(ang. System Modeling Language) opracowana w latach 90.
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| proces.
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Bramka — stuzy do rozdzielania lub taczenia przeptywow procesu.

Bramka rownolegta — podczas podziatu kieruje przeplyw do
+ wszystkich mazliwych wyjsc, natomiast podczastaczenia oczekuje
wszystkich wejsc.

‘ Czynnos¢ —to porcja pracy, ktéra jest wykonywzana w pocesie.

Artefakt — np. dokument — reprezentuje iformacje przeptywajaca
przez proces.

: Zdarzenie typu czas — moze wstrzymywac przeptyw transakcjilub

@ ] genercwac transakcje w okreslonym czasie.

Przepiw sekwencyjny procesu — okresla kolejncsé wykonania

» czynnosci.

_______ = Przephw komunikatu — symbolizujz komunikacje pomiedzy
procesami, wrdznych basenach.
10s ’
Sredni czas trwania czynnosci — okreéla éredni czas wy<onywania
23] "'Z'mm L danej czynnosci.

B nhl z .. "
o shasian Lrigl Czas trwania czynncsci w rozktadzie normalnym (B etweenNorm) —

s Werfkacia | okreéla minimalny i maksymalny czas trwania pcszczegoinej
fodory | CZynnosci procesowe).

Tor

Basen

Basen — reprezentuje orgarizacje, w ktdrej realzowany jest proces.

Tor

Rysunek 20. Podstawowe elementy standardu BPMN 2.0.

Zrodto: opracowanie Sieci Badawczej Lukasiewicz-PIT, 2022
Najczesciej takie podejscie skutkuje obnizeniem kosztow dziatalnosci, eliminacjg ,,waskich

gardel”, poprawa wydajnosci pracy oraz efektywnym zarzadzaniem zasobami ludzkimi

w przedsigbiorstwach.
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1.4. Charakterystyka drukarni opakowaniowych
1.4.1 Charakterystyka przemystu poligraficznego

Przemyst to dziat gospodarki, zajmujacy si¢ wydobywaniem i przetwarzaniem
surowcoOw. W Polsce, zgodnie z Europejska Klasyfikacja Dzialalno$ci, stosuje si¢ podziat
przemystu na 4 sekcje: gornictwo i wydobywanie, przetworstwo przemystowe, wytwarzanie
1 zaopatrywanie w media 1 gospodarowanie $ciekami 1 odpadami oraz dzialalno$¢ zwigzang
z rekultywacja. Sekcje sktadajg si¢ z dziatow, grup, klas 1 podklas.

W ramach przetworstwa przemystowego wyrdznia si¢ m.in. przemyst poligraficzny,
ktory na przestrzeni lat zmienil zardwno produkt koncowy, ktory trafia do klienta, jak
I wszystkie procesy zwigzane z jego wytworzeniem. Przemyst poligraficzny nieprzerwanie si¢
rozwija [Winkowska i Winkowski, 2018, s.360]. Jednak branza ta stoi w obliczu przetomowych
przemian. Wynika to ze zmiany technologii z analogowych proceséw litograficznych na
cyfrowe [Ainul Azyan, Pulakanam i Pons, 2017, s.458]. W krajach wysoko
uprzemystowionych, w ramach przemystu poligraficznego, przemyst opakowaniowy zajmuje
jedno z czotowych miejsc [Korzeniowski, Skrzypek 1 Szyszka, 2010, s.27].

W przemysle opakowan w Polsce w 2020 roku dziatato 9322 firm, z czego 92% to
mikroprzedsigbiorstwa. Byto ich mniej o 10,5% w stosunku do 2019 roku [Rynek poligraficzny
i opakowan z nadrukiem w Polsce, 2022]. Specyfika polskiego przemystu opakowan jest
stosunkowo wysoki stopien koncentracji produkcji. Okoto 300 sposrod 2,3 tysigey
producentéw zaspokaja 70% potrzeb krajowego rynku opakowan. Jest to efektem obecnosci na
polskim rynku zagranicznych inwestoréw strategicznych, reprezentujacych duze koncerny
I grupy kapitatowe [Rynek poligraficzny i opakowan z nadrukiem w Polsce, 2022].

Raport Polskiego Bractwa Kawalerow Gutenberga ,,Rynek poligraficzny
i opakowan z nadrukiem w Polsce” z 2022 roku prezentuje przychody przedsigbiorstw
poligraficznych w krajach Unii Europejskiej (rysunek 21). Polski przemyst poligraficzny petni
wazng role nie tylko w kraju, ale rowniez w gospodarce Unii Europejskiej, zajmujac piata
pozycje pod wzgledem przychod6éw na poziomie 4,3 mld euro, co oznacza awans o dwa miejsca
w poréwnaniu do ubiegtych lat [Rynek poligraficzny i opakowan z nadrukiem w Polsce, 2022].
Na poligrafie, podobnie jak na wiele innych dziedzin dziatalno$ci gospodarczej, wplywaja
zmiany wynikajace z rozwoju technologii informacyjnych. Pandemia COVID-19 spowodowata
zwigkszenie zapotrzebowanie na opakowania nawet dla tych produktow, ktore dotychczas byty

sprzedawane luzem.
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Przychody przedsigbiorstw poligraficznych w
krajach UE w tys. euro
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Rysunek 21. Przychody przedsiebiorstw poligraficznych w krajach Unii Europejskiej (w tys. euro,
2022)
Zrédto: Rynek poligraficzny i opakowan z nadrukiem w Polsce, edycja VIII i IX, 2020-22

Raport Polskiego Bractwa Kawalerow Gutenberga, edycja VII, wskazuje strukturg
rodzajow dziatalnosci przedsigbiorstw poligraficznych (rysunek 22). W badaniu tym
wyszczegolniono procentowy podzial z uwagi na dominujacy rodzaj stosowanej technologii.
Jesli chodzi o techniki druku, to do najbardziej popularnych naleza: druk offsetowy, cyfrowy
i fleksograficzny. Nalezy zwroci¢ uwage na fakt, iz pojecie rotograwiury nie zostato

uwzglednione w prezentowanych na rysunku 22 wynikach badan, a ta technika druku jest

réwniez stosowana w produkcji opakowan.
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Przedsiebiorstwa poligraficzne wg dominujacego rodzaju
technologii produkcji
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Rysunek 22. Przedsigbiorstwa poligraficzne wg dominujgcego rodzaju technologii produkcji
Zrédto: Raport: Rynek poligraficzny i opakowan z nadrukiem w Polsce, edycja VII, 2018

W ostatnich dziesigcioleciach  przemyst poligraficzny do$wiadczyt zmian
spowodowanych ciggltymi obawami o S$rodowisko naturalne zwigzane z wylesianiem.
Regularne stosowanie farb i innych toksycznych materiatow eksploatacyjnych do drukowania
zwigkszylo potrzebe ograniczenia ich zuzycia, ze wzgledu na konieczno$¢ ochrony naturalnych
surowcOw oraz niezanieczyszczania powietrza i wod [Moreira i in., 2018, s.624]. W zwigzku
z istniejacymi zagrozeniami powstaly zobowigzania globalne, réwniez dla przemystu

poligraficznego, obejmujace konieczno$¢ ponownego przetworzenia opakowan.

1.4.2 Analiza rynku opakowan
Rocznie na §wiecie produkuje si¢ setki miliardow ton roznych produktow, a prawie kazdy
z nich jest opakowany stosownie do przeznaczenia [Krystosiak i Werpachowski, 2014, s.64-
65]. Ocenia sig, ze Srednio 2% wartosci towardw pojawiajacych si¢ na rynku przypada na
opakowania, za§ w branzach wymagajacych intensywnego pakowania (przetworstwo
zywnosci, produkcja napojow), udziat ten wynosi 7-8% [Kolasinska- Morawska, 2010, s.120].
Poczawszy od XVII wieku produkty w opakowaniach stawaly si¢ coraz bardziej

powszechne w Europie, gdzie technologie wykorzystania w tym celu papieru, szkla i blachy
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bialej zostaly opracowane gltoéwnie przez inzynierdw brytyjskich i francuskich. Owczesne
kartony, butelki i puszki byly drogie, rzadko produkowane i wykonywane recznie [Twede,
2012, s.245]. Lata dziewigcdziesigte XX wieku przyniosty zaréwno przypisanie opakowaniom
funkcji marketingowej, jak 1 produkcje niestosowanych dotad form opakowan (puszki
aluminiowe, butelki PET itp.) [Gondek, 2017, s.555]. Zuzycie opakowan na 1 mieszkanca na
Swiecie w skali roku szacuje si¢ warto§ciowo na okoto 83 USD. Najwieksze zuzycie opakowan
w 1999 roku miala Japonia z warto$cig 608 USD/mieszkanca oraz Stany Zjednoczone 421
USD/mieszkanca. Udzial Polski w §wiatowym rynku opakowan w ujeciu wartosciowym
wynosi 0,6%, a zuzycie opakowan na 1 mieszkanca w kraju szacuje si¢ na okoto 73 USD
[Lisinska-Kusnierz i Ucherek, 2003, s.131]. Wspodtczesne analizy zwracaja uwage na
produkowana mase odpadow, ktore powstaja z opakowan. Najnowsze analizy koncentrujg si¢
na danych w kilogramach na 1 mieszkanca i wedlug danych Polskiego Instytutu
Ekonomicznego w 2020 roku roczne zuzycie opakowan to ponad 170 kg na mieszkanca Polski.
Z danych wynika, ze w Polsce co roku wytwarza si¢ ok. 4 milionéw ton opakowan
[https://opakowanie.pl/konsumenci-produkuja-170-kg-odpadow-opakowaniowych-rocznie/].

Dhugoterminowe perspektywy rozwoju rynku idg w kierunku jasno zdefiniowanych
globalnych standardow etykietowania i oznaczania materiatow, ktére sa dostosowane do
systemOw sortowania i separacji. Systemy te utatwiajg sortowanie tworzyw sztucznych po ich
uzyciu do odpowiednich kategorii. Na przyktad okoto 80% butelek PET poddanych
recyklingowi jest przetwarzanych na witokna poliestrowe do produkcji dywanow, odziezy
1 innych wyrobow, niezwigzanych z opakowaniami.

Jednym z glownych wyzwan obecnej polityki gospodarki w obiegu zamknietym w Unii
Europejskiej jest zwigkszenie wskaznikow recyklingu opakowan. Unia Europejska wyznaczyta
cel osiggnigcia wskaznika recyklingu 75% wszystkich odpadéw opakowaniowych do 2030
roku. Obecne wskazniki recyklingu sa niskie, w szczegolnosci wskazniki recyklingu opakowan
z tworzyw sztucznych, ktore aktualnie wynosza 29% [Kleinhans i in., 2021, 5.292].

Poniewaz opakowac trzeba wszystko, szybko zmieniajacy si¢ rynek wymusza na tej
branzy duze przyspieszenie kreowania nowych rozwigzan dla opakowan [Kornacki, 2014,
s.28]. Czesciej poszukiwane beda opakowania z mozliwos$cia powtdrnego otwierania
1 zamykania, z mozliwoscia odczytu przez niewidomych, z zabezpieczeniem przed
falszowaniem (produkty lecznicze), otwarciem przez osoby niepozadane, z mozliwo$cig
dozowania. Wyro6znia si¢ opakowania inteligentne oraz opakowania aktywne. Celem
aktywnych jest absorbowanie niekorzystnych substancji, np. z opakowania do migsa, gdzie

pochtaniana jest para wodna [Mahalik i Nambiar, 2010, s.123]. Opakowania inteligentne (ang.
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intelligent packaging) nazywane tez sprytnymi (ang. smart packaging), maja za zadanie
monitorowa¢ lub dostarcza¢ informacje o produkcie, jego jakos$ci, bezpieczenstwie
[Cierpiszewski, 2016, s.135].

Wedtug Polskiej Izby Opakowan, rynek opakowan z tektury i papieru, to jedyny, ktory
kazdego roku bedzie rost. Rynki opakowan z tworzyw sztucznych, szkta i metalu skurczg si¢
juz w biezacym roku i do 2025 roku beda kontynuowaé spadek [Rynek opakowan w Polsce
w latach 2018 - 2025- Producent Opakowan Tekturowych Viki Family Warszawa].
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Rysunek 23. Zmiana R/R wartosci obrotoéw w produkcji opakowan w rozbiciu na segmenty w 2020
roku
Zrédto: Branza opakowan po roku pandemii- dwa motory wzrostu pozwolily utrzymaé tytut branzy

odpornej na kryzysy, Food Fakty, 2021 rok

Zmiany trendéw na rynku spowodowane m.in. pandemig COVID-19 mialy ogromny
wplyw na branze opakowan. Z danych z 2020 roku, obejmujacych czas pandemii wywolanej
wirusem SARS-CoV-2, wynika, ze po catkowitym zamknigciu panstw (kwarantanna- miesigce:
marzec, kwiecien, maj - W CzZerwcu, po uchyleniu obostrzen, nastgpil wzrost produkcji
wszystkich rodzajow opakowan, co prezentuje rysunek 23. Przede wszystkim nastapit zwrot
konsumentow w kierunku zywnosci pakowanej. Potwierdzaja to dane produkcji przemystu
spozywczego, gdzie kategorie takie jak konserwy, dania gotowe, czy produkty suche (m. in.

maki, makarony) notowaty wzrost wyraznie powyzej sredniej dla catej branzy.
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Drugim czynnikiem, nawet silniejszym od pierwszego, byt handel internetowy. W trakcie
pandemii nastapit szczyt obrotow w sektorze e-commerce. W kwietniu 2020 roku skala
obrotow w polskim Internecie przebila poziom z grudnia 2019 roku az o okoto 50%.
W kolejnych miesigcach okazato si¢, ze firmy bardzo szybko zaczgtly sprzedawac przez Internet
juz nie tylko zywnos¢, ale rowniez inne produkty, nowe jak i uzywane. Od 2020 roku az po
dzi$ dzien nastgpit gwaltowny wzrost wykorzystania opakowan z papieru i tektury, uzywanych
do zabezpieczania towaréow do wysytki [Hurka, 2021, s.68].

Sytuacja epidemiologiczna miata ogromny wptyw na kazda gataz przemyshu, rowniez
branze opakowaniowa. Na tym przyktadzie mozna zaobserwowacd, ze zmiany gospodarcze
przetozyly si¢ na wzrost wykorzystania opakowan w sprzedazy internetowej (e-commerce).
Pandemia COVID-19 spowodowata zapotrzebowanie na opakowania nawet dla tych
produktow, ktére dotychczas byly sprzedawane luzem. W wielu przypadkach zostato to
uregulowane przepisami obowiazujagcego prawa. Opakowania spetniajg tez szereg innych

funkcji, ktére zostang omdéwione w kolejnym rozdziale.

1.4.3 Charakterystyka opakowan

Okreslenie opakowania pojawilo si¢ w jezyku polskim najprawdopodobniej jako
zapozyczenie z jezyka niemieckiego (niem. Packung, Packen) na przetomie XIX i XX wieku.
Etymolodzy niemieccy dopatruja si¢ pochodzenia omawianego w stowach Pack, Packen,
stosowanych w okresie handlu wetlng przypadajacego na XII wiek dla okre§lenia masy
zmiennych objetosci welny, bedacej przedmiotem transakcji [Szymczak i Ankiel-Homa, 2007,
s.7]. Pierwszymi materiatami opakowaniowymi, uzywanymi przez czlowieka byly
przypuszczalnie liscie, glina, skora, kawatki drewna. Potem cztowiek nauczyl si¢ wyrabiac¢
z tych surowcow torby, koszyki i misy [Cichon, 1996, s.11]. Rozwoj papiernictwa
w $redniowieczu w Europie spowodowat powstanie nowych form opakowan: toreb, pudetek,
owini¢¢. Opakowania te znacznie obnizyly koszty i1 wyparly opakowania ceramiczne
1 metalowe. W XX wieku nastapil rozwdj nowych materialdéw opakowaniowych, technik
pakowania 1 form opakowan. Opisywany okres otrzymal nazwe¢ ery rozwoju tworzyw
sztucznych [Cichon, 1996, s.14]. W ten trend wpisuje si¢ takze fakt, iz przedsiebiorstwa powoli
odchodzg od opakowan tekturowych powlekanych polietylenem. Natomiast w opakowaniach
z tworzyw sztucznych dazy si¢ do uzywania wytacznie jednego rodzaju folii [Raport The new
plastic economy, Rethinking the future of plastics, 2016, s.5]. Bez wzglgdu na rodzaj materiatu
uzytego do produkcji opakowan, coraz wazniejszym 1 bardziej docenianym przez konsumentow

staje si¢ ich ilosciowe ograniczanie. Stosuje si¢ tu pojecie dematerializacji. Jest to czynnos¢
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polegajaca na redukcji lub wrgcz wyeliminowaniu koniecznos$ci pakowania przy zachowaniu
zblizonej uzytecznosci produktu.

Opakowania, nazywane kiedy$ akcydensami przemystowymi, to jeden z rodzajow
wyrobow poligraficznych poza ksigzkg, broszurg, periodykiem, czasopismem, gazeta,
akcydensami manipulacyjnymi [Szeliga, 1976, s.65]. Przez opakowanie rozumie si¢
najogoblniej wyrdb do ochrony zawartego w nim produktu przed uszkodzeniami i szkodliwym
dziataniem czynnikow zewngtrznych, a takze ochrony otoczenia przed szkodliwym
oddziatywaniem zapakowanego produktu [Daszkiewicz i Dobiegata-Korona, 1998, s.9;
Korzeniowski, Skrzypek i Szyszka, 2010, s.28; Lisinska-Kus$nierz, 2005, s.7; Norma PN-
0/79000:97 Opakowania. Terminologia].

Zdaniem Mruka i Rutkowskiego opakowanie jest wazne nie tylko dla konsumenta, lecz
takze dla producenta i posrednika. Konsument postrzega wiele towaroOw poprzez opakowanie
1 moze ocenia¢ jako$¢ i1 uzyteczno$¢ produktu na podstawie grafiki, opisu czy rodzaju
opakowania [Mruk i Rutkowski, 1994, s.75]. Briston okreslil, ze ,,opakowanie musi
zabezpieczac to co sprzedaje i sprzedawac to co zabezpiecza” [za Hales, 1999, s.5].

Autorzy zwracajg szczegdlng uwage roéwniez na funkcje jaka spetnia opakowanie, sposob
pakowania, ekologi¢ opakowania, form¢ wtasnosci oraz docelowy przemysl, uzytkujacy
opakowanie. Pfohl wyrdéznia funkcje produkcyjne, marketingowe, uzytkowe i logistyczne
opakowan. Funkcja produkcyjna opakowania wedlug Pfohla umozliwia przygotowanie
odpowiedniej iloéci towardw na wejsciu do produkcji i pobranie odpowiedniej ilosci towardw
na wyjsciu z produkcji. Funkcje marketingowe oznaczajg m.in. fakt, ze towar staje si¢ mozliwy
do odrdznienia od towaréw konkurencji. Do funkcji zastosowawczych mozna zaliczy¢
ponowne wykorzystanie opakowania u nabywcy lub zastosowanie do innych celéw. Z kolei do
funkcji logistycznych mozna zaliczy¢: funkcje ochronne, funkcje magazynowe, transportowe,
manipulacyjne (tatwos$¢ manipulowania przy wysytce) oraz funkcje informacyjng [Pfohl, 1998,
5.144-145]. Hales wyro6znia trzy podstawowe funkcje opakowania: techniczna, ktora umozliwia
dystrybucje, konsumpcje oraz ochrong produktu, ekonomiczng, obejmujaca relacje kosztow
wytworzenia opakowania do kosztdéw wytworzenia towaru, estetyczng, stanowiaca warto$¢
estetyczng opakowania [Hales, 1999, s.11]. Mruk i Rutkowski uwydatniaja funkcje: ochronne,
promocyjne, informacyjne i funkcje fizycznej organizacji pracy. Za pojeciem funkeji fizycznej
organizacji pracy kryja si¢ usprawnienia i racjonalizacja organizacji procesu sprzedazy [Mruk
i Rutkowski, 1994, s.74-75]. Biatecki dzieli funkcje opakowania na pierwotne i wtorne. Do
pierwotnych funkcji naleza: ochrona towaru, ulatwienie jego przemieszczania, tgczenie

w wigksze jednostki. Wtérne funkcje dotycza: reklamy, sugerowania pojemnosci oraz
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zwigkszania liczby jednostek dla jednorazowego zakupu [Biatecki, 1998, s.26]. Funkcja
ochronna zapewnia zabezpieczenie wyrobu podczas magazynowania, transportu, uzytkowania,
a niekiedy ochron¢ otoczenia przed szkodliwym wplywem wyrobu. Opakowania powinny
chroni¢ i zabezpiecza¢ produkt przed oddziatywaniami mechanicznymi, klimatycznymi
1 biotycznymi (drobnoustroje, szkodniki) oraz przed ubytkami jak i przed kradzieza. Zadaniem
opakowania jest rowniez ochrona $rodowiska naturalnego przed szkodliwym dziataniem
zawartych w nim produktéw [Korzeniowski, 2010, s.34-35].

Obecny podziat wyrobow poligraficznych zostat dostosowany do biezacej produkcji, w ktorej
wieksze znaczenie majg nowe produkty. Dzieli si¢ je na: wydawnictwa dzietowe, wydawnictwa
periodyczne, akcydensy, opakowania z nadrukiem, nadruki reklamowe, nadruki
przemystowe [Czech, 2021, s.13]. Ze wzgledu na rozwoj technologii wytwarzania i konstrukeji
opakowan, opakowania z nadrukiem zostaly wydzielone z akcydenséw opakowaniowych.
Spetniaja one w stosunku do opakowanego przedmiotu, oprocz funkcji informacyjnej, rowniez
funkcje ochronne i zabezpieczajace [Czech, 2021, s.15]. Srodek opakowaniowy jest wyrobem
z materiatu opakowania, przeznaczonym do pokrycia zapakowanego towaru lub utrzymania go
w catosci [Pfohl, 1998, s.144].

Celem zdobycia zainteresowania odbiorcy, opakowania sa bogato zdobione przez np.
zadruk czy lakier [Kaczmarczyk, Kaszuba i Samsonowska, 2014, s.35]. Oprocz zadruku
i lakierowania stosuje si¢ uszlachetnienia, ktore zostaty szczegdtowo opisane w rozdziale 1.4.4

W krajach Unii Europejskiej, aby scharakteryzowa¢ opakowanie, opracowano Kkryteria
funkcjonalne [Oestergaard, 2001, s.68, Korzeniowski, Skrzypek i Szyszka, 2010, s.29, Pfohl,
1998, s5.144-145, Mruk i Rutkowski, 1994, s.74-75]. Zaleznie od spetnianych funkcji
opakowania dzieli si¢ na opakowania [Korzeniowski, Skrzypek i Szyszka, 2010, s.32]:

o jednostkowe (stanowigce bezposrednie opakowanie wyrobu),

o transportowe (istotne w procesie spedycyjnym i przetadunkowym),

o zbiorcze (zawierajagce wielokrotno$¢ opakowan jednostkowych produktow) [Ustawa
z dnia 11 maja 2001 roku o opakowaniach i odpadach opakowaniowych].

Polscy autorzy zwracaja szczegdlng uwage rowniez na funkcj¢ jaka spetnia opakowanie,
sposob pakowania, ekologi¢ opakowania- niezwykle istotny element, na ktory ktadzie sie
nacisk w dzisiejszych czasach, form¢ wlasnosci oraz docelowy przemyst, uzytkujacy
opakowanie.

Niezaleznie od spelnianej funkcji opakowania dzieli si¢ ze wzgledu na rodzaj materiatu,
z ktorego sa wytworzone. Wedlug Szeligi do materiatow podstawowych, stosowanych

w branzy opakowaniowej, zalicza si¢ [Szeliga, 1976, s.66, Czech, 2021, s.409]:
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0 wszelkie podioza, stuzace do zadrukowania, w postaci papieru, tektury, folii
z tworzyw sztucznych, bedace przedmiotem niniejszej pracy,

0 farby graficzne (farby o specjalnych wiasciwosciach dla danej techniki drukowania),

0 materialy pomocnicze (rozcienczalniki, czysciwo, stluzace do przeprowadzania
posrednich procesow technologicznych).

Do produkcji opakowan stosuje si¢ M.in. materialy z zasoboéw odnawialnych
I nieodnawialnych: papier (tektura), tworzywa sztuczne, szkto. W warunkach rynku globalnego
1 silnej konkurencji, a takze rosngcych wymagan oraz potrzeb konsumentow, przedsigbiorstwa
musza dba¢ o poprawe produktywnosci, stosowania bezpiecznych i1 zrownowazonych
materialdw (z ekologicznych zasobow czy pochodzace z recyklingu) [Cheruvu, Kapa
i Mahalik, 2008, s.421,422].

Rysunek 24 przedstawia najczeSciej wskazywane grupy produktowe opakowan na
podstawie Raportu ,,Rynek poligraficzny i opakowan z nadrukiem w Polsce”, do ktorych naleza
opakowania foliowe, opakowania z tektury oraz opakowania plastikowe [Rynek poligraficzny
i opakowan z nadrukiem w Polsce, 2022]. Najwigkszy udzial procentowy maja opakowania
z plastiku (52,2%), szklo znajduje si¢ na drugiej pozycji (11,7%), a opakowania z tektury
stanowig jedynie 8,8% wszystkich opakowan. W zestawieniu uwzglgedniono dwie pozycje
nalezace do mniej standardowych materiatow: opakowania elastyczne/gigtkie oraz pompki
i spraye, ktore tgcznie stanowig ponad 17% wszystkich opakowan.

Na potrzeby niniejszej pracy jako materiaty podstawowe okreslone zostaty w nastgpujacy
sposob: papier, tektura, tworzywa sztuczne 1 folia, ktére poddawane sg zadrukowi, a nastepnie

dalszym obrébkom.
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Udziat procentowy opakowan w rynku

1,70%

52,20%

= Opakowania elastyczne = Papier / Tektura
= Pompki / spraye Metal
Sztywny plastik = Szkto

= Opakowania inne

Rysunek 24. Udziat procentowy opakowan w rynku
Zrodto: Raport Paper&Forest Products Practice, 2019, s.62

Raport Polskiego Bractwa Kawaleréw Gutenberga ,,Rynek poligraficzny i opakowan
z nadrukiem w Polsce” z 2022 roku prezentuje obecny stan oraz pespektywy rozwoju

przemystu poligraficznego w Polsce (rysunek 25).

Najczesciej wskazywane grupy produktowe
opakowan

opakowania foliowe [ R
Opakowania z tektury _
Opakowania plastikowe _
Opakowania z tektury kaszerowanej _

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%

Rysunek 25. Najcze¢$ciej wskazywane grupy produktowe opakowan
Zrodto: Rynek poligraficzny i opakowan z nadrukiem w Polsce, edycja VII, 2018
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Papier wytwarzany jest w postaci arkuszy lub cigglej wstegi nawijanej na zwoje,
charakteryzujac si¢ okre$long gramaturg, struktura powierzchniowg, stopniem biatosci,
przezroczysto$cig oraz potyskiem [Szeliga, 1976, s.67]. Terminologia ,,papieru” moze by¢
uzywana do okreslania zarowno papieru, jak i tektury. Papier to wyrob jednowarstwowy
o gramaturze do 250g/m?, za$ tektura to wyréb papierowy wiclowarstwowy o gramaturze
powyzej 250g/m? [Czech, 2021, s.412]. Norma nie klasyfikuje natomiast pojecia kartonu.
Papier i tektura maja najwigkszy udzial w ogoélnej produkcji opakowan. Popularnosé
zawdzigczajg m.in. swoim wilasciwosciom [Korzeniowski, 2011, s.106]. Papier i tektura sg
powszechnie stosowane jako opakowania na mleko, kartony sktadane, torby i worki oraz jako
papier do pakowania [Hurka, 2020, s.75]. Do zalet papieru i tektury naleza: bardzo dobra
wytrzymato$¢ ze wzgledu na gramature, tatwos¢ w procesie obrobki, wysoka wydajnosé,
relatywnie tania ochrona zapakowanego produktu, elastycznos¢ w projektowaniu, wytworzenie
z zasobow odnawialnych oraz niskie koszty wytworzenia czgsto z zasobéw odnawialnych.
Wadami papieru i tektury sa: slaba bariera dla $wiatla, duza wrazliwo$¢ na wilgo¢, utrata
wytrzymato§ci wraz ze wzrostem wilgotnosci, latwos$¢é pekania. Zawarto§¢ w surowcu
sktadowych pochodzacych z recyklingu sprawia, ze opakowanie czgsto nie nadajg si¢ do
kontaktu z zywnos$cia [Bugusu i Marsh, 2007, s.50].

Kolejnym istotnym materiatem, z ktéorego wytwarzane sa opakowania sg tworzywa
sztuczne. Tworzywa sztuczne (polimery) wykazuja wiele pozadanych cech, takich jak
przezroczysto$¢, migkkosé, zdolnos¢ zgrzewania i dobry stosunek wytrzymatosci do wagi
[Bohlmann, 2006, s.257]. Tworzywa sztuczne najczeSciej stosowane w przemysle
opakowaniowym oparte sg na produktach petrochemicznych, takich jak politereftalan etylenu
(PET), polichlorek winylu (PVC), polietylen (PE), polipropylen (PP), polistyren (PS)
i poliamid. Ponadto zuzycie paliw kopalnych (ponad 99% tworzyw sztucznych pochodzi
z paliw kopalnych), zanieczyszczenie $rodowiska, wyczerpywanie si¢ sktadowisk, wysokie
zuzycie energii w procesie produkcyjnym to jedne z powaznych problemow, z jakimi boryka
si¢ obecny przemyst opakowaniowy [Mahalik i Nambiar, 2010, s.50]. Opakowania z tworzyw
sztucznych sa i1 pozostang najbardziej popularne i szeroko stosowane. Obecnie okoto 1/3
$wiatowej produkcji tworzyw sztucznych przeznaczana jest na opakowania [Korzeniowski,
Skrzypek i Szyszka, 2010, s.112]. Dzieje si¢ tak z uwagi na zalety tworzyw sztucznych, do
ktoérych naleza: termoplastyczno$¢, umozliwiajagca formowanie wyrobow o dowolnych
ksztattach, niska masa wtasciwa, duza odpornos¢ chemiczna, barierowo$¢ na przenikanie pary

wodnej 1 gazdw, przezroczysto$s¢, mozliwos¢ barwienia. Tworzywa sztuczne znajduja
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zastosowanie w procesach wyrobu butelek, pudetek, stojow, kanistrow, beczek, skrzyn itp.
[Korzeniowski, Skrzypek i Szyszka, 2010, s.112].

Obok papierowych i tekturowych, opakowania szklane sa najstarszymi, a rownoczesnie
tradycyjnymi opakowaniami dla wielu produktow [Lisinska-Kusnierz, Ucherek, 2003, s.80].
Szklo uzywane jako tworzywo do opakowan stanowi stopiong mieszaninge piasku, sody
i wapienia oraz niewielkiego dodatku sttuczki szklanej. W nielicznych przypadkach
(opakowania dla celow farmaceutycznych i kosmetycznych) dodaje si¢ do zestawu inne
surowce polepszajace wlasciwosci szkta [Cichon, 1996, s.57]. Wszystkie opakowania szklane
mozna wykorzysta¢ wtornie w hutach szkta. Zastosowanie sttuczki szklanej przy produkcji
niektorych wyrobow szklanych moze przekracza¢é nawet 50% masy [Stankiewicz
I Kwiatkowska, 2019, s.79]. Opakowania szklane sg stosowane w przemysle spozywczym,
piwowarskim, spirytusowym, mleczarskim, rybnym, farmaceutycznym, kosmetyczno-
perfumeryjnym, chemicznym oraz chemii gospodarczej [Korzeniowski, Skrzypek i Szyszka,
2010, s.109].

Popularno$¢ stosowania szklo zawdziecza swoim zaletom, takim jak: obojetnosc
fizjologiczna, odporno$¢ chemiczna 1 odporno§¢ na czynniki atmosferyczne,
nieprzepuszczalno$¢ dla pary wodnej, gazoéw, zapachow, mozliwos¢ barwienia, odpornos¢ na
dzialanie zawartosci opakowania, latwo$¢ formowania dowolnych ksztattow, tatwosé
utrzymywania czystosci ze wzgledu na gltadka powierzchnig, mozliwos¢ wielokrotnego uzycia,
niska cena oraz nietoksyczno$¢. Do wad opakowan szklanych nalezy zaliczy¢: stosunkowo
duza mase¢, mala odporno$¢ termiczng i mechaniczng, wrazliwo$¢ na warunki transportu oraz
konieczno$¢ stosowania opakowan ochronnych [Korzeniowski, Skrzypek i Szyszka, 2010,
s.109].

Kolejnym rodzajem opakowan wyréznianym ze wzgledu na material, z ktorego zostaty
wykonane, sg opakowania metalowe. Do podstawowych metali stosowanych do produkcji
opakowan naleza: blacha stalowa, blacha aluminiowa, cyna 1 cynk do pokrywania blachy
stalowej. Z blachy stalowej produkuje si¢ opakowania transportowe, blacha ocynowana stuzy
do wyrobu puszek, pudetek i konwi. Blacha aluminiowa stosowana jest do produkcji matych
opakowan ttoczonych (np. puszki do konserw). Opakowania metalowe sa opakowaniami
wielokrotnego uzytku [Korzeniowski, Skrzypek i Szyszka, 2010, s.110].

Opakowania metalowe i1 szklane w przesztosci odnotowaty spadek popytu z powodu
wzrostu zastosowan tworzyw sztucznych oraz tektury, napedzanego nizszymi kosztami
wytworzenia i wygoda konsumentow. W przysztosci moga pojawié¢ si¢ nowe perspektywy

wzrostu zapotrzebowania. Bez wzgledu na rodzaj materialu podstawowego, z ktorego powstato
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opakowanie musiato przej$¢ proces produkcyjny w drukarni opakowaniowej. Charakterystyka

tych procesOw zostanie opisana w nastgpnym rozdziale.

1.4.4 Procesy produkcyjne w drukarni opakowaniowej

Proces produkcyjny to catoksztatt dziatan zwigzanych z przeksztalceniem surowcow
i potproduktow w wyroby gotowe [Encyklopedia Zarzagdzanial.

Proces produkcyjny w drukarni obejmuje trzy etapy:

o przygotowanie do drukowania (prepress),
o drukowanie (press),
o procesy wykonczeniowe (postpress).

Operacje przygotowania do druku (Prepress) obejmuja szereg czynnosci, podczas
ktérych pomyst na wydrukowany obraz jest przeksztalcany na no$nik obrazu, taki jak ptyta,
cylinder lub sito. Operacje przygotowania do druku obejmuja sktad, montaz obrazu
i przygotowanie no$nika obrazu [Chi On Chan i Huay Ling Tay, 2018, s.46]. Press nazywany
drukiem jest kluczowym procesem w kazdej drukarni. Dzieje si¢ tak dlatego, iz materiat
podstawowy, ktory ma by¢ zadrukowany stanowi co najmniej 60% ceny wyrobu gotowego.
Postpress (procesy wykonczeniowe) jest ostatnim etapem procesu produkcyjnego w drukarni
opakowaniowej. Do proceséw wykonczeniowych zalicza si¢ operacje uszlachetniania drukow
polegajace na pokrywaniu podtoza drukowego, na calej powierzchni lub wybidrczo
w okreslonych miejscach, roznorodnymi preparatami lub materiatami w celu zwigkszenia
odpornosci powierzchni na czynniki mechaniczne i $rodowiskowe, a takze w celach
dekoracyjnych [Czech, 2021, s.354].

Wiek XX, aw szczeg6lnosci ostatnie pigcdziesiat lat, przyniost drukarstwu wigcej zmian
w dziedzinie postepu technicznego niz minione pigéset lat jego historii [Wysocki, 1965, s.5].
Do klasycznych technik wykorzystujacych zasady przenoszenia farby drukarskiej za pomoca
formy mozna podzieli¢ na cztery podstawowe grupy [Czech, 2021, s.279]:

o drukowanie wypukle,
o drukowanie ptaskie,
o drukowanie wklgste,
o sitodruk.

Drukowanie wypukle charakteryzuje si¢ reliefowg formg drukows. Relief to kompozycja
wykonana na plycie kamiennej, drewnianej lub metalowej [www.sjp.pwn.pl]. Bezposredni

kontakt pokrytej farba formy z podlozem przy rownoczesnym dziataniu nacisku powoduje
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przeniesienie farby. Drukowanie wypukte wykorzystywane jest przemystowo jako
fleksografia. Jest to technika wykorzystywana przede wszystkim do zadrukowywania
opakowan [Czech, 2021, s.280]. Technika fleksograficzng mozna wykona¢ nadruki
o zroznicowanym charakterze na szerokiej gamie podtozy takich jak papier, folie z tworzyw
sztucznych, folie metalowe lub metalizowane [Czech, 2021, s.301].

Jedna z odmian technik drukowania ptaskiego w przemysle jest offset [Czech, 2021,
5.280]. Offset obecnie jest jedng z najczesciej stosowanych technik druku. Jest odmiang druku
plaskiego, ktora przy wickszych naktadach staje si¢ bardziej konkurencyjna cenowo.

Drukowanie offsetowe moze by¢ wykonywane na dwodch typach maszyn drukujacych:
arkuszowej 1 zwojowej. Druk offsetowy stosowany jest przy produkcji bardzo duzych
naktadow, gwarantujacy wysoka jako$¢ zadruku. Drukowanie offsetowe w panstwach
o wysokim poziomie rozwoju poligrafii jest wspodlczesnie najbardziej znaczaca technikg
drukowania i ma najwigkszy udziat w produkcji poligraficznej. Wzrost usprawniania procesu
drukowania spowodowat skrocenie czasu rozruchu i przygotowania maszyny. Usprawnienia te
obejmuja automatyczne i potautomatyczne systemy np. mocowania form drukowych,
monitorowania i ustawiania pasowania, kontroli nawilzania i nafarbiania [Dejidas i Destree,
2021, s.13].

Innym rodzajem zadruku jest druk wklesty. W technice drukowania wklestego farba
wypehnia zaglebienia formy drukowej [Czech, 2021, s.280]. Powszechnie stosowanymi
przemystowymi odmianami techniki drukowania wklestego sa rotograwiura oraz tampodruk
[Czech, 2021, s.317]. W rotograwiurze stosuje si¢ cylindryczng forme drukowa. Jest ona
zanurzona czeSciowo w cieklej farbie [Czech, 2021, s.318]. Umozliwia ona osiggnigcie
wysokiej jakosci druku z ilustracjami barwnymi. Z powodu wysokich kosztéw wytwarzania
formy (zwykle w postaci cylindrow) wklestodruk przeznaczony jest do produkcji o duzym
naktadzie. Wykorzystywany jest gtdéwnie do drukowania barwnych czasopism ilustrowanych,
katalogdw oraz zadruku wysokojako$ciowych opakowan 1 wyrobow dekoracyjnych.

Sitodruk (druk sitowy) jest to jedna z technik druku. Polega na przeciskaniu farby za
pomoca rakla przez niezakryte oczka formy drukowej [Czech, 2021, s.280]. Z uwagi na
odporno$¢ na czynniki atmosferyczne (m.in. promienie UV), sitodruk stosowany jest czgsto
w produkcji bilbordéw, materiatow reklamowych oraz przy nadrukach na tekstyliach.

Do procesow wykonczeniowych charakterystycznych dla drukarni opakowaniowe]
zalicza si¢ nastgpujace operacje:

o wykrawanie (sztancowanie) to czynno$¢ introligatorska polegajaca na wykrawaniu

z arkusza (lub stosu arkuszy) papieru, tektury lub innego podobnego podtoza
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pozadanego ksztaltu, ktorych nie mozna uzyska¢ za pomocg zwyktego krojenia na
gilotynie introligatorskiej [Biaty, 2019, s.9-10]. Odpowiednio zaprojektowany
wykrojnik umozliwia rowniez bigowanie, tzw. utatwienie odpowiedniego zginania
materiatu, perforacje, czyli wielokrotne przedziurkowanie danej powierzchni celem
stworzenia otwarcia w opakowaniu, wyttaczanie wypukte (np. alfabetem Breil’a),
wytlaczanie wkleste oraz nacinanie.

tloczenie introligatorskie jest procesem polegajacym na obrébce potproduktow
poligraficznych, majacej na celu trwate odksztatcenie powierzchni w postaci reliefu
wypuktego lub wklestego i/lub naniesienie powtoki ozdobnej lub specjalistycznej folii.
Suche tloczenie lub suchy przettok ma na celu uzyskanie wypuktych lub wklestych
wzorow bez stosowania folii [Czech, 2021, s.397].

lakierowanie jest to pokrywanie powierzchni drukow réznego rodzaju lakierami w celu
poprawienia ich estetyki, zwigkszenia wytrzymalosci lub wlasciwosci barierowych.
W wyniku lakierowania zwigksza si¢ wytrzymato$¢ drukéw na czynniki mechaniczne,
np. $cieranie [Czech, 2021, 5.396].

laminowanie w poligrafii jest to rodzaj uszlachetnienia druku polegajacy na
przyklejeniu do powierzchni materiatu folii lub tkaniny. Laminowanie to pokrywanie
powierzchni materialu laminatem celem uzyskania dodatkowych korzysci
wizualnych/dekoracyjnych jak i dodatkowych odpornosci (na $cieranie, wilgoc).
W poligrafii powierzchnie laminowane pokrywa si¢ dodatkowo farbami i lakierem UV
celem uzyskania wyjatkowych efektow wizualnych [Czech, 2021, s.403].

druk soczewkowy to specyficzny rodzaj uszlachetniania druku. Jest to metoda
uzyskiwania na ptaskiej powierzchni trojwymiarowych lub animowanych obrazow, do
ktorych ogladania nie sg potrzebne zadne przyrzady [Czech, 2021, 5.406].

klejenie (np. liniowe, wielopunktowe) odbywa si¢ na jednym z ostatnich etapow
przetwarzania opakowania na skladarko - sklejarkach. W procesie tym nastgpuje
sklejanie 1 skladanie elementow opakowania do postaci odpowiedniej do dalszej
dystrybucji.

zlocenie na gorgco (ang. hot stamping) to metoda zdobienia z uzyciem odpowiedniej
folii oraz oprzyrzadowania - wypuklych matryc do zlocenia. W hot stampingu
wykorzystuje si¢ rézne rodzaje folii imitujgcych zloto, srebro oraz gwarantujacych
potysk lub mat. Pozwala to stworzy¢ niepowtarzalne opakowania na kosmetyki,

perfumy czy inne ekskluzywne artykuty.
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o okienkowanie jest technikg urozmaicania wygladu opakowania. W wycigte miejsce
opakowania zostaje wklejana folia na maszynie zwanej okienkarka. Pozwala to na
przestrzenne ogladanie wnetrza opakowania.

o kaszerowanie stosowane jest w produkcji opakowan z tektury. Ma za zadanie podnie$¢
walory estetyczne opakowania oraz wiasciwosci mechaniczne.
W kaszerowaniu material powlekany jest warstwa papieru/tektury. Nie zawsze mozna
zadrukowa¢ papier lub tworzywo, zuwagi najego grubo$¢ oraz strukture,
a kaszerowanie daje mozliwo$¢ wczesniejszego uszlachetnienia obu materiatow,
a nastgpnie zlaczenia ich w catosc.

Procesy Prepress oraz Press s3g bardzo zblizone w rdéznych przedsigbiorstwach
poligraficznych. Réznice pojawiaja si¢ na etapie procesOw wykonczeniowych (Postpress),
ktére sg inne ze wzgledu na rodzaj wytwarzanego produktu, np. opakowanie, ksigzka, plakat.
Powyzej opisano procesy wykonczeniowe, ktore s3a charakterystyczne dla drukarni
opakowaniowej. Bylo to niezbedne, by jednoznacznie wskazac roéznicg istotng dla przemyshu
poligraficznego 1 podja¢ dalszg analize procesow podstawowych w drukarniach

opakowaniowych w aspekcie ich usprawniania.
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2. Badanie ogolnych uwarunkowan usprawniania procesu przeplywu
materialow podstawowych w drukarniach opakowaniowych

2.1. Metodyka badan wlasnych

Problemy z zakresu nauk o zarzadzaniu powinny by¢ rozwigzywane za pomocg
naukowych metod ilosciowych lub jakosciowych. Biorac pod uwage problemy eksploracyjne
1 opisowe moze si¢ okazac¢, ze metody iloSciowe sa niewystarczajace dla wyjasnienia ich istoty
czy przebiegu. Wykorzystywane sag wowczas metody badan jakosciowych [Grzegorczyk, 2021,
s.9]. Badania jakoSciowe majg charakter bardziej wyja$niajacy niz rozstrzygajacy.
Wykorzystuje si¢ je do tlumaczenia, odkodowywania lub poszukiwania znaczen
poszczegolnych zjawisk [Dondajewska, 2016, s.41].

Podczas realizacji badan na rzecz niniejszej pracy wykorzystano triangulacj¢ metod.
W celu uwiarygodnienia badan zastosowano rozne metody, ktére sa réwnowazne lub
wzajemnie si¢ uzupelniaja. Badania jakoSciowe obejmuja studia nad wykorzystaniem
i gromadzeniem r6znych materialow empirycznych, w tym studium przypadku (ang. case
study research) [Sutkowski i Lenart-Gansiniec, 2021, s.350].

W procesie badawczym realizowanym metoda studium przypadku wykorzystywane
moga by¢ wielorakie metody, techniki 1 narzedzia gromadzenia i analizy danych. Do
uzytecznych metod mozna tutaj zaliczy¢ metode badania dokumentacji, obserwacje, metode
wywiadu i/lub metod¢ badan ankietowych. Prawidtowe przeprowadzenie procesu badawczego
z wykorzystaniem tego podej$cia pozwala m.in. na przedstawienie bardziej doktadnego
1 glebokiego obrazu badanej rzeczywistosci, wyjasnienie zrodet i uwarunkowan okreslonych
zjawisk, a takze oparcie si¢ na glgbszych relacjach pomigdzy badaczem i obiektem badanym
[Matejun, 2011, s.205]. Mozna za pomocag tej metody bada¢ miedzy innymi konkretne
przedsigbiorstwo lub organizacje innego typu, ich otoczenie, a takze funkcje lub procesy
w ramach dziatalnosci konkretnej komorki organizacyjnej, czy zespotu projektowego (rysunek
26) [Matejun, 2021, s.203]. Procedura przedstawiona na rysunku 26 zostata zrealizowana
W niniejszej dysertacji.

Wedhug Sutkowskiego i Lenart-Gansiniec studium przypadku koncentruje si¢ w gtdéwne;j
mierze na eksploracji w celu odkrycia obszaréw do badan i rozwoju teorii, na budowaniu teorii
w celu zidentyfikowania 1 opisania kluczowych zmiennych, identyfikacji powigzan miedzy
zmiennymi, poszukiwaniu odpowiedzi na pytanie, dlaczego te relacje istnieja, weryfikacji teorii
opracowanych na poprzednich etapach lub przewidywaniu przysztych wynikow [Sutkowski

i Lenart-Gansiniec, 2021, s.355].
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1. Sformulowanie pytania badawczego

2. Dobor przypadkow

3. Opracowanie narzedzi gromadzenia danych

4. Prowadzenie badan terenowych

5. Analiza zgromadzonych danych

6. Formulowanie uogdlnien

7. Konfrontacja z literatura

7. Zamkniecie badania - uogdlnienie

Rysunek 26. Procedura prowadzenia badan case study
Zrodto: Czakon, 2006, s.10

W odniesieniu do nauk o zarzgdzaniu studium przypadku to szczegdtowy opis, zazwyczaj

rzeczywistego zjawiska gospodarczego, np. organizacji, procesu zarzadzania, jego elementow
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lub otoczenia organizacji, w celu sformutowania wnioskdw o przyczynach 1 rezultatach jego
przebiegu [Grzegorczyk, 2021, s.10].
Badacze wskazuja na kilka przypadkow, w ktorych zasadne jest zastosowanie metody
case study [Yin, 2014, s. 9-11; Eisenhardt, 1989, s.547-548]:

o istnieje mata wiedza na temat danego zjawiska,

o dostepne perspektywy poznawcze wydaja si¢ niewlasciwe z uwagi na niewystarczajgco
empiryczne uzasadnienie,

o dostepna wiedza jest nacechowana sprzecznosciami,

o poszukiwanie odpowiedzi na pytania jak? lub dlaczego? dane zjawisko wystepuje,

o badacz ma bardzo ograniczone mozliwo$ci kontrolowania zmiennych (wydarzen,
okolicznosci) z uwagi na ich umiejscowienie w rzeczywistym kontekscie,

o celem procesu jest zbadanie zjawiska w jego rzeczywistych warunkach wystgpowania.

Powszechne uzywanie okreslenia ,,przypadek” stwarza pozory jednoznacznosci, ktorej

w istocie nie ma. Zdaniem Czakona przypadek to ,, pojedynczy obiekt badawczy, rozpoznawany
ze wzgledu na okreslony cel, usytuowany w konkretnym czasie i miejscu, z uwzglednieniem
wlasciwych mu okolicznosci, badany z wykorzystaniem wielu technik gromadzenia i analizy
danych” [Czakon, 2013, s.93]. Przypadki badane sg po to, aby rozwing¢ teorie, dostarczy¢
wyjasnien zjawisk dotychczas nierozpoznanych i zrozumie¢ przebieg procesdw W czasie
[Czakon, 2013, s.94]. Poczatkiem procesu jest postawienie pytania badawczego (w niniejszej
pracy PB: Jak usprawni¢ prac¢ w funkcjonujacej drukarni opakowaniowej?), a nastgpnie dobor
przypadkéw. Studium przypadku w wigkszo$ci swoich zastosowan jest realizowane w trybie
doboru celowego [Czakon, 2013, s.103]. Dobér celowy wymaga w kazdym wypadku
uzasadnienia, ktore staje si¢ immanentnym elementem studium przypadku i obszarem oceny
rygoru merytorycznego [Czakon, 2013, s.105].
Starannie zaplanowany dobor obiektow badan podnosi jako$¢ uzyskiwanych danych, nawet
wtedy, gdy rozmiar proby jest zdecydowanie niewielki [Pasikowski, 2015, s.196], a ocena
rzetelnosci badan jakosciowych opiera si¢ nie tyle na liczbie badanych przypadkow, ile na
zgodnosci kryteriow doboru z celem pracy [Glinka i Czakon, 2021, s.79].

Migdzy definicjami metody i metodyki istnieje §cista wiez, natomiast te dwa pojecia nie
s3 synonimami. Metoda naukowa okreslana jest jako wyprobowany, zdefiniowany sposob
postepowania, ktory sktania si¢ do realizacji pewnego celu [Nowak, 2006, s.6]. Metoda
badawcza to zalecany lub wykorzystywany w danej nauce cigg postgpowania, celem uzyskania

odpowiedzi na formutowane pytania. Metodyka definiuje konkretne postepowanie badawcze.
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Kotarbinski definiuje metodyke jako ustandaryzowane dla wybranego obszaru podejscie do
rozwigzywania problemow, pokazujace jak to robi¢ [Kotarbinski, 1975, s.667].

Metodyka badan wlasnych, realizowana w niniejszym doktoracie, obejmuje nastgpujace etapy
1 czynnoSci:

o badanie ankietowe, uzyte jako badanie sondazowe wstepne,

o analize ocen i barier przeplywu materialéw z wykorzystaniem metody DEMATEL,

o identyfikacj¢ struktury procesu przeplywu materiatéw w drukarni opakowaniowej na
podstawie studium przypadkow,

o identyfikacj¢ dtugotrwatosci sktadowych procesu (wywiady),

o graficzng prezentacje struktury procesu - opracowanie modelu bazowego ,,AS IS” przy
zastosowaniu podejécia opisowo - ulepszajgcego (diagnostycznego)®, analize
procesowa uwzgledniajaca wywiady z pracownikami badanych przedsigbiorstw, na
ktérej podstawie, na biezaco, mapowano procesy ,,AS IS”,

o identyfikacje potencjalnych kierunkéw usprawnien (wywiady),

o analize procesowy ,,TO BE”,

o opracowanie modelu referencyjnego ,,TO BE”,

o symulacj¢ wybranych procesow z wykorzystaniem zalozen modelu referencyjnego.

Badanie polegalo na przeprowadzeniu wywiadow, analizie dokumentéw i1 prowadzeniu
obserwacji praktyk pracownikow, analizie materiatow Zrodtowych w tym: sprawozdan,
raportow, Ksiag Jakosci, dokumentacji zaktadowej zwiazanej z realizacja zamdwien oraz
obserwacj¢ uczestniczacg. T¢ ostatnig realizowano w jednym z badanych zaktadow - Drukarnia
1 przez okres 6 lat (listopad 2010 - pazdziernik 2016), co umozliwito triangulacje danych
dotyczacych czas6w trwania poszczegolnych procesow.

Na potrzeby realizacji metodyki autorka uznata, ze niezb¢dne bedzie przeprowadzenie
celowego doboru proby drukarni opakowaniowych. Proces zbierania danych byt iteracyjny i
trwal od maja 2020 do czerwca 2021. Do prezentacji prowadzonych badan postuzono si¢
wykresem Gantta jako narz¢dziem graficznego sposobu planowania i kontroli dziatan (rysunek
27). Z uwagi na to, ze wykresy Gantta sa narzgdziem wizualizacji dziatan wielopodmiotowych,
zarowno zespolowych, jak i grupowych, jednoznacznie prezentuja nastgpstwo kolejnych
zdarzen oraz mozliwo$¢ wspotbieznej realizacji zadan. Technika ta nadaje si¢ do planowania 1

kontrolowania realizacji zaplanowanych dziatan [Hammer i Champy, 1996, s.43].

8 w podejéciu tym najwazniejsza role odgrywa ewidencja stanu faktycznego, a uzyskany w przebiegu obserwacji materiat

empiryczny zostaje poddany analizie i ocenie celem zlokalizowania usprawnien [Martyniak, 1996, s.51-52].
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W badaniach zastosowano triangulacje, czyli korzystano z r6znorodnych metod, zrodet danych,
badaczy. Kierowano si¢ przy tym zaleceniami Milesa i Hubermana, iz mozna stosowac
triangulacje zrodet danych (dobierajac réznych respondentow, rézne miejsca badan, rozny czas
realizacji badan), triangulacj¢ technik badawczych (obserwacja, wywiad, analiza danych
zastanych), triangulacj¢ samego badacza (r6zne osoby realizujace te same badania, wypowiedzi
réznych ekspertow), triangulacje rodzaju danych (ilosciowe jako$ciowe, pierwotne, wtdrne)
[Miles, Huberman, 1994, s.266]. Triangulacja ma stuzy¢ zwigkszeniu zaréwno trafnos$ci, jak

1 rzetelnos$ci badan.
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Wykres Gantta

Opracowanie zatozen modelu referencyjnego

Analiza stanu obecnego w Drukarni 1 i analizowanych w niej proceséw

Metoda DEMATEL

Analiza AS IS pocesu: Prognoza zapotrzebowania materialowego

Analiza AS IS procesu: Zamdwienie materialu podstawowego

Analiza AS IS procesu: Zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni material podstawowy
Analiza AS IS procesu: Wydanie towaru

Analiza stanu obecnego w Drukarni 2 i analizowanych w niej proceséw

Analiza AS IS pocesu: Prognoza zapotrzebowania materialowego

Analiza AS IS procesu: Zamdéwienie materialu podstawowego

Analiza AS IS procesu: Zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy
Analiza AS IS procesu: Wydanie towaru

Analiza stanu obecnego w Drukarni 3 i analizowanych w niej proceséw

Analiza AS IS pocesu: Prognoza zapotrzebowania materialowego

Analiza AS IS procesu: Zamowienie materialu podstawowego

Analiza AS IS procesu: Zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni material podstawowy
Analiza AS IS procesu: Wydanie towaru

Analiza stanu docelowego w Drukarni 1 oraz usprawnianych w niej procesow

Analiza TO BE pocesu: Prognoza zapotrzebowania materiatowego

Analiza TO BE procesu: Zamowienie materiatu podstawowego

Analiza TO BE procesu: Zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy
Analiza TO BE procesu: Wydanie towaru

Analiza stanu docelowego w Drukarni 2 oraz usprawnianych w niej procesow

Analiza TO BE pocesu: Prognoza zaopatrzenia materialowego

Analiza TO BE procesu: Zamowienie materiatu podstawowego

Analiza TO BE procesu: Zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy
Analiza TO BE procesu: Wydanie towaru

Analiza stanu docelowego w Drukarni 3 oraz usprawnianych w niej procesow

Analiza TO BE pocesu: Prognoza zapotrzebowania materialowego

Analiza TO BE procesu: Zamoéwienie materiatu podstawowego

Analiza TO BE procesu: Zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy
Analiza TO BE procesu: Wydanie towaru

Weryfikacja zalozen modelu refrencyjnego

Poczatek m lle dni
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Rysunek 27. Wykres Gantta prezentujacy przebieg przeprowadzonych badan nad modelem

Zrddlo: opracowanie wlasne
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2.2. Charakterystyka wybranych drukarni

Na potrzeby realizacji badan wtasnych autorka uznala, Ze niezbedne bedzie

przeprowadzenie doboru proby celowej badanych drukarni opakowaniowych. Wzorowano si¢

w tej

kwestii na strategiach doboru proby wskazanych przez Miles’a i Huberman’a [1994,

s.33, 34], rozwazanych w kategoriach szesciu roznych kryteriow (tabela 3):

©)

Znaczenie ram koncepcyjnych. Strategia pobierania probek powinna by¢ adekwatna
do ram koncepcyjnych i pytan badawczych, ktorych dotycza badania.

Potencjal generowania bogatych i realistycznych danych. Probka powinna
dostarczy¢ bogatych informacji na temat rodzaju zjawisk, ktére nalezy zbada¢. Wazne
jest, aby przypadki dostarczaly bogatych informacji na temat zjawisk bedacych
przedmiotem badania.

Generalizacja analityczna — czyli spos6b wnioskowania. Proba powinna zwigkszac¢
mozliwos¢ uogolniania wynikow. Przy stosowaniu generalizacji analitycznej kluczowe
znaczenie ma teoria, ktéra nie tylko pozwala wlasciwie zaprojektowaé badanie, ale
rowniez stuzy jako podstawowe narzedzie interpretacji wynikéw [Zaborek, 2007,
s.271].

Wiarygodnos$¢ wynikow badan. Probka powinna zawiera¢ jednoznaczne, wiarygodne
opisy zgodne ze stanem rzeczywistym. Jeden z aspektow waznosci badan jako$ciowych
dotyczy tego, czy faktycznie dostarczaja one przekonujacych wynikéw opisujacych
1 wyjasniajacych to, co zostalo zaobserwowane. Kryterium to moze roéwniez dotyczy¢
,wiarygodnos$ci” zrddet informacji w tym sensie, czy sa one kompletne, rzetelne 1 czy
nie s3 obarczone bledami.

Etyczne aspekty realizacji badan. Badacz moze rozwazy¢, czy metoda selekcji
pozwala na $wiadomg zgode badanego, czy istnieja korzysci lub ryzyko zwigzane

z wyborem i udziatem w badaniu oraz etycznym charakterem relacji badacz - badany.

Analiza wykonalnos$ci. Rozwazenie mozliwosci realizacji badan pod katem kosztow zasobow,

praktycznych kwestii dostgpnosci. Wazne z punktu widzenia wykonalno$ci sa rowniez

kompetencje badacza.
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Tabela 3. Dobor proby badawczej (drukarni opakowaniowych) w kontekscie kryteriow Miles’a

i Hubermana
Kryteria doboru | Drukarnia 1 Drukarnia 2 Drukarnia 3
proby
1.Znaczenie ram | Skoncentrowanie na Skoncentrowanie na Skoncentrowanie na
koncepcyjnych produkcji opakowan przeptywie materiatu przeptywie materiatu

podstawowego w firmie

podstawowego w firmie

2.Potencjal
generowania
bogatych i
realistycznych
danych

Obserwacja
uczestniczaca jako
pracownik firmy przez
6 lat, dostep do
dokumentacji, w tym
materiatow
archiwalnych,
Systemu
informatycznego,
wywiady z
pracownikami

Dostep do
dokumentacji, w tym
raportow, Ksiegi
Jakosci, informacje nt.
firmy znalezione w
Internecie oraz ze strony
internetowej firmy,
prezentacja wewnetrzna
firmy, wywiady z
pracownikami

Dostep do dokumentac;ji,
w tym dokumentacji
zaktadowej, informacje
nt. firmy znalezione w
Internecie oraz ze strony
internetowej firmy,
prezentacja wewngtrzna
firmy wywiady z
pracownikami

3.Generalizacja

Szeroki zakres

Szeroki zakres

Szeroki zakres

wynikéow badan

na przeprowadzone
badanie w postaci
obserwacji
uczestniczacej oraz
bliskie relacje
biznesowe z kadra
zarzadzajaca,
wczesniej z
wilascicielem drukarni

analityczna geograficzny, geograficzny, koncern, | geograficzny, koncern,
pozostate dwie filie, w ktorego sktad w ktoérego sktad wchodzi
oprocz badanej wchodzi badana badana drukarnia oraz
drukarni znajduja si¢ drukarnia oraz pozostate | pozostale filiec znajduja
w Polsce i wchodza w | filie znajdujg si¢ na si¢ w Europie
sktad zagranicznego catym $wiecie
funduszu
inwestycyjnego, ktory
ma w swoim portfolio
spoiki z innych branz

4.Wiarygodnos¢ | Wiarygodne z uwagi Wiarygodne z uwagi na | Wiarygodne z uwagi na

przeprowadzone
wywiady z
pracownikami, brak
wywiadow z
dostawcami czy kadra
zarzadzajaca

przeprowadzone wywiady
z pracownikami, brak
wywiadow z dostawcami
czy kadra zarzadzajaca

w tym analizy
rentownosci zlecen

5.Etyczne Zachowane. Dotycza Zachowane. Dotycza Zachowane. Dotycza
aspekty przeprowadzonych przeprowadzonych przeprowadzonych
realizacji badan | wywiaddw i analizy wywiadow i analizy wywiadow i analizy
dokumentacji dokumentacji dokumentacji
6.Analiza Nieograniczony dostgp | Dostep do wybranych Dostep do wybranych
wykonalnosci do materiatow firmy, materialow materialow

Zrddto: opracowanie wlasne

Zostal przeprowadzony celowy dobor proby badawcze;j.

Reprezentanci pochodza

z Wielkopolski 1 wykonujg typowe procesy. Wybrane drukarnie reprezentuja trzy
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funkcjonujace w Wielkopolsce, rozne grupy (wydzielone ze wzgledu na technologi¢ druku).
Kazda z drukarni jest reprezentantem danej grupy. W zwiagzku z tym, aby spetnione zostaly
kryteria celowego doboru proby, przyjeto, ze nalezy zbadaé organizacje, ktora:

o nalezy do grupy S$rednich lub duzych przedsiebiorstw produkcyjnych (drukarni)
oferujacych wyrdb opakowaniowy z nadrukiem na podtozach takich jak: laminat, folia,
papier czy tektura,

o posiada wigcej niz jeden zaktad produkcyjny,

o obstuguje klientow z Polski 1 z zagranicy, co warunkuje zréznicowanie wymagan
dotyczacych produktu i brak homogenicznosci zamowien,

o funkcjonuje w branzy opakowaniowe;j,

o zlokalizowana jest w Wielkopolsce, ze wzgledu na kryterium dostgpnosci.

Na podstawie doboru proby celowej wybrane zostaly trzy obiekty badan (nazwy zostaty
zmienione na prosb¢ firm):

o Drukarnia 1

o Drukarnia 2

o Drukarnia 3

W celu opracowania modelu referencyjnego usprawniania przeptywu materialow
podstawowych podjeto badania we wspolpracy z drukarniami opakowaniowymi,
wykorzystujgc zaproponowang w niniejszym rozdziale metodyke. Obiekty badan to drukarnie
opakowaniowe (tabela 4) zlokalizowane w wojewodztwie wielkopolskim:

o Drukarnial

Firma zostata zatozona przez drukarza w 1987 roku i przez pierwsze lata dzialalnos$ci
koncentrowala si¢ na produkcji etykiet na czekolady 1 napoje. Rozw¢j firmy w tym okresie
cechowat si¢ szybkim tempem zdobywania rynku, budowy marki i rozszerzaniem asortymentu.
W 2015 Drukarnia 1 zostala zakupiona przez fundusz inwestycyjny w Europie Srodkowej
(pierwszy raz zainwestowal on w branze¢ opakowan) 1 obecnie wchodzi w sktad grupy, ktorej
gléwna siedziba znajduje si¢ w Gdansku. Grupa powstata z potaczenia trzech czolowych
polskich firm z obszaru produkcji opakowan w Gdansku, pod Poznaniem 1 pod Warszawa.
Drukarnia 1 jest jedna z najbardziej znanych firm poligraficznych w kraju. Okoto 75%
produkcji trafia na rynek krajowy. Wytwarza w technologii offsetowej opakowania z tektury,
a takze opakowania uszlachetnione nieduzego formatu do towarow rdznego typu. Grupa
posiada 61 linii produkcyjnych we wszystkich zaktadach i produkuje 2,5 miliarda opakowan
rocznie z tektury litej i kaszerowanej w technologii offsetowej. Drukarnia 1 ma swoja nisz¢

rynkowa w postaci opakowan uszlachetnionych. W 2014 roku stata si¢ bardziej dynamiczna
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1 rozszerzyla profil dzialalnosci o opakowania z tektury litej 1 kaszerowanej. Odbiorcami sg
czotowi producenci krajowi jak i zagraniczni z branzy spozywczej (m.in. producenci stodyczy,
kaw, herbat, produktow sypkich), elektrotechnicznej (lampy, elektrotechnika oswietleniowa)
oraz odziezowej. Oferuje najwyzsze standardy jakosci potwierdzone przez certyfikaty ISO
9001:2015 i BRC Packaging, a takze najwyzsze standardy spoleczne i Srodowiskowe
potwierdzone przez FSC® i PEFC®. Przychody drukarni wyniosty ponad 80 min zt za rok
2014, rosnac o 5-10% rok do roku.

o Drukarnia 2
Drukarnia 2 powstala jako przedsiebiorstwo rodzinne, ktore zostato zalozone w 1998 r. Dziata
na rynku od ponad 25 lat. Wchodzi w sktad koncernu zachodnioeuropejskiego. Od przeszio 10
lat Drukarnia 2 jest liderem na rynku krajowym (udzial wynosi ok. 40%). Cze¢$¢ produkc;ji (ok.
30%) jest wysytana zagranicg¢. Drukarnia 2 to jeden z najwigkszych i najnowocze$niejszych
oferentow druku fleksograficznego opakowan spozywczych i higienicznych z tektury
i laminatow w Europie Wschodniej. Glownymi odbiorcami sg przedsigbiorstwa z Niemiec,
Francji, Hiszpanii i Wiloch. Drukarnia prezentuje najwyzsze standardy jakoSciowe
potwierdzone przez certyfikaty: BRC, 1SO 9001:2015. Intensywny wzrost firmy na przestrzeni
lat 2001 - 2011 skutkowal podwojeniem zatrudnienia ze 100 0os6b do 200 0so6b.
Czynnikiem, ktéry w duzej mierze determinowat rozwdj branzy, bylo rozszerzenie rynku
opakowan o nowe produkty. Istotnym czynnikiem wplywajacym na nowe mozliwosci zbytu
jest dostepnos¢ krajowej bazy surowcowej i materiatowej oraz nadal jeszcze niski w Polsce
poziom kosztow w poréwnaniu z krajami zachodnimi. Fakt ten determinuje mozliwos¢
zwigkszenia eksportu. Ponadto w okresie 2001 - 2011 r. przedsigbiorstwo pozyskiwato coraz
wiecej klientow krajowych. Powyzsze tendencje spowodowaly wzrost zamoéwien
i zatrudnienia, ktore zostalo odzwierciedlone we wzroscie udzialu firmy w sprzedazy
wytworzonych opakowan na rynku krajowym.

o Drukarnia 3
Drukarnia 3, z siedzibg w Wielkopolsce, powstata w 1998 roku. Od pazdziernika 2002 roku
drukarnia nalezy do Grupy, ktora aktualnie posiada 13 fabryk w Polsce. Jest to najwigkszy

w Polsce producent opakowan i workéw przemystowych. Drukarnia 3 jest znaczacym

7 Certyfikat FSC to po$wiadczenie, ze podmiot certyfikowany moze sprzedawaé certyfikowane surowce, poHabrykaty lub
wyroby. Certyfikat FSC FM (Forest Management), czyli certyfikat gospodarki lesnej, przeznaczony jest wylacznie dla
zarzadcow laséw lub plantacji lesnych. Jest tez certyfikat kontroli pochodzenia produktu FSC CoC (Chain of Custody).
Certyfikat FSC CoC przyznaje si¢ firmom branzy drzewnej i papierniczej, ktore chca sprzedawacé wyroby z certyfikatem FSC.
[Homepage Poland | Forest Stewardship Council (fsc.org)]

8 PEFC to migdzynarodowa, pozarzadowa organizacja non-profit po§wiecona promocji zrownowazonej gospodarki lesne;.
PEFC to réwniez system wybierany przez wilascicieli lasow o matej powierzchni, w tym stanowigcych wtasno$¢ rodzin i
wspolnot gruntowych [Przeglad (pefc.pl)]
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europejskim producentem opakowan. Zajmuje si¢ produkcja gietkich opakowan
przeznaczonych dla odbiorcow krajowych i1 zagranicznych. Drukarnia specjalizuje si¢
w produkcji wysokiej jakosci zadrukowanych monofolii i laminatéw. Specjalizuje si¢
w technologii druku rotograwiurowego. Analizowana Drukarnia 3 dostarcza opakowania do:
zywnosci 1 napojow, artykutow higienicznych, srodkow pioragcych i czyszczacych, artykutow
kosmetycznych 1 pielegnacyjnych, produktow ogrodniczych i artykutow dla zwierzat.
Odbiorcami sg przedsiebiorstwa, w ktorych pakuje si¢ stodycze i przekaski. Oprocz tego
obstuguje klientéw-producentow w segmentach suchej zywno$ci 1 napojow, chemii
gospodarczej, mleczarskim oraz kosmetycznym. Klientami sg znane na rynku migdzynarodowe
koncerny. Najnowocze$niejsze wyposazenie zakladu 1 specjalistyczne kwalifikacje
pracownikow gwarantuja najwyzszy standard produkcji opakowan. Firma zapewnia wysoka
jako$¢ produktéw oraz efektywnos¢ proceséw biznesowych poprzez wdrozone systemy oparte
o migdzynarodowe standardy: ISO 9001, ISO 14001, ISO 17025 (wymagania dotyczace
laboratoriow). Grupa zatrudnia okoto 26 000 pracownikéw w ponad 30 krajach, gdzie ktadzie
nacisk na troske o srodowisko, bezpieczenstwo i efektywng interakcj¢ z lokalnymi wiadzami,
organizacjami pozarzadowymi oraz spoleczno$cig lokalna.

Celem firmy jest przynalezno$¢ do grona wiodacych §wiatowych przedsigbiorstw. Strategia
Drukarni 3 jest budowanie trwatych partnerskich relacji z klientami, dostawcami oraz aktywne
uczestniczenie w zyciu lokalnej spoteczno$ci. Jako wiodacy pracodawca w gminie, ktadzie
duzy nacisk na zapewnienie warunkéw 1 bezpieczenstwa pracy swoich pracownikow. Audyty
gwarantuja mierzalno$¢ dziatan podejmowanych w tym zakresie i stanowig podstawe ciaglej
optymalizacji. Firma oferuje nie tylko szkolenia, ale tez kontakt z ekspertami i1 udziat

w innowacyjnych projektach.

Tabela 4. Dane dotyczace badanych przypadkow

Drukarnia 1 Drukarnia 2 Drukarnia 3
Rok zalozenia 1987 rok 1998 rok 1998 rok
Wielkos$¢ Srednie $rednie Duze
przedsi¢biorstwa
Prawo wlasnosci Jednoosobowa Spotka  wchodzaca | Spotka  wchodzaca
dziatalnos¢ w sktad koncernu | w sklad koncernu
gospodarcza, pdzniej | miedzynarodowego | miedzynarodowego
spotka akcyjna
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Drukarnia 1 Drukarnia 2 Drukarnia 3

wchodzaca w skiad
funduszu

zagranicznego

Technik zadruku druk offsetowy druk fleksograficzny | Rotograwiura
Rodzaj Opakowania z | Opakowania z | Opakowania gietkie
wytwarzanych tektury litej i | tektury i laminatow | z folii i laminatow
opakowan kaszerowanej

Filie krajowe i | Wchodzi w sklad | Wchodzi w sktad | Wchodzi w sktad

zagraniczne grupy na terenie | koncernu koncernu
Polski migdzynarodowego | migdzynarodowego
Obowiazujace ISO 9001:2015 | certyfikaty:  BRC, | ISO 9001, ISO
normy i standardy |iBRC  Packaging, | ISO 9001:2015 14001, I1SO 17025
FSC® 1 PEFC.

Zrédto: opracowanie wlasne

Opisane drukarnie sg typowe dla branzy opakowaniowej. Drukarnia 1, Drukarnia 2 oraz
Drukarnia 3, z uwagi na wielko$¢ produkcji oraz ré6znorodnos¢ technik zadruku na podtozach
takich jak papier, tektura, folia i laminat, sa reprezentantami. Ostatnie lata pokazaty, jak rynek
moze fluktuowaé i jak szybko moga zosta¢ zerwane tancuchy dostaw przez trudne do
przewidzenia zjawiska jak np. pandemia czy wojna, co ma wpltyw na zmiany cen surowcow.
Uwarunkowania w branzy opakowaniowej ktadg nacisk na dostgpnos¢ surowcoOw 1 materiatow

oraz stalo$¢ cen - zakontraktowane cenniki z dostawcami i klientami.

2.3. Charakterystyka proceséw w wybranych drukarniach
W Drukarni 1 wystgpuje proces przygotowania, proces druku offsetowego oraz procesy
wykonczeniowe: sztancowanie, klejenie, okienkowanie, zlocenie oraz proces kaszerowania.
Drukarnia jest jedna z najbardziej znanych firm poligraficznych w kraju, w ktérym opakowania
wytwarzane sg w technologii offsetowej opakowania z tektury, opakowania premium
nieduzego formatu do towaréw roéznego typu. Posiadajac odpowiedni park maszynowy
1 doswiadczong zaloge, potrafi sprosta¢ najbardziej wymagajacym kontraktom. Zaktad

produkcyjny wyposazony jest W nowoczesny park maszynowy oraz magazyn wysokiego
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sktadowania wraz z wtasng flota samochodowg. Drukarnia wykorzystuje najwyzszej jakosci
technologie takie jak: uszlachetnianie opakowan folig na zimno i na gorgco, wykrawanie
i tloczenie, sktadanie i klejenie, laminowanie folig, wklejanie okienek, zadruk i lakierowanie
UV. Zamawiane materialy podstawowe (papier i1 tektura) sa skladowane na magazynie
surowcow. Materiaty podstawowe sg sprawdzane podczas kazdej dostawy. Weryfikuje si¢
zgodno$¢ wizualng zamowionego materiatu oraz wazy palety. Nastgpnie sprawdzane sg takie
parametry jak sztywno$¢ zamdwionego materiatu. Podczas calego procesu przeptywu
materiatlow na kazdej z hal mierzona jest temperatura oraz wilgotnos¢, ktora ma wptyw na
zachowanie materialu podstawowego podczas catego procesu produkcyjnego. Po przyjeciu
tektury na magazyn surowcoOw trafia on na halg¢ produkcyjng- w pierwszej kolejnosci na
maszyn¢ drukarska. Na maszynie drukarskiej tektura jest zadrukowywana, a nast¢pnie
lakierowana. Nastepnie przynajmniej 48h trwa przerwa technologiczna zwigzana z wsigkaniem
farby w zadrukowane podloze. Kolejne procesy dotycza uszlachetniania zadruku i -
w zalezno$ci od zlecenia - moga to by¢: zlocenie, okienkowanie, a nastgpnie sztancowanie
i klejenie. Bezposrednio, na maszynie klejacej gotowe opakowania sg pakowane do kartonow
zbiorczych. Nastepnie ukladane na palecie. Kolejnym krokiem jest oklejanie palety
z zadrukowanymi opakowaniami, etykietowanie i odktadanie przed magazyn wyrobow
gotowych. Magazynier wyrobéw gotowych wpisuje w system klasy ERP dane zlecenie oraz
odktada palete w wyznaczone miejsce na magazynie wyrobow gotowych badz na miejscu przy
rampie, jesli gotowy produkt przygotowany jest do pilnej wysytki.

W Drukarni 2 proces wytworzenia opakowania rozpoczyna si¢ w momencie przekazania
przez klienta wymagan dotyczacych wymiaréw i specyfikacji technicznej, skutkiem czego
nastepuje projektowanie opakowania. Jesli nie ma do dyspozycji rysunku technicznego, klient
moze udostgpni¢ wyrob, ktory docelowo ma znalez¢é si¢ w opakowaniu. Skanujac gotowy
produkt na ploterze wycinany jest gotowy prototyp opakowania. Po jego wycigciu konstruktor
sprawdza czy spelnia zalozone wymagania. Po zatwierdzeniu prototypu zaczyna si¢
technologiczne przygotowanie produkcji, ktore czasami przebiega wspotbieznie
z organizacyjnym przygotowaniem produkcji. Proces produkcji rozpoczyna si¢ od procesu
druku na folii. Opakowania produkowane sg z wydajnosciag 24 000 sztuk na godzing. Po
podaniu arkuszy na lini¢ wykonuje si¢ zamoéwione nadruki. Nastepnie wycina si¢ miejsca
potaczen. Odbywa si¢ bigowane, gdzie powstajg miejsca zagie¢ tektury 1 opakowania uzyskuja
ostateczny ksztatt. Po zebraniu gotowych opakowan sg one owijane tasmg zabezpieczajacg oraz
ustawiane tak, aby mozna z nich bylo uformowac palete. Opakowania trafiajag na magazyn,

gdzie sg etykietowane, a nastgpnie przetransportowywane na magazyn wyrobow gotowych.
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Drukarnia 3 specjalizuje si¢ w technologii druku rotograwiurowego. W Drukarni 3 proces
wytworzenia opakowania rozpoczyna si¢ na maszynie drukujacej, gdzie zostaja umiejscowione
rolki z folia przeznaczonymi do zadruku. Zadrukowane rolki s3 nastgpnie
przetransportowywane na maszyne, gdzie nastepuje podziat/cigcie rolki na czgsci. Kolejno
pocigte rolki sg przetransportowywane na maszyne, gdzie nast¢puje cigcie folii oraz jej klejenie.
Powstate opakowania pakowane sg recznie do kartonow zbiorczych. Gotowe opakowania
przetransportowywane s3 na magazyn wyrobow gotowych oraz. Podczas poszczegélnych
procesoOw sprawdzana jest kolorystyka oraz jako$¢ opakowan. Zaktad produkcyjny
zlokalizowany w Polsce wyposazony jest w nowoczesny park maszynowy do druku
rotograwiurowego dodatkowo z mozliwos$cig aplikacji nadrukéw promocyjnych w systemie
Unique Coding oraz wykonywania gotowych saszetek typu doypack. Najnowoczesniejsze
wyposazenie zakladu 1 specjalistyczne kwalifikacje pracownikéw gwarantujg najwyzszy
standard produkcji opakowan. Drukarnia 3 ma kontakt z najnowszym technologiami. Co roku
firma ponosi duze naklady na nowe inwestycje. Ciagle poszukuje innowacji, a najlepsze

pomysly pracownikdéw sg wdrazane i nagradzane.

Tabela 5. Procesy produkcyjne badanych przypadkéw

Lp. | Procesy produkcyjne Drukarnia 1 Drukarnia 2 Drukarnia 3
1 Proces przygotowania | Weryfikacja plikow Projekt Weryfikacja
druku (pre press) graficznych opakowania plikow
w przygotowalni graficznych w

przygotowalni

2 Proces druku (press) | offset fleksografia rotograwiura

3 Procesy uszlachetnianie Wykrawanie, Cigcie rolki,
wykonczeniowe (post | opakowan folig na klejenie cigcie folii,
press) zimno/goraco, klejenie

wykrawanie, ttoczenie,
sktadanie, klejenie,
laminowanie, wklejanie
okienek, zadruk

i lakierowanie UV

Zrédlo: opracowanie wlasne
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2.4. Badanie wybranych aspektow usprawniania w opinii kadry analizowanych
drukarni

Wywiad jest to metoda badawcza, ktéra postuguje si¢ kwestionariuszem wywiadu.

Wywiad nie jest jedynie rozmowa, lecz formg dialogu umozliwiajgca badajacemu uzyskanie
od respondenta takich informacji, ktore pomoga osiagnaé badaczowi postawiony cel badan
[Zelazo, 2013, 5.223]. Badanie polegato na przeprowadzeniu wywiadow, analizie dokumentow
I prowadzeniu obserwacji, co umozliwito triangulacj¢ danych.
Glownym zrédlem badania wybranych aspektéw usprawniania procesow byly wywiady
stuzace do opracowania map istniejacych procesow ,,AS IS”. Obserwacje uczestniczace
1 analiza dokumentow postuzyty jako dodatkowe zrédta wiedzy o specyfice dziatalno$ci kazdej
z firm. Pelng liste zrodet danych 1 respondentdéw udzielajacych wywiadéw przedstawiono w
tabeli 6. Przez pryzmat danych zebranych r6znymi metodami mozna spojrzeé na dane zdarzenie
z wielu punktow widzenia. Dzigki triangulacji danych mozna uzyska¢ pekniejszy obraz
zjawiska begdacego przedmiotem zainteresowania. W zwigzku z powyzszym kazde studium
przypadku zostalo uzupetnione przez wigcej niz jeden wywiad. Badanie przeprowadzono za
pomoca wywiadu ustrukturyzowanego (zestaw pytan - zatgcznik 2).

W przypadku Drukarni 1 przeprowadzono tacznie 6 wywiadow z pracownikami,
dyrektorem oraz z wilascicielem firmy. Niestety, nie udato si¢ przeprowadzi¢ wywiadu
z zadnym respondentem z centrali firmy czy z dostawca zewnetrznym. W przypadku Drukarni
2 oraz Drukarni 3 nie udato si¢ przeprowadzi¢ wywiadow z prezesami firm. W Drukarni 2
przeprowadzono cztery wywiady poglebione z pracownikami firmy. Niestety, podobnie jak
w przypadku Drukarni 1 nie udato si¢ przeprowadzi¢ wywiadow z dostawcami. W Drukarni 2
przeprowadzono cztery wywiady: z kierownikiem ds. planowania (dwa razy) oraz dwoma
pracownikami dzialu obstugi klienta. W Drukarni 3 udalo si¢ wykonaé cztery wywiady
z planista (dwa razy), pracownikiem dziatu zakupow oraz magazynierem.

Zadawane pytania opieraly si¢ na wczesniejsze] analizie oraz postawionym pytaniu
badawczym. W wywiadach pytania byty celowe 1 dotyczyly scharakteryzowania przeptywu
materiatow podstawowych oraz okreslenia czasu potrzebnego na wykonanie pojedynczej
czynnosci oraz wskazanie osoby odpowiedzialnej za dang czynnos$¢. W ten sposéb respondenci
wskazywali relacje migdzy pracownikami, ktore uznali za wazne z punktu widzenia obopoélne;j
wspolpracy. Przeprowadzono wywiady z wybranymi respondentami z kazdej z drukarni

przynajmniej dwa razy.
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Tabela 6. Zrodta danych

4/2021)

(2) Pracownik Dzialu Zakupow (1
wywiad: 1/2021)

(3) Magazynier (1 wywiad 1/2021)

- Raporty branzy opakowaniowej w
Polsce,

- Dostep do dokumentacji zamowien z
Systemu Informatycznego i
dokumentacji zaktadowe;.

Badana drukarnia Wywiady w badanej drukarni Analizowane dokumenty Przeprowadzone
obserwacje
Drukarnia 1 (1) Wiasciciel (2 wywiady: 5/2020, - Strona internetowa firmy i informacje | Obserwacja
6/2020) zamieszczone w Internecie, Uczestniczaca,
(2) Pracownik Biura Obstugi Klienta - Dokumenty zlecen produkcyjnych i wywiady
(2 wywiady: 5/2020, 7/2020) kart produktowych,
(3) Dyrektor (2 wywiady: 7/2020, -Informacje z Systemu
8/2020) Informatycznego,
- Ksigga Jakosci,
- Raporty firmy dotyczace wydajnosci
maszyn produkcyjnych.
Drukarnia 2 (1) Kierownik ds. planowania (2 - Prezentacja wewng¢trzna firmy, wywiady
wywiady: 9/2020, 10/2020) - Raporty branzy opakowaniowej w
(2) Pracownik Biura Obstugi Klienta Polsce,
(1 wywiad: 10/2020) - Dostep do dokumentacji zlecen
(3) Drugi Pracownik Biura Obstugi produkcyjnych i zamowien od klientow,
Klienta (1 wywiad 9/2020) - Aneksy do umoéw z klientami.
Drukarnia 3 (1) Planista (2 wywiady: 1/2021, - Prezentacja wewngtrzna firmy wywiady

Zrbdto: opracowanie wlasne
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Kazdorazowo kolejne wywiady byly oddalone od siecbie w czasie co najmniej o 4 dni, aby
utatwi¢ identyfikacje zmian zachodzacych w czasie. Procedura pozwolita rowniez na
przeprowadzenie kazdego studium przypadku nie tylko retrospektywnie, ale takze jako badanie
obserwacyjne. Sprawdzilo si¢ to szczegOlnie istotnie w przypadku Drukarni 1, ktora
przechodzita restrukturyzacj¢ wtasnosciows, ktorg obserwowata autorka rozprawy.

Zadane pytania dotyczyly procesu przeplywu materialdow podstawowych od momentu
otrzymania zamowienia od klienta, a skonczywszy na wydaniu towaru z magazynu
i identyfikacji zasobow ludzkich zaangazowanych w dany proces i innych podmiotow. Pytania
byty skoncentrowane na analizowaniu poszczegolnych procesow: prognozie zapotrzebowania
materialowego, zamowienilu materialu podstawowego, zaopatrzeniu stanowisk pracy
w odpowiedni materiat podstawowy, wydaniu towaru. Podczas zadawania pytan byty tworzone
mapy stanu obecnego ,,AS IS” wybranych procesow.

Podczas wywiadow szczegdlowe pytania dotyczyty takze wskazania osoby odpowiedzialnej za
dang operacjg, a nastgpnie, opisu poszczegolnej czynnosci oraz czasu potrzebnego na realizacje
kazdej z nich. Kazdy wywiad trwat od jednej do dwoch godzin. Wywiady kontynuowano do
momentu otrzymania pelnych danych oraz gdy respondenci zaczg¢li powtarza¢ wiadomosci bez
dodania nowych watkéw dotyczacych analizowanego procesu.

Badanie ankietowe Nastawienie do automatyzacji proceséw potraktowano w niniejszej
dysertacji zarowno jako badanie sondazowe wstepne jak i przestanke do dalszych rozwazan.
Pozyskane dane postuzyty do analizy potrzeby usprawniania i automatyzacji procesOw
w przedsigbiorstwach branzy opakowaniowej, a takze do pozyskania informacji o postrzeganiu
jej. Metoda badan ankietowych pozwala na powtorzenie badan w przysztosci, a jednoczes$nie,
odpowiednio zredagowane pytania umozliwiaja otrzymanie odpowiedzi gwarantujacych
poréwnywalnos¢ wynikéw. Badania empiryczne prowadzone metoda badan ankietowych na
grupie 80 pracownikow trzech opisanych uprzednio drukarni opakowaniowych,
funkcjonujacych na terenie Wielkopolski. Zastosowano celowy dobdr respondentow,
zapraszajac do badan pracownikow firm z minimum trzyletnim stazem pracy w drukarni. Taka
struktura proby pozwolila na uzyskanie odpowiedzi przede wszystkim od osdéb miodych,
posiadajacych juz pewne doswiadczenie w branzy opakowaniowej 1 jednocze$nie
wykazujacych znaczny potencjat rozwojowy. Lacznie do badan wytypowano 80 pracownikow,
do ktérych skierowano kwestionariusze. Otrzymano odpowiedzi od 56 o0so6b (wskaznik
zwrotnosci wynidst 70%). Te 56 osob przestalo wypelnione poprawnie kwestionariusze ankiet,
z ktorych wszystkie zakwalifikowano do ostatecznej analizy. W badaniach wzigli udziat

przedstawiciele nastgpujacych drukarni: Drukarnia 1 — 22 osoby, Drukarnia 2 — 15 osob,
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Drukarnia 3 — 19 os6b. Narzedziem badawczym byt autorski kwestionariusz ankiety, w ktorym
zamieszczono 10 nastgpujacych pytan (kompletny kwestionariusz przedstawiony zostal
w zalgczniku nr 3):
1. Proszg¢ uszeregowac ponizsze rodzaje automatyzacji procesow od najwazniejszego (5)
do Pan(a)-i zdaniem najmniej istotnego (1)?
2. W jaki sposoéb mozna najlepiej scharakteryzowac zakres produkcji w Pan(a)-i firmie?
3. Prosze okresli¢ istotno$¢ usprawniania i automatyzacji procesoéw w Pan(a)-i firmie dla
ponizszych obszaréw.
4. Czy Pan(a)-i firma prowadzi wtasng dziatalno$¢ badawczo- rozwojowg (R&D)?
5. W jaki sposob nastgpuje przeplyw materiatu podstawowego w Pana(a)-i firmie na
poszczegdlnych etapach?
6. Prosze¢ okresli¢ sposob wdrazania automatyzacji procesow w Pan(a)-i firmie?
7. Prosz¢ wskaza¢ planowane efekty wdrozenia usprawniania i automatyzacji procesow
w Pan(a)-i firmie, ktore chcg Panstwo osiggnac?
8. Prosz¢ oceni¢ istotno$¢ wymienionych barier dla wdrozenia automatyzacji w Pan(a)-i
firmie
9. Prosze wskazac ile lat firma dziala na rynku?

10. Jaka jest wielkos¢ zatrudnienia w Pana(-i) firmie?

Badanie mialo na celu identyfikacj¢ stanu wiedzy o mozliwo$ciach i gotowosci dotyczacej
usprawniania i automatyzacji procesoOw w branzy opakowaniowej. Respondenci definiuja
automatyzacje procesOw gtéwnie jako stosowanie Zintegrowanego Systemu Informatycznego
w firmie, nastgpnie wskazuja nowoczesny park maszynowy, kolejno jako usprawnienia
wspomagajace prace operatora. Automatyczny przeptyw materialdow i potproduktéw oraz
stosowanie norm i standardow sg dla badanych najmniej istotne sposrod wszystkich

wymienionych pozycji (rysunek 28).
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1. Prosze¢ uszeregowac ponizsze rodzaje automatyzacji procesow
od najwazniejszego (5) do Pan(a)-i zdaniem najmniej istotnego
(1)
60

40

30

20
I
0 ||

Zastosowanie ~ Nowoczesny  Usprawnienia Automatyczny  Stosowanie

o

Systemu Park wspomagajace przeptyw norm i
Informatycznego Maszynowy  pracg operatora  materiatow i standardow
w firmie potproduktow

m Catkowicie nicistotny M Malo istotny = Nie mam zdania Istotny = Niezwykle istotny

Rysunek 28. Wyniki uzyskane na pytanie ankietowe 1 (N=56)
Zrédto: opracowanie whasne
W odpowiedzi na pytanie 2, dotyczace zakresu produkcji i stosowanych materialow - wigkszos¢
zadeklarowanych odpowiedzi - 20 o0s6b - wskazywalo na zakres produkcji
w technologii rotograwiury na monofoliach, laminatach, foliach z tworzyw sztucznych, kolejno
- 14 okreslito zakres produkcji na tekturze litej i kaszerowanej w technologii offsetowej oraz 9
- wybrato zakres produkcji na monofoliach, laminatach i foliach z tworzyw sztucznych
w technologii druku fleksograficznego. Zadna z o0s6b nie wskazata, aby materiatem

podstawowym byto szkto (rysunek 29).

2. W jaki spos6b mozna najlepiej scharakteryzowaé
zakres produkcji w Pan(a)-i firmie?
U

Szkto

Monofolie, laminaty, folie z tworzyw

[ |
sztucznych
Tektura lita i kaszerowana [N

0 5 10 15 20 25 30 35

u Druk offsetowy  m Druk flexograficzny = Rotograwiura

Rysunek 29. Wyniki uzyskane na pytanie ankietowe 2 (N=56)

Zrddlo: opracowanie wlasne
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3. Prosze okresli¢ istotnos¢ automatyzacji procesow w
Pan(a)-i firmie dla ponizszych obszar6w

Ekspansja firmy na rynku
Zmniejszenie liczby reklamacji
Lepszy wizerunek firmy

Obnizenie kosztoéw dziatalnosci

Uzyskanie przewagi konkurencyjnej

0 10 20 30 40 50 60
Calkowicie nieistotny 1 B Mato istotny 2 m Nie mam zdania 3
m [stotny 4 m Niezwykle istotny 5

Rysunek 30. Wyniki uzyskane na pytanie ankietowe 3 (N=56)

Zrbdto: opracowanie wlasne

Istotno$¢ automatyzacji proceséw w badanych drukarniach (pytanie 3) rozumiana byta jako
szansa na uzyskanie przewagi konkurencyjnej, obnizenie kosztow dziatalnosci oraz
zmniejszenie liczby reklamacji (rysunek 30).

Na pytanic 4 o prowadzenie wlasnej dziatalnosci badawczo-rozwojowej (R&D) 77%

ankietowanych zadeklarowalo prowadzenie badan (rysunek 31).

4. Czy Pan(a)-i firma prowadzi wtasng dziatalnos¢
badawczo- rozwojowg (R&D)?

= Tak = Nie

Rysunek 31. Wyniki uzyskane na pytanie ankietowe 4 (N=56)

Zrddlo: opracowanie wlasne
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5. W jaki sposob nastepuje przeptyw materiatow podstawowych w
Pana(a)-i firmie na poszczegdlnych etapach?

Transport opakowan do magazynu wyrobow
gotowych

Transport zadrukowanych arkuszy do dalszego
przetworzenia

Transport surowca na maszyne drukujaca

Przygotowanie surowca do druku (np. doci¢cie pod

wymiar)

Transport zamdwionego surowca z magazynu

o

10 20 30 40 50 60 70

® Duza ingerencja czlowieka ®m Umiarkowana ingerencja czlowieka

B Mata ingerencja czlowieka m Automatyzacja

Rysunek 32. Wyniki uzyskane na pytanie ankietowe 5 (N=56)

Zrddlo: opracowanie wlasne

Sposoéb przeptywu materialtdéw podstawowych na poszczegoélnych etapach produkcyjnych
w badanych drukarniach (pytanie 5) okreslony zostat gtownie jako transport z umiarkowang
ingerencja cztowieka lub matlg ingerencja czlowieka (rozumiana jako krok przed peing
automatyzacja, ograniczenie recznej pracy fizycznej do minimum). Pelna automatyzacja oraz
duza ingerencja cztowieka zostaly sklasyfikowane jako najrzadziej stosowane (rysunek 32).
Spos6b wdrazania automatyzacji procesow (pytanie 6) zdecydowanie byt swiadomy i celowy
oraz zaplanowany — 79% ankietowanych (rysunek 33).

6. Prosz¢ okresli¢ sposob wdrazania automatyzacji
procesoOw w Pan(a)-i firmie?

= Swiadomy = Niezamierzony

Rysunek 33. Wyniki uzyskane na pytanie ankietowe 6 (N=56)

Zrédto: opracowanie wlasne
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7. Prosze¢ wskaza¢ planowane efekty wdrozenia automatyzacji
procesOw w Pan(a)-1 firmie, ktore chcg Panstwo osiggnac?

Zwigkszenie mozliwosci produkcyjnych I
Poprawa jakosci opakowan | N N
Obnizenie kosztow dziatalnosci I
Wyzszy poziom obstugi dotychczasowych. . I
Rozszerzenie wspolpracy z klientami 1. . I

0 10 20 30 40 50 60 70 80

m Zintegrowany System Informatyczny

= Nowoczesny Park Maszynowy

m Usprawnienia wspomagajace pracg operatora

m Automatyczny przeptyw materiatow i potproduktow

m Normy i standardy

Rysunek 34. Wyniki uzyskane na pytanie ankietowe 7 (N=56)

Zrbdto: opracowanie wlasne

Do planowanych efektow wdrozenia automatyzacji procesow (pytanie 7) najczesciej wskazano
wyzszy poziom obstugi dotychczasowych klientow (czas realizacji zaméwien, terminowos¢
wykonania) 1 zwigkszenie mozliwosci produkcyjnych przy pomocy Zintegrowanego Systemu

Informatycznego oraz Nowoczesnego Parku Maszynowego (rysunek 34).

8. Prosze ocenic¢ istotno§¢ wymienionych barier dla wdrozenia
automatyzacji w Pan(a)-i firmie

Brak odpowiedniego partnera biznesowego [N

Brak wymaganej technologii [ NN
Brak wykwalifikowanej kadry [ NN
Brak przychylnosci kierownictwa firmy [ NN
Brak $rodkow finansowych [N
0 10 20 30 40 50 60
® Catkowicie nieistotny 1 ® Mato istotny 2 ®m Nie mam zdania 3
u [stotny 4 ® Niezwykle istotny 5

Rysunek 35. Wyniki uzyskane na pytanie ankietowe 8 (N=56)

Zrddlo: opracowanie wlasne
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Za gléwna barier¢ wdrozenia automatyzacji w drukarniach opakowaniowych (pytanie 8),
wskazano brak §rodkéw finansowych. Kolejnym istotnym czynnikiem byt brak przychylno$ci
kierownictwa na ewentualne zmiany i podazanie za trendami (rysunek 35). 96% respondentow
okreslito, ze firma, w ktorej pracuja dziata na rynku 10 lat lub dluzej (rysunek 36). 91% osob
okreslito drukarnie, w ktorej pracuja na zatrudniajagca 50-249 o0s6b, 9 oséb okreslito
zatrudnienie na poziomie 10-49 os6b (rysunek 37).

9. Prosze¢ wskaza¢ ile lat firma dziata na rynku?

=1-2lata =3-5lat =6-9lat =10 lati wiccej
Rysunek 36. Wyniki uzyskane na pytanie ankietowe 9 (N=56)

Zrédto: opracowanie wlasne

10. Jaka jest wielko$¢ zatrudnienia w Pan(a)-i firmie?

0

= Ponizej 10 0sob = 10-49 0s6b = 50-249 0s6b

Rysunek 37. Wyniki uzyskane na pytanie ankietowe 10 (N=56)

Zrddlo: opracowanie wlasne
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Badanie ankietowe wykazato, ze kwestia automatyzacji procesow nie jest obca dla kadry

analizowanych drukarni. Pracownicy sg $wiadomi barier wdrazania rozwigzan usprawniania
procesow w firmach, ktére gléwnie okreslaja jako brak $rodkéw finansowych oraz brak
przychylnosci kierownictwa zaktadu. 21% ankietowanych o0s6b odpowiedzialo, ze sposob
wdrazania automatyzacji w firmie, w ktérej pracujg jest niezamierzony. Wiekszo$¢
respondentéw (76%) uwaza, ze firmy moga odnie$¢ wiele korzysci z racji wdrozenia norm,
standardow, Zintegrowanego Systemu Zarzadzania czy automatyki przemystowe;.
Na szczegdlng uwage =zastuguje z pewnos$cig pytanie o sposéb przeptywU materiatu
podstawowego na poszczegdlnych etapach, ktore stato si¢ przestankg do dalszych badan.
W pytaniu tym wyrdézniono pie¢ procesOw: transport zamdowionego materiatu z magazynu,
przygotowanie materiatu do druku (np. docigcie pod wymiar), transport materialu na maszyne
drukujaca, transport zadrukowanych arkuszy do dalszego przetworzenia oraz transport
opakowan do magazynu wyrobow gotowych. W pierwszym wymienionym procesie wedtug 3
0sob jest on w pelni zautomatyzowany, natomiast 29 os6b wskazato umiarkowang ingerencj¢
cztowieka, a 16 0s6b matg ingerencje. W pozostatych procesach rozktad wynikéw przedstawiat
sic podobnie. Srednio 14% ankietowanych wskazywato duza ingerencje cztowieka
w wykonywanie poszczegolnych czynno$ci. Dowodzi to, iz proces przeptywu materiatow
w wybranych drukarniach przebiegal z umiarkowana lub matg ingerencja cztowicka. Analiza
danych pierwotnych pochodzacych z wywiadow indywidualnych oraz ankiety skierowanej do
56 pracownikow instytucji wskazala potencjalne kierunki usprawnien procesu przeplywu
materiatdéw podstawowych bez propozycji gotowych rozwigzan.

Badanie mialo na celu identyfikacj¢ stanu wiedzy pracownikow o mozliwosciach
realizacji zmian 1 gotowosci dotyczacej usprawniania procesOw w branzy opakowaniowe;.
Uzyskane wyniki sg przestanka do dalszych badan ukierunkowanych na usprawnianie

przeplywdw materialdow podstawowych w drukarniach opakowaniowych.

2.5. Analiza i ocena barier przeplywu materialow w drukarniach z wykorzystaniem
metody DEMATEL
Poszukiwaniom zrédet problemu stuzy Diagram Ishikawy. Jest to narzedzie do
wizualizacji, a doktadniej - do analizy przyczynowo - skutkowej rozwazanego problemu.
Nazywany jest rowniez wykresem rybiej osci. Przyczyny powstania problemu mozna
przedstawi¢ za pomocg siedmiu sktadowych (tabela 7), z ktérych cze$¢ moze by¢ pominigta ze

wzgledu na badang branze opakowaniowg [Chrusciel, 2022, s.66]. Na podstawie wynikoéw
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obserwacji uczestniczacej 1 dyskusji z ekspertem (szefem Klastra Poligraficznego w Lesznie)
poszukiwano przestanek dotyczacych problemu zwigzanego z dlugim czasem realizacji zlecen.
Punktem wyjscia do analizy problemu za pomocg Diagramu Ishikawy byto wskazanie pieciu
roznych perspektyw poszukiwania przyczyn: Czlowieka, Maszyny, Materialu, Metody

i Kierownictwa.

Tabela 7. Gtéwne sktadowe diagramu Ishikawy

ISHIKAWA
Lp. | Jezyk angielski | Jezyk polski Opis
1 Man Czlowiek Btedy ludzkie
2 Method Metoda Btedy w metodzie pracy
3 Material Materiat Wady materiatlowe
4 Management Zarzadzanie Zte zarzadzanie procesem
5 Measurement Pomiary Problemy z pomiarami
6 Machine Maszyna Problemy wynikajgce z pracy maszyny
7 Mother of Srodowisko Problemy wynikajace ze srodowiska lub
nature otoczenia (np. temperatura)

Zrodto: Chrusciel, 2022, 5.67

Problem dlugiego czasu realizacji zamoéwienia w drukarni opakowaniowej zostal
zilustrowany na Diagramie Ishikawy (rysunek 38), na ktorym skupiono uwage na takich
przyczynach 1 skutkach, ktoére pomagaja dostrzec ztozonos¢ badanego zjawiska. Podczas
analizy zostato wyodrgbnionych 18 przyczyn: po 4 przyczyny do kategorii: Cztowiek, Materiat,
Metoda i po 3 przyczyny do kategorii: Maszyna i Kierownictwo.
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Kwalifikacje personelu System naprawy maszyn

»
>

»

Absencje w pracy Okresowe czyszczenie maszyn \
»

»

»

Liczba pracownikow Przezbrojenia maszyn
_— _—>

Duza odpowiedzialno$
»

»

PROBLEM: Dtugi czas realizacji zamowienia

System planowania Przeptyw informacji

materialowego
«—

Podziat prac
Zgodno$¢ materiatu ze Plan pracy

specyfikacja techniczna
—>
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Rysunek 38. Diagram Ishikawy problemu Diugiego czasu realizacji zamowienia

Zrbdto: opracowanie wlasne

Zidentyfikowane przyczyny i skutki postuzyty do przeprowadzenia badania relacji pomiedzy
ujawnionymi przyczynami rozwazanego problemu dlugotrwalej realizacji zamowien.
Postuzono si¢ w tym celu metoda DEMATEL (ang. Decision Making Trial and Evaluation
Laboratory), ktora wywodzi si¢ z projektu prowadzonego przez Battelle Geneva Research
Institute w latach 70. XX wieku. Metoda ta pozwala na rozpoznanie ztozonych problemoéw
poprzez identyfikacje, analize¢ 1 ewaluacje przyczynowo - skutkowy relacji miedzy ré6znymi
elementami w ztozonych systemach socjotechnicznych [Fontela i Gabus, 1976]. Do probleméw
takich nalezy zagadnienie zwigzane z usprawnieniem pracy w drukarni opakowaniowej oraz

analizg relacji pomiedzy czynnikami zobrazowanymi na rysunku 38. Zastosowanie metody
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DEMATEL w tym kontek$cie mozna sprowadzi¢ do nast¢pujacych krokow [Nermend 1 Kesra,
2017, 5.262-265; Iwaszczuk, 2020, s.157-160]:

Krok 1: opracowa¢ graf przyczynowo — skutkowy.

Krok 2: dokona¢ identyfikacji czynnikow majacych na siebie wptyw na podstawie skali
0 pewnej liczbie stopni (0-4) oraz ilustracja struktury tego wplywu za pomoca macierzy
bezposredniego wptywu. W badaniach w niniejszym artykule przyjeto skale taka jak pokazano
w tabeli 8. W kolejnym etapie nalezy zbadac i oceni¢ zaleznosci pomigdzy zidentyfikowanymi

wymiarami za pomocg badan eksperckich.

02 0
X=|110 4
230

Tabela 8. Skala dla ocen eksperckich

Pozycja na skali
Ocena porzadkowej w relacji
rosngcej
Brak wptywu 0
Bardzo maty wptyw 1
Maty wptyw 2
Duzy wptyw 3
Bardzo duzy wptyw 4

Zrbdto: opracowanie wlasne

Krok 3: wykorzysta¢ opini¢ grona K ekspertow, w wyniku ktérej otrzymuje si¢ macierz

zagregowanego bezposredniego wplywu:

K X<
X = Lt
K

Krok 4: przeksztalci¢ macierz bezposredniego wptywu do postaci zapewniajacej zbiezno$é

ciggu wynikow przy podnoszeniu jej o kolejnych poteg:
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X - X:limX =0

I—poo
Krok 5: wyznaczy¢ nalezy catkowita macierz wptywu T zgodnie ze wzorem:

T=[4] =X(1-X)"

n n

S =EYLE YL, S = \ [ _iff"
j=1 i=1 i= j=l
Krok 6: dysponujac macierza T obliczy¢ wskazniki znaczenia i relacji
ti+=Xjo1ty + Yo i
ti—= Xj—1 tij — Xj=1 Gji

Krok 7: dysponujac wartosciami t; + oraz t; — w kroku tym nalezy sporzadzi¢ diagram
znaczenia i relacji. Interpretacji tego diagramu nalezy dokona¢ w uktadzie efekt-waznosci, co
pokazano na rysunku 34 [Dytczak i Ginda, 2014, s.636].

D-R
A
(D-R)max '
STRONG REASONS
WEAK REASONS
0 D+R
WEAK EFFECTS
STRONG EFFECTS
(D-R)min ‘
minor importance crucial

Rysunek 39. Schemat interpretacji diagramu przyczyna-skutek w metodzie DEMATEL
Zrodto: Nermend i Kesra, 2017, s.272

Wykorzystujac opisang powyzej metodg, w pierwszej kolejnosci opracowano macierz
bezposredniego wpltywu czynnikow wskazanych na Diagramie Ishikawy (tabela 9).

W kolejnym kroku dobrano grupe ekspertow majacych za zadanie okresli¢ zaleznosci

93



przyczynowo - skutkowe pomig¢dzy czynnikami pokazanymi na rysunku 38. W badaniu

wykorzystano opinie 12 ekspertéw, ktorych charakterystyke pokazano w tabeli 10.

Tabela 9. Formularz badawczy dla ekspertow - Macierz bezposredniego wplywu czynnikow

wplywajacych na usprawnienie pracy w drukarni opakowaniowe;j

Czynniki

A

B

Cc |[ID|E |F |G |H |I |J |K|IL|M|N |O |P

Kwalifikacje personelu

0

Absencje w pracy

A
B
C

Liczba pracownikow

Zbyt duza
odpowiedzialno§¢

System naprawy maszyn

Okresowe czyszczenie
maszyn

Przezbrojenia maszyn

Zgodnos¢ materiatu ze
specyfikacja techniczng

Nieterminowe dostawy
materiatow podstawowych

System planowania
materiatowego

Potwierdzanie zamowien

Przeptyw informacji

I L ol

Plan pracy

Obieg dokumentacji w
formie papierowej

Liczba reklamacji

Podziat prac

|00 |2

Nadzor

S

Motywacja

Zrédto: opracowanie wlasne

Tabela 10. Charakterystyka ekspertow biorgcych udziat w badaniu

Id Charakterystyka eksperta

Doswiadczenie profesjonalne

1. Wrhasciciel drukarni Ponad 30-letnie doswiadczenie w prowadzeniu drukarni
opakowaniowe;j.
2. Kierownik Dziatu Planowania | 10 letnie doswiadczenie w obszarze opakowan gigtkich.

Technolog i naukowiec

8 letnie doswiadczenie w prowadzeniu badan w obszarze
opakowan oraz 10 letnie dos§wiadczenie w Dziale

Technologii Opakowan
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Id Charakterystyka eksperta Doswiadczenie profesjonalne
4, Pracownik Dzialu Zakupow 20 letnie do$wiadczenie w dziale zakupow branzy
opakowaniowej.
5. Dyrektor Zaktadu 20 lat doswiadczenia w prowadzeniu przedsigbiorstwa
opakowaniowego
6. Drukarz 15 letnie doswiadczenie w zadruku opakowan.
7. Pracownik Dzialu Obshugi | 20 letnie doswiadczenie w Dziale Obstugi Klienta
Klienta w Drukarniach opakowaniowych.
8. Dyrektor 20 letnie doswiadczenie w zarzadzaniu drukarnig
opakowaniowa.
9. Planista 4 letnie doswiadczenie w Dziale Planowania Drukarni
opakowaniowej
10. | Kierownik ds. planowania 8 letnie doswiadczenie w Dziale Planowania Drukarni
opakowaniowej
11. | Pracownik Dzialu Obstugi | 5 letnie doswiadczenie w Dziale Obstugi Klienta
Klienta Drukarni opakowaniowej
12. | Magazynier 15 letnie doswiadczenie jako Magazynier Surowcow
Drukarni opakowaniowej

Zrbdto: opracowanie wlasne

Na podstawie zebranych wynikow obliczono wskazniki znaczenia (waznosci) i relacji (tabela

11).

Tabela 11. Wspotezynniki waznosci i relacji

Id. Nazwa wymiaru t; + t; —
A Kwalifikacje personelu 11,46 0,70
B Absencje w pracy 11,20 0,72
C Liczba pracownikow 11,44 0,65
D Duza odpowiedzialnos¢ 11,60 0,05
E System naprawy maszyn 10,59 -0,22
F Okresowe czyszczenie maszyn 10,19 -0,49
G Przezbrojenia maszyn 11,00 -0,31
H Zgodno$¢ materiatu ze specyfikacjg techniczng 10,39 -0,44
I Nieterminowe dostawy materiatow podstawowych 11,38 -0,52
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Id. Nazwa wymiaru t; + t; —
J System planowania materiatowego 11,58 -0,26
K Potwierdzanie zaméowien 11,68 -0,37
L Przeptyw informacji 11,44 0,45
M Plan pracy 12,87 0,29
N Obieg dokumentacji w formie papierowej 9,26 -0,13
@] Liczba reklamaciji 11,80 -0,20
P Podziat prac 12,49 0,22
R Nadzor 11,64 -0,23
S Motywacja 11,11 0,07

Zrbdto: opracowanie wlasne

W celu latwiejszej  interpretacji  wynikow  pokazane  powyzej  wartosci

t; +oraz t; — w sposob graficzny pokazano na rysunku 40.

Wykres znaczenia-relacji

0,80
]
[ J
0,60
[ J
0,40
Z;? PY
© 0,20 g
2 [ J
=
R [ J
S 0,00
2 0p0 200 400 600 800 1000 1200 1400
-0,20 I 4
[ J
N [ )
0,40 .
® o
-0,60

Wskaznik znaczenia

Rysunek 40. Schemat interpretacji diagramu przyczyna-skutek w metodzie DEMATEL

Z badan mozna wnioskowac, ze istnieje silne oddzialywanie miedzy czynnikiem
Nieterminowe dostawy materiatow podstawowych a pozostatymi czynnikami. Wysokie
warto$ci t; + dla Planu pracy i Podziatu prac wskazuja, ze te dwa czynniki bardziej oddziatuja

na pozostale, niz pozostate na nie. Kwalifikacje personelu i absencje w pracy maja wysokie
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wartosci t; -, co oznacza, ze ich relacje z innymi czynnikami sg bardzo silne. Przy czym,
poniewaz leza pod osig OX mozna wnioskowac¢, ze inne czynniki bardziej wptywajg na nie, niz
one na inne. Nieterminowe dostawy materiatow podstawowych na rysunku 40 znajduja si¢
w prawym dolnym rogu (zaznaczono strzatka), co oznacza, ze sg one silnie powigzane z innymi
czynnikami oraz ze inne czynniki bardziej oddzialywajg na Nieterminowe dostawy materiatow
podstawowych, niz Nieterminowe dostawy materiatow podstawowych na te czynniki.
Podsumowujac, analiza przyczynowo — skutkowa (Diagram Ishikawy) pozwolita na
wyodrebnienie 18 przyczyn dlugiej realizacji zamowien w drukarni opakowaniowej. Zostaly
one wykorzystane do opracowania macierzy bezposredniego wpltywu czynnikOw na siebie
w Metodzie DEMATEL. Wysokie warto$ci t; + dla Planu pracy 1 Podzialu prac wskazaly, ze
te dwa czynniki sg kluczowe 1 najbardziej oddziatuja na inne, determinujace dlugotrwatosé

realizacji zlecen w drukarni opakowaniowe;j.
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3. Projekt modelu usprawniania procesu przeplywu materialow
podstawowych w drukarniach

3.1. Zalozenia modelu referencyjnego przeplywu materialow podstawowych

Model odnosi si¢ do procesu przeptywu materiatow podstawowych rozpoczynajacego si¢
czynnoscig przyjecia zamowienia na opakowanie, a konczacego si¢ wyprodukowaniem tego
(zadrukowanego) opakowania w drukarniach opakowaniowych $redniej oraz duzej wielkosci,
ktorych specyfika dzialalnosci polega na produkcji opakowan z nadrukiem na materiatach
podstawowych takich jak: laminaty, folie, papier czy tektura, przy pomocy réznych technik
druku (offset, fleksodruk, rotograwiura). Uproszczenia zastosowane w modelu dotyczg analizy
wybranych proceséw przeptywu materiatdow w drukarni opakowaniowej oraz wskazania 0sob
odpowiedzialnych za dany proces i nie wplywajg one na zmiany:

o technologiczne (park maszynowy, automatyzacja procesowa w drukarniach),

o organizacyjne (struktura i kultura organizacyjna drukarni opakowaniowych),

o logistyczne (wewngetrzne i zewngtrzne uwarunkowania przeplywu materiatow),
o branzowe (uwarunkowania prawne, normy i standardy).

Mozna spotka¢ referencje w zakresie sposobéw pomiaru i oceny proceséw logistycznych
przedsiebiorstw. Jedna z nich jest pomiar gldéwnych atrybutéw procesu takich jak np. koszt,
czas trwania czy jako$¢. Majg one decydujacy wplyw na efektywne dzialanie organizacji
[Grajewski, 2007, s.153]. W przypadku drukarni opakowaniowych cena jest kryterium
niezmiennym (podpisane dtugoterminowe kontrakty), nawet kiedy opakowanie zostanie
wydrukowane szybciej. Przy ustandaryzowanej jakosci i stalej cenie obowigzujacej w branzy
opakowaniowe] mozna poprawia¢ efektywnos¢ tylko jedng droga- skracajac czasy realizacji
zlecen. Tu rodzi si¢ pytanie o bardziej lub mniej wydajne maszyny lub technologie.

W niniejszej dysertacji, na podstawie badan literatury przedmiotu (rys. 12) i opinii
specjalistow, autorka przyjeta, Ze usprawnianie procesu przeptywu materiatow podstawowych
w drukarniach opakowaniowych (rozumiane jako redukcja czasu trwania realizacji zamdowien)
zalezy od:

o zastosowania zintegrowanego systemu informatycznego ERP,
o stosowania norm i standardow,
o wykorzystania automatyki przemystowe;.

Podstawowym celem implementacji modelu referencyjnego jest doprowadzenie do

100% skutecznosci w zakresie terminowej realizacji zlecen, w mozliwie jak najkrotszym

czasie, przy efektywnym wykorzystaniu zasobow ludzkich, spetniajac jednoczesnie kryteria
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jakosciowe. Zaktada si¢, ze wdrozenie zatozen modelu referencyjnego ma doprowadzi¢ do
osiggnigcia korzysci z punktu widzenia usprawnienia procesu przeptywu materiatéw
podstawowych w drukarniach opakowaniowych w kontekscie skrocenia cyklu produkcyjnego.
Jako metode monitorowania procesOw w zakresie przebiegu procesu i jego pracochtonnosci
przyjeto analize procesowq, ktora pozwala zidentyfikowa¢ ogniwa limitujace (waskie gardta)
procesow 1 okre$li¢ ~ wymagane usprawnienia.  Analiza  procesowa jest to
wyspecjalizowana metoda stosowana w szerszym kontekScie zarzadzania procesami
biznesowymi, pozwalajgca przeanalizowaé, czy obecne procesy spetniajg swoje cele. Analiza
ta pozwala na badanie proceséw calej organizacji lub jej wybranych obszarow.

Zalozenia modelu referencyjnego zostang zweryfikowane z rzeczywistymi procesami
realizowanymi w obszarze przeptywu materialdéw podstawowych w trzech opisanych uprzednio
drukarniach, dziatajacych na terenie wojewddztwa wielkopolskiego.

Podsumowujac, proponowany model referencyjny umozliwi konsolidacje¢ zadan zar6wno
organizacyjnych jak i technologicznych. Zatozenia modelu referencyjnego pozwalaja na jego
adaptacj¢ réwniez w sytuacji, gdy zaczng obowigzywaé nowe wymagania np. przepisy unijne
dotyczace $ladu weglowego w zarzadzaniu procesem przeptywu materiatow podstawowych

w drukarniach opakowaniowych.

3.2. Identyfikacja uniwersalnej struktury procesu przeplywu materiatow
podstawowych w drukarniach
3.2.1 Identyfikacja typowych etapéw procesu i probleméw organizacyjno-
technicznych
Opracowany model bazowy prezentuje przebieg procesu przeptywu materiatdéw
podstawowych w procesie produkcyjnym obejmujagcym wytwarzanie opakowan 1 jest
odzwierciedleniem aktualnego stanu faktycznego.
Na podstawie wywiadow pracownikami kazdej drukarni zidentyfikowano nastgpujace procesy
przeplywu materiatow podstawowych (zainicjowane przyjeciem zamdwienia na opakowania):
o analiza zamowienia,
O prognoza zapotrzebowania materiatowego,
o zamoéwienie materiatu podstawowego,
o przyjecie materiatu podstawowego,
o zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni material podstawowy,

o przetwarzanie materialu podstawowego,
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o pakowanie, konfekcjonowanie i bindowanie,

o transport i kontrola towaru,

o wydanie towaru.
Podczas identyfikacji etapéw procesu rozpoznane zostaty rowniez problemy organizacyjno-
techniczne. Alokacja zadan oraz odpowiedzialno$¢ za dang czynnos¢ byty rozmyte 1 podzielone
na kilka os6b, zamiast przydzielone do jednej osoby. Alokacja zadan byta dysponowana ustnie
lub dokumentem tradycyjnym (wydrukowane zlecenie produkcyjne), co utrudniato
komunikacje oraz przeptyw informacji zar6wno wewnatrz firmy jak i na zewnatrz. Opdznienie
rozpoczgcia procesu wystepowato z uwagi na oczekiwanie na podjgcie decyzji przez
przetozonego. Mimo oprogramowania wspomagajacego proces pakowania, bindowanie palet

nastepowato rgcznie — co rowniez wydtuzalo proces obstugi zaméwienia.

3.2.3 Graficzna prezentacja struktury procesu

Model bazowy powstat na bazie wywiadow z pracownikami badanych drukarni. Zostaty
wskazana przez nich struktura procesu przeptywu materiatow podstawowych w drukarniach
opakowaniowych, ktéra zostala nastgpnie przedstawiona graficznie za pomoca narzedzia
igrafXx. Analiza proceséw w badanych drukarniach i analiza literatury wykazaty, ze typowy
proces przeptywu materiatow podstawowych w drukarni opakowaniowej przebiega w sposob
pokazany na modelu bazowym (rysunek 41). Przedstawia szczegdtowy i kompletny podziat
czynnosci W analizowanym procesie. Okreslono role biznesowe uczestnikow procesow
(pracownik Biura Obstugi Klienta, pracownik Dzialu Zakupow, pracownik Magazynu,
pracownik Dziatu Produkcji), nastepnie przebiegi i zdarzenia. Analizowany proces przeptywu
materiatu podstawowego finalizowany jest tworzeniem (wyprodukowaniem) opakowania.

Celem zaproponowanego opisu jest wskazanie przebiegow kluczowych z punktu
widzenia procesu przeptywu materiatow podstawowych w drukarniach opakowaniowych,
a zwlaszcza skupienie uwagi na takich narzedziach usprawniania procesow jak: automatyka

przemystowa, normy i standardy oraz system informatyczny ERP.
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DRUKARNIA OPAKOWANIOWA

Prognoza
zaopatrzenia
materiatu

materiat dostepny

Analiza
zamowienia

Pracownik Biura

Przyjecie zamdwienia

Zamowienie materiatu

Pracownik Dziatu
Zakupow

Przyjecie materiatu Wydanie towaru

Magazynier

Opakowania
wyprodukowane

Zaopatrzenie stanowisk pracy w Przetwarzanie Palu?wanle, e Transport i kontrola
N N N N konfekcjonowanie,
odpowiedni materiat materiatu N N towaru
bindowanie

Pracownik Dziatu Produks

Rysunek 41. Model bazowy

Zrédto: opracowanie wlasne
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3.2.4 Identyfikacja dlugotrwalosci elementéw procesu

Dhugotrwato$¢ definiowana jest jako czas trwania wyrdznionego fragmentu procesu
wyrazany liczbg przyjetych jednostek terminowania. Czas ten powigzany jest z okresem
odpowiedzialnosci konkretnego pracownika za materiat podstawowy.

Na potrzeby realizowanych badan, jednostkg terminowania jest minuta. Diugotrwatos¢
analizowanych procesOw zostata zbadana na podstawie wywiadow z pracownikami kazdej
opisanej uprzednio drukarni i okreslona w tabelach dla badanych proceséw jako stan istniejacy
»AS IS”. Nastepnie, w wywiadach z kierownictwem poszczegolnych Drukarni oszacowano
realny stan przyszty, czyli czasy ,,TO BE” dla wskazanych czynnosci.

Zebrane informacje w odniesieniu do procesOw: prognozy zapotrzebowania
materialowego, zaopatrzenia stanowisk pracy, wydania towaru dla kazdej z trzech badanych
drukarni przedstawiono w tabelach 12-23. Wybor takich procesow do analiz jest nastepstwem
wnioskoéw z badania metodg DEMATEL (r. 2.5), wskazujacych silne oddziatywanie migdzy

czynnikiem Nieterminowe dostawy materiatow podstawowych a pozostatymi czynnikami.

Tabela 12. Charakterystyka procesu prognozy zapotrzebowania materiatowego ,,AS IS”

Lp. Czynnos¢ ,AS IS” Czynnos¢ ,,TO | Rola biznesowa Czas Czas
BE” trwania | trwania
LASIS” |, TO
BE”
1 Pracownik Biura
Analiza zamowien klienta Obstugi Klienta 30 minut
(BOK)
2 Sprawdzenie informacji o Pracownik BOK 20
opakowaniu minut
3 | Opracowanie nowego indeksu System Pracownik BOK 10
w systemie generuje minut 1
4 | Sprawdzenie listy materiatow komunikat o Pracownik BOK 15 minuta
braku materiatu minut
5 Sprawdzenie stanow Pracownik BOK 15
magazynowych minut
6 Opracowanie prognozy materiatu Pracownik BOK 10 minut
7 Wystanie prognozy materiatu (czynnos¢ Pracownik BOK <1 minuta
warunkowa)
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Lp. Czynnos$¢ ,,AS IS” Czynno$¢ ,,TO | Rola biznesowa Czas Czas
BE” trwania | trwania
»ASIS” |, TO
BE”
8 Otrzymanie prognozy materiatu (czynnosc¢ Klient <1 minuta
warunkowa)
9 Odestanie prognozy materiatu (czynnosc¢ Klient <1 minuta
warunkowa)
10 Weryfikacja przestanej prognozy Klient 10 minut
zapotrzebowania materialowego
11 Otrzymanie uaktualnionej prognozy materiatu Pracownik BOK <1 minuta
(czynnos$¢ warunkowa)
12 Analiza przestanej odpowiedzi od klienta Pracownik BOK 5 minut
13 Przekazanie informacji o zamowieniu Pracownik BOK 5 minut
pracownikowi dzialu zakupoéw
14 Odebranie prognozy zapotrzebowania Pracownik Dzialu 10 minut
materiatowego i wprowadzenie jej do bazy Zakupow
Zrédlo: opracowanie whasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 1
Tabela 13. Charakterystyka procesu zamowienia materiatu podstawowego ,,AS IS” i ,,TO BE”
Lp. Czynnos¢ ,,AS IS” Czynnos$¢ ,,TO BE” Rola Czas Czas
biznesowa trwania trwania
»AS IS” »10 BE”
1 Automatyczne Pracownik 15 minut 1 minuta
wygenerowanie BOK
Opracowanie zamOwienia w
zamoOwienia na materiat systemie ERP
2 Potwierdzenie Pracownik 5 minut
wygenerowanego BOK
zamowienia
materialu
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3 Agregacja Pracownik <1 minuta
systemowa Dzialu
zamoOwien Zakupow
4 Weryfikacja zamowienia pod katem terminu Pracownik 10-15 minut
dostawy Dziatu
Zakupow
5 Pracownik 15 minut 5 minut
Wyslanie zamo6wienia na materiat Dzialu
Zakupow
6 Potwierdzenie Pracownik 15 minut 3 minuty
zamoOwienia oraz Dzialu
otrzymanie Zakupow
informacji o (Pracownik
Weryfikacja odpowiedzi przewidywanym BOK-,,TO
terminie dostawy BE”)
7 Oczekiwanie na Pracownik <1 minuta
dostawe BOK
8 Odbior dostawy w magazynie Magazynier 2 godziny
9 Rejestracja przyjetej dostawy w systemie Magazynier 1 godzina

Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 1

Tabela 14. Charakterystyka procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy
»ASIS” 1, TO BE”

Lp. | Czynnosc¢ ,,AS IS” Czynnos¢ ,,TO Rola Czas trwania Czas
BE” biznesowa »AS IS” trwania ,,TO
BE”
1 Wybbr zlecenia i Wygenerowanie Kierownik 15 minut 3 minuty
wydruk dokumentow zlecenia produkcji
produkcyjnego | (Planista- ,, TO
BE”)
2 Odbidr zlecenia od Drukarz
kierownika i Poinformowanie | (Planista- ,,TO
zapoznanie si¢ ze drukarza o BE”) 10 minut
specyfikg zlecenia planowanym 15 minut
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Lp. | Czynno$¢,ASIS” Czynnos¢ ,,TO Rola Czas trwania Czas
BE” biznesowa »AS IS” trwania ,,TO
BE”
3 Zaniesienie zleceniu Drukarz
dokumentacji produkcyjnym 20 minut
pomocnikowi
4 Sprawdzenie Pomocnik
dostepnosci drukarza 30 minut
materialow w (Magazynier-
magazynie »1TO BE”)
5 Przekazanie Sprawdzenie Pomocnik
informacji o dostepnosci drukarza 8 minut
niedostepnosci materiatow w 5 minut
materiatu w magazynie
magazynie
6 | Przekazanie zlecenia Pomocnik
do magazyniera w drukarza 10 minut
celu dostarczenia
materialu na maszyny
7 Dostarczenie materialu do maszyny Magazynier 30 minut
8 Uzbrojenie maszyny w odpowiedni Pomocnik 15 minut
material drukarza
Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 1
Tabela 15. Charakterystyka procesu wydania towaru ,,AS IS” i,,TO BE”
Lp. | Czynnosé ,,AS IS” Czynnos¢ ,,TO Rola biznesowa Czas Czas
BE” trwania trwania
»AS IS” ,,TO BE”
1 Analiza listy Otrzymanie listy
wysytkowej i wybor wysytek Magazynier 15 minut 5 minut
danego zlecenia
2 Sprawdzenie czy
towar jest
wyprodukowany i Magazynier 1 godzina
jego lokalizacja
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Lp. | Czynnosé ,AS IS” Czynnos$¢ ,,TO Rola biznesowa Czas Czas
BE” trwania trwania
»AS IS” » 1O BE”
3 Przejscie do biura Sprawdzenie w Magazynier 10 minut
kierownika systemie ERP czy 10 minut
4 Przekazanie towar jest Kierownik 5 minut
informacji o aktualnej | wyprodukowany i produkcji
lokalizacji na jego lokalizacje
produkcji
5 | Przewiezienie towaru Przewiezienie
do magazynu towaru do
magazynu przy Magazynier 25 minut 10 minut
pomocy automatyki
przemystowej
6 Sprawdzenie - Magazynier 7 minut -
dokumentow
7 Wprowadzenie informacji o wyrobach Magazynier 15 minut
gotowych do systemu
8 Wydruk dokumentow Magazynier 5 minut
9 Oklejenie palet
etykietami (etykieta
Oklejenie palet logistyczna GS1 Magazynier 10 minut 3 minuty
etykietami automatycznie
wygenerowana).
Sktadowanie
wyrobow gotowych
w polu buforowym
10 Transport palet do miejsca odktadczego Magazynier 20 minut 12 minut
wydan
11 Zatadunek towaru na pojazd Magazynier 1 godzina
12 Odebranie dokumentu CRM od kierowcy Magazynier 5 minut
13 Wydruk dokumentéw Magazynier 8 minut
14 Przekazanie kierowcy dokumentow Magazynier 5 minut

Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 1
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Tabela 16. Charakterystyka procesu prognozy zapotrzebowania materiatowego ,,AS IS” i,,TO BE”

Lp. | Czynnos¢ ,,ASIS” | Czynno$¢ ,,TO | Rolabiznesowa | Czas trwania Czas
BE” »AS IS” trwania
» 10 BE”
1 Pracownik Dziatu
Analiza zlecenia Planowania 5 minut
Produkcji (DPP)
2 Modyfikacja uwag Pracownik DPP 10 minut
3 Pozyskanie probek opakowan Pracownik DPP 25 minut
4 Weryfikacja czy wystac specyfikacje Pracownik DPP 7 minut
5 | Przygotowanie specyfikacji i wysytka Pracownik DPP 25 minut
6 ZamoOwienie Automatyczna Pracownik DPP 20 minut
materiatlow agregacja
7 Zgtoszenie do systemowa Pracownik DPP 10 minut 7 minut
planistow zamowien
8 Przygotowanie
specyfikacji dla Pracownik DPP 20 minut
produkcji Systemowe
9 Wydruk i wygenerowanie 10 minut
przekazanie do specyfikacji dla
pracownikéw na produkcji Pracownik DPP 15 minut
produkcji
10 | Zatwierdzenie zlecenia produkcyjnego Pracownik DPP 5 minut

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 2

Tabela 17. Charakterystyka procesu zamowienia materiatu podstawowego ,,AS IS” i,,TO BE”

Lp. Czynnos$¢ ,,AS Czynno$¢ ,,TO | Rola biznesowa | Czas trwania | Czas trwania
IS” BE” »AS IS” »10 BE”
1 Automatycznie
Weryfikacja wygenerowanie Pracownik 20 minut 3 minuty
dostepnosci folii zamoéwienia z | Dziatu Zakupow
systemu
2 Wygenerowanie 1 wysytka Pracownik
zamoOwienia Dziatu Zakupow 10 minut
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Lp. Czynnos$¢ ,,AS Czynno$¢ ,,TO | Rola biznesowa | Czas trwania | Czas trwania
IS” BE” »AS IS” » 10O BE”
3 Analiza Pracownik
odpowiedzi, - Dziatu Zakupow 10 minut -
potwierdzenie

4 | Potwierdzenie dostepno$ci materiatu Pracownik
Dziatu Zakupow 5 minut

5 Negocjacje oraz modyfikacje Pracownik
Dziatu Zakupow 15 minut

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 2

Tabela 18. Charakterystyka procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy
»ASIS” 1, TO BE”

Lp. | Czynnosé ,,AS Czynnos¢ ,,TO | Rola biznesowa | Czas trwania | Czas trwania
IS” BE” »AS IS” » 10O BE”
1 Wybér zlecenia produkcyjnego i Pomocnik 15 minut
analiza dostepnosci materiatow drukarza
2 Przygotowanie Pomocnik
informacji do Analiza drukarza 10 minut
koordynatora dostepnosci
3 Poinformowanie materiatow za 5 minut
0 zmianie i pomoca systemu
wskazanie innego ERP Lider produkgciji 10 minut
naktadu do
produkcji
5 Dostarczenie
materiatow za
Dostarczenie pomoca Pomocnik 20 minut 15 minut
materialow wozkow drukarza
autonomicznych
oraz
przenosnikow
6 Analiza specyfikacji
Drukarz 15 minut

108




Lp. | Czynno$¢ ,,AS Czynno$¢ ,,TO | Rola biznesowa | Czas trwania Czas trwania

IS” BE” »AS IS” » 10O BE”
7 Dostarczenie drukarzowi Pomocnik
oprzyrzadowania drukarza 5 minut

8 Rozpisanie Otrzymanie

naktadu rozpisanych Drukarz 15 minut 5 minut

zlecen
9 Wstepne Wstepne
sprawdzenie sprawdzenie Pomocnik 15 minut 7 minut
materiatu materialu w drukarza
systemie ERP

10 Weryfikacja dostgpnosci Pomocnik
prawidlowego materiatu drukarza 10 minut
11 Przerwanie naktadu Pomocnik
drukarza 5 minut
12 Odstawienie materiatow do Pomocnik
magazynu drukarza 20 minut
13 Zatozenie materiatu na maszyng i Pomocnik
sprawdzenie materiatu drukarza 25 minut
14 Przygotowanie fotopolimerow Pomocnik
drukarza 15 minut
15 Dostarczenie
farb za pomoca Pomocnik
Dostarczenie farb wozkow drukarza 15 minut 10 minut
autonomicznych

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 2

Tabela 19. Charakterystyka procesu wydania towaru ,,AS IS” i,,TO BE”

Lp. | Czynnos$é ,,AS Czynno$¢ ,,TO BE” | Rola biznesowa Czas Czynnos$¢
IS” trwania ,,LAS | ,,TO BE”
IS”
1 Weryfikacja planu wysytek- wysytki na Pracownik
kolejny dzien Dzialu Logistyki 30 minut
2 Pracownik
Wystawienie dokumentu WZ Dzialu Logistyki 10 minut
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Lp. | Czynnos$é¢ ,,AS Czynno$¢ ,,TO BE” | Rola biznesowa Czas Czynno$¢
IS trwania ,,LAS | ,,TO BE”
IS”
3 Pracownik
Przygotowanie dokumentacji celnej Dziatu Logistyki 15 minut
4 Pracownik
Wydruk dokumentacji Dziatu Logistyki 5 minut
5 Sortowanie Automatyczne Pracownik
zlecen sortowanie zlecen Dzialu Logistyki 40 minut 10 minut
6 Pracownik
Przygotowanie dokumentacji celnej Dzialu Logistyki 15 minut
7 Pracownik
Wysyltka zlecen transportowych Dziatu Logistyki 5 minut
8 Weryfikacja Weryfikacja statusu Pracownik
statusu zlecenia zlecenia i zlecenie Dziatu Logistyki 20 minut
9 Zlecenie towaru do wysytki Pracownik
przeniesienia przy pomocy systemu | Dzialu Logistyki 10 minut
towaru do ERP 10 minut
wysytki
10 Magazynier
Weryfikacja listy wydan Wwyrobow 15 minut
gotowych
11 Skanowanie Skanowanie palety Magazynier
palety (etykieta logistyczna WYrobow 5 minut 3 minuty
GS1) gotowych
12 Transport do strefy Magazynier
Transport do buforowej przy Wyrobow
strefy buforowej pomocy wozkow gotowych 20 minut 13 minut
autonomicznych
13 Weryfikacja stanu zlecen w ramach Pracownik
wysytki Dziatu Logistyki 15 minut
14 Pracownik
Wystawienie dokumentu WZ Dziatu Logistyki 7 minut
15 Pracownik
Przekazanie WZ na magazyn Dzialu Logistyki 5 minut

Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 2
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Tabela 20. Charakterystyka procesu prognozy zapotrzebowania materiatowego ,,AS IS” i,,TO BE”

Lp. | Czynnosé ,,AS IS” | Czynnos$é ,,TO BE” Rola Czas Czas
biznesowa trwania ,,AS trwania
IS” » 1O BE”
1 | Przekazanie zlecen Otrzymanie Pracownik
produkcyjnych automatycznego Biura Obstugi 5 minut
komunikatu z Klienta 1 minuta
2 Analiza zlecen systemu o brakach
produkcyjnych materiatu Planista 1 25 minut
3 Weryfikacja
dostepnosci
materiatow i Weryfikacja stanow Planista 2 35 minut
komponentow magazynowych oraz 5 minut
4 Otrzymanie prognoz materiatow
prognoz i dodanie Pracownik
potrzeb do bazy Dziatu 20 minut
zapotrzebowania Zakupow
materialowego
5 Pracownik
Potwierdzenie dostaw materialow Dzialu 5 minut
Zakupow
6 Sprawdzenie dostgpnych mocy
produkcyjnych Planista 2 40 minut
7 Przekazanie planu | Zatwierdzenie planu
produkcji produkcji Planista 2 5 minut 1 minuta

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 3

Tabela 21. Charakterystyka procesu zamowienia materiatu podstawowego ,,AS IS i ,,TO BE”

Lp. | Czynnosé ,,ASIS” | Czynnos$é ,,TO Rola biznesowa Czas Czas
BE” trwania trwania
»AS IS” ,,TO BE”
1 Analiza zlecenia produkcyjnego pod Pracownik Dziatu
katem braku materiatu Planowania 15 minut
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Lp. | Czynnos$é¢ ,, ASIS” | Czynno$é,, TO Rola biznesowa Czas Czas
BE” trwania trwania
»AS IS” » 10 BE”

2 Automatycznie
ZamoOwienie wygenerowane | Pracownik Dziatu 15 minut 3 minuty
materiatow zamowienie w Zakupow

systemie ERP

3 Pracownik Dziatu

Ustalenie poziomu zapasow z klientem Zakupow 20 minut

4 | Zamoéwienie do odnowienia zatozonego | Pracownik Dzialu

poziomu zapasu Zakupow 15 minut
5 Pracownik Dziatu
Zamowienie pod zlecenie Zakupow 15 minut
6 Pracownik Dziatu
Otrzymanie potwierdzenia zamowienia Zakupow 1 minuta
7 Przyjecie
materialu na
Przyjecie materiatu magazyn przy Pracownik Dzialu 30 minut 15 minut
na magazyn pomocy wozkow Zakupow

autonomicznych
oraz

przenosnikow

Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 3

Tabela 22. Charakterystyka procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy
»ASI1S”1,,TO BE”

Lp. | Czynnosé ,,AS IS” Czynnos¢ ,,TO Rola biznesowa Czas Czas
BE” trwania ,,AS trwania
IS” ,,TO BE”
1 Weryfikacja dostgpnosci materiatu Pracownik Dziatu 15 minut
Planowania
2 Potwierdzenie i przestanie zlecenia Pracownik Dzialu 5 minut
produkcyjnego Planowania
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Lp. | Czynnosé ,,AS IS” Czynnos$¢ ,,TO Rola biznesowa Czas Czas
BE” trwania ,,AS trwania
IS” » 1O BE”
3 Wydruk
dokumentow i Zlecenie
sprawdzenie otrzymane Brygadzista 20 minut 1 minuta
kompletnosci i systemowo
poprawnosci
4 Rezerwacja systemowa komponentow i
materiatow Drukarz 15 minut
5 | Przygotowanie odpowiednich materiatow Magazynier 20 minut
6 Dostarczenie Dostarczenie
materialow pod materialu pod
maszyne maszyne przy Magazynier 45 minut 30 minut
pomocy wozkow
autonomicznych
7 Uzbrojenie maszyny w dostarczone
materiaty Drukarz 40 minut
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 3
Tabela 23. Charakterystyka procesu wydania towaru ,,AS IS” i ,,TO BE”
Lp. | Czynnos$¢ ,,AS IS” | Czynnosé ,,TO Rola Czas trwania | Czas trwania
BE” biznesowa »AS IS” »10 BE”
1 Utworzenie zapotrzebowania na Pracownik
dostawe Biura Obstugi 15 minut
Klienta
2 Sprawdzenie Sprawdzenie Logistyk
dostepnosci towaru dostepnosci
na magazynie towaru w 15 minut 8 minut
systemie ERP
3 Przygotowanie towaru do wysyltki Magazynier 45 minut
4 Przekazanie
zapotrzebowania do
magazynu - Logistyk 20 minut -
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Lp. | Czynno$¢ ,,ASIS” | Czynnosé ,,TO Rola Czas trwania | Czas trwania
BE” biznesowa »AS IS” ,TO BE”
zewnetrznego celem
dostarczenia towaru
5 Sporzadzenie dokumentow
wysytkowych Logistyk 45 minut
6 | Rgczne opracowanie | Automatyczne
oraz oklejenie palet | wygenerowanie
etykietami etykiet Logistyk 15 minut 10 minut
logistycznych
GS1.
Sktadowanie
Wyrobow
gotowych w
polu
buforowym
7 Przekazanie dokumentow
magazynierowi Logistyk 10 minut

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 3

Jak wspomniano uprzednio, w tabelach 12- 23 zestawiono dla kazdego badanego procesu,

powigzanego bezposrednio z czynnikiem Nieterminowe dostawy materialow podstawowych,

stany AS IS 1 TO BE w jednej tabeli, a nastgpnie dokonano konfrontacji sytuacji zastanej

i oczekiwanej we wszystkich trzech drukarniach (analiza porownawcza — tab. 24-27).

Tabela 24. Analiza poréwnawcza procesu prognozy zapotrzebowania materiatowego dla Drukarni 1,

Drukarni 2, Drukarni 3

Proces prognozy
zapotrzebowania

materialowego

Analiza AS IS

Analiza TO BE

Drukarnia 1

Sprawdzenie informacji o opakowaniu

System generuje komunikat o
braku materialu

Opracowanie nowego indeksu w systemie

Sprawdzenie listy materiatow

Sprawdzenie stanow magazynowych
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Drukarnia 2
ZamoOwienie materialow
Zgloszenie do planistow

Automatyczna agregacja
systemowa zamowien
(Elektroniczna wymiana
danych EDI)

Przygotowanie specyfikacji dla produkcji
Wydruk i przekazanie do pracownikow na
produkcji

Systemowe wygenerowanie
specyfikacji dla produkcji

Drukarnia 3 Przekazanie zlecen produkcyjnych
Analiza zlecen produkcyjnych

Otrzymanie automatycznego
komunikatu z systemu o
brakach materiatu

Weryfikacja dostepno$ci materiatow i
komponentéw

Otrzymanie prognoz i dodanie potrzeb do
bazy zapotrzebowania materialowego

Weryfikacja stanow
magazynowych oraz prognoz
materiatow (Elektroniczna
Wymiana Danych EDI)

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 1, Drukarni 2, Drukarni 3

Na podstawie analizy porownawczej procesu prognozy zapotrzebowania materialowego

wskazano, iz liczbe operacji mozna potaczy¢ lub czes¢ z nich wylaczy¢ (tabela 24). Analiza

poréwnawcza badanego procesu dla trzech Drukarni wykazata, ze dla sytuacji oczekiwanej

nalezy wprowadzi¢: automatyczne powiadomienie o braku lub dostgpnos$ci materiatu oraz

Elektroniczng Wymian¢ Danych (EDI).

Tabela 25. Analiza por6wnawcza procesu zamowienia materiatu

Drukarni 2, Drukarni 3

podstawowego dla Drukarni 1,

Proces Analiza AS IS
zamowienia
materialu

podstawowego

Analiza TO BE

Drukarnia 1 Opracowanie zamowienia na materiat

Automatyczne wygenerowanie
zamoOwienia w systemie ERP

Potwierdzenie
wygenerowanego zamowienia
materialu

Agregacja systemowa
zamoOwien

Weryfikacja odpowiedzi

Potwierdzenie zamowienia
oraz otrzymanie informacji o
przewidywanym terminie
dostawy

Oczekiwanie na dostawe

Drukarnia 2 Weryfikacja dostepnosci folii
Wygenerowanie i wysytka zamowienia

Automatycznie wygenerowanie
zaméwienia z systemu

115




Drukarnia 3

ZamoOwienie materialow

Automatycznie wygenerowane
zamoOwienie z systemu ERP

Przyjecie materialu na magazyn

Przyjecie materiatu na
magazyn przy pomocy wozkow
autonomicznych i
przeno$nikow

Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 1, Drukarni 2, Drukarni 3

Analiza porbwnawcza procesu zamoéwienia materiatu podstawowego dla trzech Drukarni

wykazata, ze operacje mozna uprosci¢ i dla sytuacji oczekiwanej nalezy wprowadzié:

automatyczne wygenerowanie zamowienia oraz automatyczny komunikat w momencie

dostgpnosci zamowionego materiatu.

Tabela 26. Analiza porownawcza procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat

podstawowy dla Drukarni 1, Drukarni 2, Drukarni 3

Proces
zaopatrzenia

stanowisk pracy w

Analiza AS IS

Analiza TO BE

odpowiedni
material
podstawowy
Drukarnia 1 Wygenerowanie zlecenia
Wybér zlecenia i wydruk dokumentow produkcyjnego (zmiana roli
biznesowej na Planiste)
Odbidr zlecenia od kierownika i Poinformowanie drukarza o
zapoznanie si¢ ze specyfika zlecenia planowanym zleceniu
_ _ _ produkcyjnym (zmiana roli
Zaniesienie dokumentacji pomocnikowi biznesowej na Planiste)
Sprawdzenie dostepnosci materiatow w Sprawdzenie dostgpnosci
magazynie materialdow w magazynie
Przekazanie informacji o niedostepnosci (zmiana roli biznesowej na
materiatu w magazynie Magazyniera)
Przekazanie zlecenia do magazyniera w
celu dostarczenia materiatu na maszyny
Drukarnia 2 Przygotowanie informacji do koordynatora | Analiza dostgpnosci

Poinformowanie o zmianie i wskazanie
innego naktadu do produkcji

materialow w systemie ERP

Dostarczenie materiatow

Dostarczenie materialow za
pomoca wozkow
autonomicznych oraz
przenosnikéw

Rozpisanie naktadu

Otrzymanie rozpisanych zlecen
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Wstepne sprawdzenie materiatu

Wstepne sprawdzenie
materialu w systemie ERP

Dostarczenie farb

Dostarczenie farb za pomoca
wozkow autonomicznych oraz
przeno$nikow

Drukarnia 3

Wydruk dokumentoéw i sprawdzenie

kompletnosci i poprawnosci

Zlecenie otrzymane systemowo

Dostarczenie materiatéw pod maszyne

Dostarczenie materiatu pod
maszyng przy pomocy wozkow
autonomicznych

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 1, Drukarni 2, Drukarni 3

Analiza porownawcza procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat dla

trzech Drukarni wykazata, ze dla sytuacji oczekiwanej nalezy wprowadzi¢: zastosowanie

wozkow autonomicznych oraz przenosnikOw oraz automatycznie wygenerowaé liste

materialow dotyczaca konkretnego zlecenia. Analiza badanego procesu wykazala, ze zmianie

ulegly role biznesowe zwigzane z odpowiedzialnoscia za wskazang operacj¢ oraz skroceniu

ulegt czas oczekiwania.

Tabela 27. Analiza porownawcza procesu wydania towaru dla Drukarni 1, Drukarni 2, Drukarni 3

Proces wydania Analiza AS IS Analiza TO BE
towaru
Drukarnia 1 Sprawdzenie czy towar jest Sprawdzenie w systemie ERP
wyprodukowany i jego lokalizacja czy towar jest wyprodukowany
Przejscie do biura kierownika i jego lokalizacje
Przekazanie informacji o aktualnej
lokalizacji na produkc;ji
Przewiezienie towaru do magazynu Przewiezienie towaru do
: . magazynu przy pomocy
Sprawdzenie dokumentow automatyki przemystowej
Oklejenie palet etykietami Oklejenie palet etykietami
(etykieta logistyczna GS1
automatycznie wygenerowana).
Sktadowanie wyrobow
gotowych w polu buforowym
Drukarnia 2 Sortowanie zlecen Automatyczne sortowanie

zlecen

Weryfikacja statusu zlecenia

Zlecenie przeniesienia towaru do wysyitki

Weryfikacja statusu zlecenia i
zlecenie towaru do wysytki
przy pomocy systemu ERP

Skanowanie palety

Skanowanie palety (etykieta
logistyczna GS1)

Transport do strefy buforowej

Transport do strefy buforowej
przy pomocy wozkow
autonomicznych oraz
przenosnikow
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Drukarnia 3 Sprawdzenie dostgpnosci towaru na Sprawdzenie dostgpnosci
magazynie towaru w systemie ERP
Przekazanie zapotrzebowania do magazynu | -
zewngtrznego celem dostarczenia towaru
Reczne opracowanie oraz oklejenie palet Automatyczne wygenerowanie
etykietami etykiet logistycznych GS1.
Sktadowanie gotowych
wyroboéw w polu buforowym
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych w Drukarni 1, Drukarni 2, Drukarni 3

Na podstawie analizy porownawczej procesu wydania towaru wskazano na zmniejszenie
liczby operacji oraz wyeliminowanie cz¢sci z nich (tabela 27) - dla sytuacji oczekiwanej nalezy
wprowadzi¢: automatycznie generowang list¢ zlecen do wysylki, oklejenie palet etykietami
logistycznymi GS1, zastosowanie wozkow autonomicznych oraz przeno$nikow do transportu
palet oraz skladowanie gotowych wyrobéw w polach buforowych. Powyzsza analiza
porownawcza oraz wnioski dla badanych procesow zostang przedstawione w formie graficznej

za pomocg modelu referencyjnego.

3.3. Identyfikacja potencjalnych kierunkow usprawnien w procesie przeplywu
materialow podstawowych
Bioragc pod uwage wyniki wuzyskane metoda DEMATEL i z wywiadow

ustrukturyzowanych z pracownikami drukarni, wskazano procesy, ktore w pierwszej kolejnosci
powinny podlega¢ usprawnieniu:

o prognoza zapotrzebowania materialowego,

o zamoéwienie materiatu podstawowego,

o zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni material podstawowy,

o Wwydanie towaru.
Zostaty one poddane dalszej analizie z uwagi na mozliwosci ulepszen 1 wymagania na poziomie
zmian strukturalno - technicznych. Dhugotrwato$ci wybranych procesow przedstawione w
rozdziale 3.2.2.
Proces prognozy zapotrzebowania materialowego

o W Drukarni 1
Pierwsza czynnoscig wymagajgca usprawnien w badanym procesie jest Sprawdzenie informacji
o opakowaniu, ktora weryfikowana jest na podstawie analizy zamdwienia oraz weryfikacja
karty produktowej w systemie. W analizie docelowej TO BE nie bedzie ono potrzebne
z uwagi na fakt, iz system ERP wygeneruje automatycznie komunikat o braku materiatu

podstawowego na magazynie skierowany do Biura Obstugi Klienta. Pomoze to zmniejszy¢
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naklad pracy osob z BOK (Biura Obstugi Klienta) oraz usprawni¢ proces prognozy
zapotrzebowania materialowego podczas nicobecnos$ci osoby dedykowanej do obstugi danego
klienta. Zatozono, ze osoba zastepujaca nie posiada wiedzy na temat produktow klienta, ktérego
nie obstuguje na co dzien. Kolejnymi czynnosciami, w ktorych zaproponowano zmiany s3:
sprawdzenie listy materiatow podstawowych analizujac uprzednio kart¢ wyrobu, fizyczne
wyszukanie w systemie stanow magazynowych danego materialu podstawowego lub
ewentualnie najbardziej zblizonego. Wraz z kierownictwem zaproponowano usprawnienie
w postaci weryfikacji przez System ERP stanow magazynowych materiatu podstawowego dla
wybranego produktu.

o W Drukarni 2
Pierwsza czynno$cia wymagajaca usprawnien jest zamowienie materiatow podstawowego
1 komponentow, ktora weryfikowana jest na podstawie bazy indeksow stanow magazynowych.
W analizie docelowej TO BE zamowienie bedzie generowane automatycznie z systemu ERP.
Pomoze to zmniejszy¢ naktad pracy osob z dzialu przygotowania produkcji oraz usprawnic¢
proces prognozy zapotrzebowania materialowego podczas nieobecnosci osoby dedykowane;j
do obstugi danego klienta. Osoba zastgpujgca nie posiada wiedzy na temat produktow klienta,
ktérego nie obstuguje na co dzien. Kolejnymi procesami, w ktoérych zaproponowano zmiany
jest wydruk 1 przekazanie do pracownikow oklejajacych specyfikacji produktu.
W przygotowaniu specyfikacji dla produkcji zawiera si¢ wcze$niejsza czynnos$¢ zwigzana
z wydrukiem. Zaproponowane usprawnienie w postaci weryfikacji przez System ERP stanéw
magazynowych materiatu podstawowego dla wybranego produktu.

o W Drukarni 3
Pierwsza czynnos$cig wymagajaca usprawnien jest przekazanie zlecen z Biura Obstugi Klienta
do Planisty 1. W propozycji zmian nie b¢dzie ono potrzebne z uwagi na fakt, iz system ERP
wygeneruje automatycznie komunikat o braku materialu podstawowego na magazynie
1 powiadomi Biuro Obstugi Klienta. Pomoze to zmniejszy¢ naktad pracy osob z BOK (Biura
Obstugi Klienta) oraz usprawni¢ proces prognozy zapotrzebowania materialowego podczas
nieobecnosci osoby dedykowanej do obstugi danego klienta. Kolejnymi procesami, w ktérych
zaproponowano zmiany sa: weryfikacja dostepnosci materiatow i komponentow, otrzymanie
prognoz i dodanie potrzeb do bazy, przekazanie planu produkciji.

Do wspolnych rekomendacji badanego procesu dla trzech Drukarni naleza: automatyczne

powiadomienie o braku lub dostgpnosci materiatu oraz Elektroniczng Wymiane Danych (EDI).
Proces zamowienia materialu podstawowego

o w Drukarni 1
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Procesy wymagajace usprawnien 10: stworzenie zamoOwienia na material podstawowy
z niezb¢dnymi danymi takimi jak ilo$¢ i wymiary arkuszy, gramatura i rodzaj, nastgpnie
wystania zamowienia na material podstawowy oraz weryfikacja odpowiedzi od dostawcy.
Zaproponowano usprawnienie, tak aby system ERP na podstawie uzupelionych danych przez
Klienta weryfikowatl czy karta wyrobu juz istnieje, czy tez nalezy stworzy¢ nowg karte.
W procesie ,,potwierdzenie wygenerowanego zamoéwienia materiatu podstawowego”, system
ERP wygeneruje wstepne zamowienie dla brakujacych pozycji w zamowieniu, ktore nastgpnie
bedzie musiato zosta¢ potwierdzone przez Biuro Obstugi Klienta. W kolejnej czynnos$ci nastgpi
agregacja systemowa zamowien (zbiorcze zestawienie zaméowien) celem uniknigcia sktadania
pojedynczych zamowien, a tym samym zmniejszeniu pracochlonnosci osoby zamawiajacej
material podstawowy. W dalszej kolejnosci zamdwienie zostanie poddane weryfikacji pod
katem terminu dostawy. Wystanie zamowienia na materiat nastapi systemowo (a nie jak do tej
pory mailowo), a nastepnie klient zostanie poinformowany o dostgpnosci zamowionego
materialu podstawowego oraz realizacji zamowienia. Biuro Obstugi Klienta otrzyma
potwierdzenie zamdowienia oraz dat¢ przewidywanego terminu dostawy.

o W Drukarni 2
Operacje wymagajace usprawnien w wybranym procesie to: weryfikacja dostepnosci materiatu
podstawowego (folii), analiza odpowiedzi od dostawcy i ewentualne potwierdzenie.
Usprawnienia zaktadajg, ze System ERP na podstawie uzupelionych danych przez Klienta
wygeneruje zapotrzebowanie na materiat podstawowy. Komunikat ten zostanie odczytany
przez osobe z dzialu zakupow. W dalszej kolejnosci zamdwienie zostanie poddane weryfikacji
pod katem terminu dostawy bez uprzedniej analizy jak dzialo si¢ to dotychczas. Wystanie
zamoOwienia na material podstawowy nastgpi systemowo, a nastgpnie celem poinformowania
klienta o dostepnosci zamowionego materiatu podstawowego oraz realizacji zamowienia BOK
otrzyma potwierdzenie zamowienia oraz dat¢ przewidywanego terminu dostawy.

o W Drukarni 3
Pierwsza czynno$cia wymagajaca usprawnien jest stworzenie zamoOwienia na materiat
z niezbednymi danymi takimi jak: ilo§¢ 1 wymiary arkuszy, gramatura i rodzaj materiatu
podstawowego, nastepnie wystania zamdéwienia na material podstawowy oraz weryfikacja
odpowiedzi od dostawcy papieru i tektury. Usprawnienia obejmg taka czynno$¢ jak
,potwierdzenie wygenerowanego zamoOwienia materialu podstawowego”. System ERP
wygeneruje wstepne zamowienie dla brakujgcych pozycji w zamdwieniu, ktore nastgpnie
bedzie musiato zosta¢ potwierdzone przez BOK. Wystanie zamowienia na material nastapi

systemowo, a nastepnie celem poinformowania klienta o dostepnosci zamdéwionego materiatu
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podstawowego oraz realizacji zamowienia Biuro Obstugi Klienta otrzyma potwierdzenie
zamowienia oraz date przewidywanego terminu dostawy. W dalszej kolejnosci materiat
podstawowy zostanie przyjety na magazyn przy pomocy autonomicznych wozkow.

Do wspolnych rekomendacji badanego procesu dla trzech Drukarni naleza: automatyczne
wygenerowanie zamowienia oraz automatyczny komunikat w momencie dostgpnosci
zamoOwionego materiatu.

Proces zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni material podstawowy

o w Drukarni 1
W tym wypadku niemal caty proces ulegl zmianie i usprawnieniu za wyjatkiem poczatku
procesu, uzbrojenia maszyny w odpowiedni material podstawowy oraz konca procesu. Proces
zostal przeprojektowany w taki sposob, ze funkcja kierownika produkcji jest wyltaczona
Z procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w materiat podstawowy do druku. Zamiast niego
planista produkcji generuje zlecenie produkcyjne, a nastepnie informuje drukarza
o planowanym zleceniu produkcyjnym. W dalszym etapie nastepuje sprawdzenie dostgpnosci
materiatow podstawowych i komponentéw w systemie ERP oraz dostarczenie materiatu do
maszyny przy zastosowaniu autonomicznych wozkéw oraz etykiet logistycznych w standardzie
GS1. W pierwotnej wersji istniejacego procesu stanowisko pomocnika drukarza byto bardzo
obcigzone. Po wprowadzonych zmianach czynno$ci sa roztozone pomig¢dzy planiste oraz
magazyniera, a pomocnik drukarza zajmuje si¢ jedng czynnoscia: uzbrojenia maszyny
w odpowiedni material podstawowy.

o W Drukarni 2
W przypadku Drukarni 2 niemal caly proces uleglt zmianie i usprawnieniu za wyjatkiem
poczatku procesu, wyboru zlecenia produkcyjnego, rozpisania kolorow naktadu, weryfikacji
dostgpnosci prawidlowej folii, przygotowania walkéw rastrowych oraz konca procesu.
W dalszej kolejnosci nastapito sprawdzenie dostgpnosci materiatow podstawowych
1 komponentéw w systemie ERP oraz dostarczenie materialu do maszyny przy zastosowaniu
autonomicznych wozkow. Proces zostal przeprojektowany w taki sposéb, ze funkcja drukarza
jest ograniczona do analizy specyfikacji materiatdéw i komponentow do druku oraz otrzymania
rozpisanych zlecen. W pierwotnej wersji istniejacego procesu stanowisko drukarza byto bardzo
obcigzone, po wprowadzonych zmianach jego obowiazki przejat pomocnik drukarza.

o w Drukarni 3
W przypadku Drukarni 3 zmianie ulegla czynno$¢ wydruku dokumentéw i sprawdzeniu ich
kompletnosci oraz poprawnosci. Nalezy takze mie¢ na uwadze, Ze dokumenty papierowe moga

zosta¢ zniszczone lub zagubione w procesie na skutek rdznych czynnikéw, a ich odtworzenie
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wigze si¢ ze znacznymi opoznieniami w procesach przepltywu towaru miedzy poszczegolnymi
ogniwami. Réwniez omytkowe pozostawienie dokumentéw u producenta, ktore moze mieé
miejsce, negatywnie wptywa na czas realizacji procesu. Proces zostat przeprojektowany w taki
sposob, ze brygadzista otrzymuje zlecenie produkcyjne wygenerowane przez system ERP i nie
ma koniecznosci wydruku dokumentow. Dostarczenie materiatu podstawowego do maszyny
nastepuje przy pomocy autonomicznych wozkow.
Do wspdlnych rekomendacji badanego procesu dla trzech Drukarni naleza: zastosowanie
wozkéw autonomicznych oraz przenosnikOw oraz automatycznie wygenerowac listg
materiatow pod zlecenie. Analiza badanego procesu wykazala, ze zmianie ulegly role
biznesowe odpowiedzialne za wskazang operacjg.
Proces wydania towaru

o W Drukarni 1
Czynno$ci wymagajgce usprawnien to: sprawdzenie czy towar jest wyprodukowany oraz
zlokalizowanie go, przejscie do biura kierownika, przekazanie informacji o aktualnej
lokalizacji na produkcji, przewiezienie towaru do magazynu, sprawdzenie dokumentéw,
oklejenie palet, transport palet do miejsca odktadczego wydan oraz zatadunek towaru na pojazd.
Zaproponowano zmiany tak, aby jedyng osoba obstugujaca proces byt magazynier. Kierownik
produkcji nie jest docelowo zaangazowany w proces wydania towaru. Usprawniony proces
rozpoczyna si¢ od otrzymania wygenerowanej listy zbiorczej przesylek z systemu ERP,
nastgpnie systemowo weryfikowana jest dostgpnos¢ wyprodukowanych towaréw oraz ich
lokalizacja (np. w przypadku nieskonczonego procesu produkcyjnego wytwarzania opakowan
w systemie ERP widnieje informacja, ze dane zlecenie produkcyjne z listy do wysytek znajduje
si¢ na maszynie klejacej). Takie zlokalizowanie zlecenia produkcyjnego utatwia zaplanowanie
wydania towaru oraz pozwala oszacowa¢ czas potrzebny na skompletowanie opakowan do
wysytki oraz skraca rOéwniez czas magazyniera oraz zaangazowania innych o0sob
w poszukiwania towaru na produkcji. Nastepnie towar zostaje przywieziony przy uzyciu
przeno$nikow oraz inserteroOw na magazyn. W dalszej kolejnosci oklejenie palet nastepuje za
pomocg etykiety logistycznej GS1 oraz przy pomocy autonomicznych wozkow, gotowe palety
z wyrobami transportowane sg do pol buforowych. Dalsza cze$¢ procesu pozostaje
niezmieniona z uwagi na wymagane kolejne czynnosci.

o W Drukarni 2
Czynno$ci wymagajace usprawnien W Drukarni 2 to: segregacja zlecen, weryfikacja statusu
zlecenia, zlecenie przeniesienia towaru do wysytki. W zaproponowanym usprawnionym

procesie segregacja zlecen do wysylki nastepuje systemowo. Ponadto zweryfikowana jest
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dostgpnos¢ wyprodukowanych towardw oraz ich lokalizacja (np. w przypadku nieskonczonego
procesu produkcyjnego wytwarzania opakowan w systemie ERP widnieje informacja, ze dane
zlecenie produkcyjne z listy do wysytek znajduje si¢ na maszynie klejacej). Takie
zlokalizowanie zlecenia produkcyjnego utatwia zaplanowanie wydania towaru oraz pozwala
oszacowac czas potrzebny na skompletowanie opakowan do wysylki. Skraca rowniez czas
pracy osoby z Dziatu Logistyki oraz zaangazowania innych osob w poszukiwania towaru na
produkcji. Nastepnie towar zostaje przywieziony przy uzyciu przeno$nikdw oraz inserteréw na
magazyn. W dalszej kolejnosci oklejenie palet nastepuje za pomoca etykiety logistycznej GS1,
a gotowe palety z wyrobami transportowane sg do po6l buforowych przy zastosowaniu
autonomicznych wézkéw. Dalsza czg$¢ procesu pozostaje niezmieniona z uwagi na wymagane
kolejne czynnosci.

o W Drukarni 3
Operacje wymagajace usprawnien W Drukarni 3 to: sprawdzenie czy towar jest
wyprodukowany oraz zlokalizowanie go, przekazanie zapotrzebowania do magazynu
zewnetrznego celem dostarczenia towaru oraz oklejenie palet etykietami.
Usprawniony proces rozpocznie si¢ od otrzymania wygenerowanej listy zbiorczej przesytek
z systemu ERP, nastepnie systemowo weryfikowana jest dost¢gpno$¢ wyprodukowanych
towarow oraz ich lokalizacja (np. w przypadku nieskonczonego procesu produkcyjnego
wytwarzania opakowan w systemie ERP widnieje informacja, ze dane zlecenie produkcyjne
z listy do wysylek znajduje si¢ na maszynie klejacej). Takie zlokalizowanie zlecenia
produkcyjnego utatwia zaplanowanie wydania towaru oraz pozwala oszacowac czas potrzebny
na skompletowanie opakowan do wysylki. Skraca rowniez czas pracownika Dziatu Logistyki
oraz zaangazowania innych os6b w poszukiwania towaru na produkcji. Nastepnie palety zostaja
oklejone za pomoca etykiety logistycznej GS1. Dalsza czg$¢ procesu pozostaje niezmieniona
z uwagi na wymagane kolejne czynnosci.
Do wspoélnych rekomendacji badanego procesu dla trzech Drukarni nalezg: automatycznie
wygenerowana lista zlecen do wysytki, oklejenie palet etykietami logistycznymi GSI1,
zastosowanie woOzkOw autonomicznych oraz przeno$nikéw do transportu palet oraz

sktadowanie gotowych wyrobow w polach buforowych.

3.4. Koncepcja usprawniania procesu przeplywu materialow podstawowych
Koncepcja usprawniania procesu przeptywu materialtow podstawowych zostala

przedstawiona na rysunku 42. Do poszczegdlnych etapow przewidziano narzedzie.
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Na rysunku 43 zaprezentowano model referencyjny usprawnionego procesu przeptywu
materialdow podstawowych w drukarni opakowaniowej. Proces przeplywu materialu
podstawowego rozpoczyna si¢ przyjeciem zamowienia na opakowania w Biurze Obstugi
Klienta), a nastgpnie przeprowadzona jest analiza zamdwienia. Na podstawie analizy
zamoOwienia prognozowane jest zgloszenie o dost¢pnosci lub braku materiatu podstawowego w

postaci automatycznego powiadomienia.

TRENDY USPRAWNIANIA
PROCESOW
- Normy i standardy m.in. GS1
- Automatyka przemystowa
- System informatyczny ERP

[ MODEL BAZOWY ]

ANALIZA AS IS
W jaki sposob pracownicy rozumiejg przeptyw materiatow Proponowane obszary
podstawowych, jakie czynnosci wchodza w sktad procesow, ile

czasu trwaja, kto wykonuje czynnosci, za pomoca jakich usprawynlen Ealney
procesow
narze¢dzi

A 4

4 N\
Okreslenie rozbieznosci miedzy stanem obecnym a pozadanym, Proponowane narzedzia:
weryfikacja ewentualnych waskich gardet igrafx

. J
y )
e A .
. . . . Proponowane narzedzia:
Zaplanowanie zmian w oparciu o pozadany stan - -
: dostosowanie zmian do
Analiza TO BE , a
\ ) poszczegblnych obszaréw
\ J
- N e A
Analiza porownawcza wybranych procesow —> Proponowa.ne_ narzq_dz1a:
L ) opracowanie jednolitych
¢ zmian dla trzech Drukarni
e N N\ J

Symulacja wybranych procesow (wykorzystanie zasobow
ludzkich, czas trwania procesow

v

. . . Proponowane dziatania:
Opracowanie modelu referencyjnego w oparciu 0 proponowane

L opracowanie modelu
usprawnienia modelu bazowego ;
L y referencyjnego

B

Wdrozenie modelu

Rysunek 42. Koncepcja usprawniania procesu przeptywu materiatow podstawowych

Zrédto: opracowanie wlasne
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W przypadku niedostgpnosci materiatu nastepuje jego zamédwienie. W przypadku jego
dostepnosci na magazynie nastepuje zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni materiat
podstawowy. Proces zamawiania materialu podstawowego odbywa si¢ w sposob automatyczny
od wygenerowania zamowienia 1 otrzymania zwrotnego komunikatu w momencie dostgpnosci
zamoOwionego materiatu. Kolejny proces: przyjecie materiatu podstawowego nastepuje z
zastosowaniem etykiet paletowych GS1 utatwiajacych jego identyfikacje za pomoca wozkow
autonomicznych, przeno$nikow, a nastgpnie skladowanie palet z materiatem w polach
buforowych. Proces zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni material podstawowy
nastepuje w sposob zautomatyzowany z zastosowaniem wozkoéw autonomicznych oraz
przeno$nikow, dodatkowo zostaje automatycznie wygenerowana lista materialow
podstawowych pod dedykowane zlecenie. Kolejnym procesem jest przetwarzanie materiatu,
czyli drukowanie, uszlachetnianie, wykrawanie, klejenie z zastosowanie woOzkow
autonomicznych oraz przeno$nikdéw do jego transportu. Po tym procesie nastgpuje pakowanie,
konfekcjonowanie i bindowanie w pudta zbiorcze z zastosowaniem wédzkéw autonomicznych
oraz przenosnikow do transportu palet. Kolejnym procesem jest transport i kontrola jakosci.
Ostatnim analizowanym procesem jest wydanie towaru. Zostaje automatycznie generowana
lista zlecen do wysylki, oklejenie palet etykietami logistycznymi GS1, zastosowanie wozkow
autonomicznych oraz przeno$nikow do transportu palet oraz sktadowanie gotowych opakowan

w polach buforowych. Finalnie opakowanie jest wyprodukowane i gotowe do wysytki.
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DRUKARNIA OPAKOWANIOWA

Prognoza zaopatrzenia
materiatu-

- automatyczne powiadomienie
o braku lub dostgpno&ci
materiatu
- Elektroniczna Wymiana
Danych (EDI)

Analiza materiat dostepny

zamowienia

Przyjgcie zaméwienia
na opakowania

materiat niedostepny

Pracownik Biura Obstugi

Zamowienie materiatu-

- automatyczne wygenerowanie

- automatyczny komunikat w
momencie dostepnosci

3

9

=

=

=

N

2

-E zamowienia
[=]

=

E

E zamdwionego materiatu
Q

=

a

Przyjecie materiatu:

- zastosowanie etykiet paletowych
GS1 utatwiajace identyfikacje
materiatu,

- zastosowanie wozkow
autonomicznych oraz
przenosnikéw,

- sktadowanie palet z materiatem w
polach buforowych

Magazynier

Wydanie towaru:
- automatycznie generowana lista
zleceri do wysytki,
- oklejenie palet etykietami
logistycznymi GS1
- zastosowanie wizkéw
autonomicznych oraz przenosnikdw do
transportu palet
- skladowanie gotowych opakowan w
polach buforowych

Opakowania
wyprodukowane

Zaopatrzenie stanowisk

- zastosowanie wozkdéw
autonomicznych oraz
przenosnikdw,

- automatycznie
wygenerowana lista
materiatéw pod zlecenie

pracy w odpowiedni materiat:

Przetwarzanie materiatu
(drukowanie,
uszlachetnianie,
wykrawanie, klejenie):

- zastosowanie wozkéw
autonomicznych oraz
przenosnikéw do transportu
materiatu

Pakowanie, konfekcjonowanie,
bindowanie:

- automatycznie wygenerowana
wielkosé kartondw zbiorcznych pod
dany asortyment,

- zastosowanie wézkéw
autonomicznych oraz przeno&nikéw do
transportu palet

Transport i kontrola towaru:

- zastosowanie wozkaow
autonomicznych oraz przenognikdw do
transportu palet

Pracownik Dziatu Produkcji

USPRAWNIANIE
PROCESOW

Normy Zintegrowany System ERP

Standardy GS1 Automatyka

przemystowa

Rysunek 43. Model Referencyjny usprawnionego przeptywu materiatow podstawowych w drukarni opakowaniowej

Zrédto: opracowanie wlasne
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3.5. Modelowanie usprawniania procesu przeplywu materialow podstawowych oraz

symulacje z wykorzystaniem notacji BPMN

3.5.1 Modelowanie proceséw w Drukarni 1 na podstawie zaproponowanych
usprawnien
Procesy w Drukarni 1 zostaty zmodelowane w nastepujacej kolejnosci:
1. Proces prognozy zapotrzebowania materiatowego ,,AS IS”
Proces prognozy zapotrzebowania materiatowego ,,TO BE”
Proces zamo6wienia materialu podstawowego ,,AS IS”
Proces zamowienia materiatlu podstawowego ,,TO BE”
Proces zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy ,,AS 1S”
Proces zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy ,,TO BE”

Proces wydania towaru ,,AS 1S”

© N o o B~ D

Proces wydania towaru ,,TO BE”

Na podstawie przeprowadzonych wywiadow, opisanych w rozdziale 2.4, kolorem z6ttym
zaznaczono procesy na mapach ,,AS 1S”, ktore wymagaja przemodelowania (usprawnienia).
Analiza dotychczasowych dziatan, czyli doktadne opisanie obecnego stanu organizacji
1 krytyczne wskazanie na obszary, ktore generuja opodznienia, dublowanie czynnosci czy
postoje. Opiera si¢ na kilkudniowym wywiadzie kazdego z wymienionych procesow. Kolorem
zielonym natomiast na mapach ,,TO BE” zaprezentowano wprowadzone usprawnienia wraz

z proponowanymi rozwigzaniami przedyskutowanymi z Kadra Kierownicza Drukarni 1.
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Rysunek 44. Model ,,AS 1S” Procesu prognozy zapotrzebowania materiatowego w Drukarni 1

Zrédto: opracowanie wlasne
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Rysunek 45. Model ,,TO BE"

Zrodlo: opracowanie wilasne

Procesu prognozy zapotrzebowania materiatowego w Drukarni 1
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug
nastgpujacego scenariusza:

o czas trwania symulacji: 12 miesiecy,

o liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

o praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

o liczba realizowanych zamowien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 5,

o liczba pracownikow realizujacych proces w Drukarni 1: 2 (Pracownik dziatu zakupow-

1, Pracownik Biura Obstugi Klienta — 1).

Mierniki, ktére zostaty zbadane i przedstawione w dalszej czg¢$ci niniejszego rozdziatu
obejmuja:
a) Sredni czas pracy, rozumiany jako $redni czas rzeczywisty zaangazowania pracownikow
w realizacje procesu [Godziny]
b) $rednie wykorzystanie zasobow ludzkich, rozumiane jako rzeczywiste wykorzystanie

pracownikow dla celéw realizacji procesu [w ujeciu procentowym]

16 141 Srednie wykorzystanie zasobow (%)
14
12
1 Pracownik Dziatu Zakupow | 032
08 | 0,31
0,6
0,4 Pracownik Biura Obstugi [ 12,57
02 Klienta AN 29,33
0
Sredni czas pracy (Godziny) 0 10 20 30 40
EASIS mTOBE ETOBE ®EASIS
Rysunek 46. Sredni czas pracy w procesie Rysunek 47. Srednie wykorzystanie zasobow w
zapotrzebowania materialowego procesie zapotrzebowania materiatowego
Zrédto: opracowanie wlasne Zrédto: opracowanie whasne

Rysunki 46 i 47 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski —,,AS IS”
1 kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyje¢tych wskaznikow: $redniego czasu pracy oraz Sredniego
wykorzystania zasobow ludzkich w procesie zapotrzebowania materiatowego. Sredni czas pracy
zmniejszy si¢ z 1 godziny 24 minut do 36 minut. Natomiast wskaznik §redniego wykorzystania
zasobow ludzkich wskazuje na zyskanie przez Pracownika BOK 50% czasu podczas catego

procesu. W przypadku Pracownika Dzialu Zakupow czas ten si¢ nie ulegnie zmianie.
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Rysunek 48. Model ,,AS IS" Procesu zamdwienia materiatu podstawowego w Drukarni 1

Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie: Nowak i in., 2021, 5.4330
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Rysunek 49. Model ,,TO BE” Procesu zamowienia materiatu podstawowego w Drukarni 1

Zroédto: opracowanie wlasne na podstawie: Nowak i in., 2021, 5.4330
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug
nastgpujacego scenariusza:

o czas trwania symulacji: 12 miesigcy,

o liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

o praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

o liczba realizowanych zamowien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 5,

o liczba pracownikow realizujacych proces w Drukarni 1: 4 (Pracownik Dziatu Zakupow-

1, Pracownik Biura Obstugi Klienta — 1, Magazynierzy -2).

Mierniki, ktére zostaty zbadane i przedstawione w dalszej czg¢$ci niniejszego rozdziatu
obejmuja:
a) Sredni czas pracy [Godziny],

b) srednie wykorzystanie zasobow ludzkich [%].

3,8 3,75
37 Srednie wykorzystanie zasobow (%)
3,6 21,58
i e 21,
35 3.44 Magazynierzy (2 osoby) - SN 17,69
3,4 Pracownik Dziatu 4,15
33 Zakupow - 59
Y Pracownik Biura Obstugi mm 2.16
3.2 Klienta B 295

Sredni czas pracy (Godziny)
0 5 10 15 20 25
EASIS mTOBE
mTOBE mASIS

Rysunek 50. Sredni czas pracy w procesie Rysunek 51. Srednie wykorzystanie zasobow
zamowienia materiatu podstawowego ludzkich w procesie zamowienia materiatu
Zrédlo: opracowanie wlasne podstawowego

Zrodto: opracowanie wlasne

Rysunki 50 i 51 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski — ,,AS
IS” 1 kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikéw: §redniego czasu pracy oraz
$redniego  wykorzystania zasobow ludzkich w procesie zamoOwienia materiatu
opakowaniowego. Sredni czas pracy zmniejszy si¢ z 3 godzin 45 minut do 3 godzin 26 minut.
Natomiast wskaznik §redniego wykorzystania zasobow ludzkich zmniejszy si¢ dla Pracownika
Biura Obstugi Klienta z 2 godzin 57 minut na 2 godziny 10 minut oraz dla pracownika Dziatu
Zakupow z 5 godzin 54 minut na 4 godziny 9 minut. Dla magazyniero6w Sredni czas pracy

zwigkszy sie z 17 godzin 41 minut na 21 godziny 35 minut.
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Rysunek 52. Model ,,AS IS” Procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy w Drukarni 1

Zrodlo: opracowanie wilasne
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Rysunek 53. Model ,,TO BE” Procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy w Drukarni 1

Zrodlo: opracowanie wlasne
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug
nastgpujacego scenariusza:

o czas trwania symulacji: 12 miesigcy,

o liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

o praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

o liczba realizowanych zamowien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 5,

o liczba pracownikéw realizujacych proces w Drukarni 1: 4 (Drukarz- 1, Pomocnik

drukarza — 1, Magazynier- 1, Kierownik Produkcji- 1).

Mierniki, ktére zostaty zbadane i przedstawione w dalszej czg¢$ci niniejszego rozdziatu
obejmuja:
a) Sredni czas pracy [Godziny], b) srednie wykorzystanie zasobow ludzkich [%].

2,5 2,32 Srednie wykorzystanie zasobow (%)

2
Planista === 7,03
15 Magazynier L 581
1 Pomocnik drukarza S e———— 20,62
05 Drukarz  mle— 11,69
0 Kierownik produkcji  selesss 5 g5
Sredni czas pracy (Godziny) 0 5 10 15 20 25
EASIS mTOBE ETOBE ®mASIS
Rysunek 54. Sredni czas pracy w procesie Rysunek 55. Srednie wykorzystanie zasobow w
zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni procesie zaopatrzenia stanowisk pracy w
materiat podstawowy odpowiedni materiat
Zrodto: opracowanie whasne Zrédto: opracowanie wlasne

Rysunki 54 i 55 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski —,,AS
IS” 1 kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikéw: §redniego czasu pracy oraz
sredniego wykorzystania zasobow ludzkich w procesie zaopatrzenia stanowisk pracy
w odpowiedni materiat podstawowy. Sredni czas pracy zmniejszy si¢ z 2 godzin 19 minut do
1 godziny 9 minut. W pierwotnej wersji istniejacego procesu stanowisko pomocnika drukarza
byto bardzo obcigzone. W zwiazku z tym czg$¢ pracy zostato rozdysponowane na planiste
I magazyniera. Natomiast wskaznik $redniego wykorzystania zasobow ludzkich zmniejszyt si¢
dla Pomocnika Drukarza z 20 godzin 37 minut na 3 godziny 30 minut, a dla magazyniera
zwigkszyl si¢ z 5 godzin 14 minut na 6 godzin 49 minut. Zastapiono stanowiska drukarza oraz

kierownika produkcji planista.
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Rysunek 56. Model ,,AS 1S” Procesu wydania towaru w Drukarni 1

Zrbdlo: opracowanie wlasne
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Rysunek 57. Model ,,TO BE” Procesu wydania towaru w Drukarni 1

Zrbdlo: opracowanie wlasne
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug

nastgpujacego scenariusza:

(@]

o

o

(@]

(@]

czas trwania symulacji: 12 miesigcy,

liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

liczba realizowanych zamowien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 5,

liczba pracownikéw realizujacych proces w Drukarni 1: 2 (Magazynier- 1, Kierownik
Produkcji- 1).

Mierniki, ktére zostaly zbadane i przedstawione w dalszej czeSci niniejszego rozdziatu

obejmuja:

a) Sredni czas pracy [Godziny],

b) srednie wykorzystanie zasobow ludzkich [%].

7 .
4 3.19 Srednie wykorzystanie zasoboéw (%)
3,5
3
2,5 2,06 Kierownik Produkgcji 0
5 | 0,27
15
1 - 21,62
0
Sredni czas pracy (Godziny) 0 5 10 15 20 25 30
EASIS mTOBE ETOBE ®ASIS
Rysunek 58. Sredni czas pracy w procesie Rysunek 59. Srednie wykorzystanie zasobow
wydania towaru ludzkich w procesie wydania towaru
Zrédto: opracowanie wlasne Zrédto: opracowanie whasne

Rysunki 58 i 59 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski —,,AS

IS” i kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikéw: §redniego czasu pracy oraz

sredniego wykorzystania zasobow w procesie wydania towaru. Sredni czas pracy zmniejszy si¢

z 3 godzin 47 minut do 2 godziny 7 minut. Natomiast wskaznik $redniego wykorzystania

zasobow zmniejszyt si¢ dla magazyniera z 24 godzin 3 minut na 21 godziny 37 minut, a funkcje

kierownika produkcji zostaty przeniesione na magazyniera.
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3.5.2 Modelowanie proceséw w Drukarni 2 na podstawie zaproponowanych
usprawnien
Procesy w Drukarni 2 zostaly zmodelowane w nastgpujacej kolejnosci:
1. Proces prognozy zapotrzebowania materiatowego ,,AS IS”
Proces prognozy zapotrzebowania materiatowego ,,TO BE”
Proces zaméwienia materialu opakowaniowego ,,AS IS”
Proces zaméwienia materiatu opakowaniowego ,,TO BE”
Proces zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy ,,AS 1S”
Proces zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy ,,TO BE”

Proces wydania towaru ,,AS IS”

© N o o B~ w DN

Proces wydania towaru ,,TO BE”

Kolorem zo6ttym zaznaczono procesy na mapach , AS 1S”, ktéore wymagaja
przemodelowania (poprawy, usprawnienia). Analiza dotychczasowych dziatan, czyli doktadne
opisanie obecnego stanu organizacji 1 krytyczne wskazanie na obszary, ktore generuja straty
opiera si¢ na kilkudniowym wywiadzie kazdego z wymienionych procesow.

Kolorem zielonym natomiast na mapach , TO BE” zaprezentowano wprowadzone
usprawnienia wraz z proponowanymi rozwigzaniami przedyskutowanymi z Kadra Kierownicza

Drukarni 2.
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Rysunek 60. Model ,,AS IS” Procesu prognozy zapotrzebowania materiatowego w Drukarni 2

Zrbdto: opracowanie wlasne
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Rysunek 61. Model ,,TO BE” Procesu prognozy zapotrzebowania materiatowego w Drukarni 2

Zrédto: opracowanie wlasne
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug
nastgpujacego scenariusza:

o czas trwania symulacji: 12 miesiecy,

o liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

o praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

o liczba realizowanych zaméwien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 7,

o liczba pracownikéow realizujagcych proces w Drukarni 1: 1 (Pracownik Dziatu

Planowania Produkcji - 1).

Mierniki, ktére zostaly zbadane i przedstawione w dalszej czeSci niniejszego rozdziatu
obejmuja:
a) $redni czas pracy,
b) $rednie wykorzystanie zasobow ludzkich.

Miernik a) zostat zaprezentowany w godzinach, natomiast miernik b) w ujeciu procentowym.

0,4 0,35 Srednie wykorzystanie zasobow (%)
0,35
0,3
0,25
02 Pracownik Dzialu 54
0,15 Planowania produkcji
0,1
0,05
0
Sredni czas pracy (Godziny) 0 2 4 6
mASIS mTOBE ETOBE ®mASIS
Rysunek 62. Sredni czas pracy w procesie Rysunek 63. Srednie wykorzystanie zasobow
prognozy zaopatrzenia materialowego ludzkich w procesie prognozy zaopatrzenia
Zrédto: opracowanie wlasne materialowego

Zrddlo: opracowanie wlasne

Rysunki 62 i 63 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski — ,,AS
IS” 1 kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikow: $redniego czasu pracy oraz
sredniego wykorzystania zasobow ludzkich w procesie prognozy zaopatrzenia materialowego.
Sredni czas pracy zmniejszy si¢ z 21 minut do 16 minut. Natomiast wskaznik $redniego
wykorzystania zasobow ludzkich zmniejszyt si¢ dla pracownika Dzialu Planowania Produkcji

z 7 godzin 20 minut na 5 godzin 24 minut.
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Rysunek 64. Model ,,AS IS” Procesu zamdéwienia materiatu podstawowego w Drukarni 2

Zrbdlo: opracowanie wlasne
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Rysunek 65. Model ,,TO BE” Procesu zaméwienia materialu podstawowego w Drukarni 2

Zrbdlo: opracowanie wiasne
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug
nastgpujacego scenariusza:

o czas trwania symulacji: 12 miesigcy,

o liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

o praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

o liczba realizowanych zaméwien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 7,

o liczba pracownikow realizujacych proces w Drukarni 1:1(Pracownik Dzialu Zakupow-

1).

Mierniki, ktére zostaly zbadane i przedstawione w dalszej czeSci niniejszego rozdziatu
obejmuja:
a) $redni czas pracy,
b) $rednie wykorzystanie zasobow ludzkich.

Miernik a) zostat zaprezentowany w godzinach, natomiast miernik b) w ujgciu procentowym.

0,7 0,63 Srednie wykorzystanie zasobow (%)

0,6

0,5

04

0,3 Pracownik Dziatu

0.2 Zakupow 12,99

0,1

0 3
Sredni czas pracy (Godziny) 0 5 10 15
EASIS mTOBE ETOBE mASIS

Rysunek 66. Sredni czas pracy w procesie Rysunek 67. Srednie wykorzystanie zasobow w
zamOwienia materiatu podstawowego procesie zamowienia materiatu podstawowego
Zrodto: opracowanie whasne Zrédto: opracowanie wlasne

Rysunki 66 i 67 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski —,,AS
IS” i kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikéw: §redniego czasu pracy oraz
sredniego wykorzystania zasobow ludzkich w procesie zamowienia materiatu podstawowego.
Sredni czas pracy zmniejszy si¢ z 38 minut do 15 minut. Natomiast wskaznik $redniego
wykorzystania zasobow ludzkich zmniejszyt si¢ dla pracownika Dzialu Zakupéw z 12 godzin

59 minut na 5 godzin 17 minut.
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Rysunek 68. Model ,,AS IS” Procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy w Drukarni 2

Zrodto: opracowanie wlasne
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Rysunek 69. Model ,,TO BE” Procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy w Drukarni 2

Zrodlo: opracowanie wlasne
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug
nastgpujacego scenariusza:

o czas trwania symulacji: 12 miesiecy,

o liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

o praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

o liczba realizowanych zamowien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 7,

o liczba pracownikow realizujgcych proces w Drukarni 1: 3 (Lider produkcji- 1, Drukarz

-1, Pomocnik drukarza -1).

Mierniki, ktére zostaly zbadane i przedstawione w dalszej czeSci niniejszego rozdziatu
obejmuja:
a) $redni czas pracy,
b) $rednie wykorzystanie zasobow ludzkich.

Miernik a) zostat zaprezentowany w godzinach, natomiast miernik b) w ujgciu procentowym.

3 2,64 Srednie wykorzystanie zasobow (%)
2,5
i i 0,09
2 Lider Produkcji 0'19
15 4
1 Drukarz - [lkee10,47
05 corkars |
Pomocnik drukarza 44,57
0
Sredni czas pracy (Godziny) 0 10 20 30 40 50
mASIS mTOBE ETOBE mASIS
Rysunek 70. Sredni czas pracy w procesie Rysunek 71. Srednie wykorzystanie zasobow w
zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni procesie zaopatrzenia stanowisk pracy w
material podstawowy odpowiedni materiat podstawowy
Zrédto: opracowanie whasne Zrédto: opracowanie wlasne

Rysunki 70 i 71 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski —,,AS
IS” 1 kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikéw: §redniego czasu pracy oraz
sredniego wykorzystania zasobow ludzkich w procesie Zaopatrzenia stanowisk pracy
w odpowiedni materiat podstawowy. Sredni czas pracy zmniejszy si¢ z 2 godzin 38 minut do
1 godziny 59 minut. Natomiast wskaznik $redniego wykorzystania zasobdéw ludzkich
w przypadku drukarza zmniejszy si¢ o 50%, a dla pomocnika drukarza zmniejszy si¢ z 44

godzin 34 minut na 36 godzin 21 minut.
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Rysunek 72. Model ,,AS 1S” Procesu wydania towaru w Drukarni 2

Zrédto: opracowanie wlasne
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug
nastgpujacego scenariusza:

o czas trwania symulacji: 12 miesiecy,

o liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

o praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

o liczba realizowanych zamowien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 7,

o liczba pracownikow realizujgcych proces w Drukarni 1: 2 (Pracownik Dziatu Logistyki-

1, Magazynier wyrobéw gotowych- 1).

Mierniki, ktére zostaly zbadane i przedstawione w dalszej czeSci niniejszego rozdziatu
obejmuja:
a) $redni czas pracy,
b) $rednie wykorzystanie zasobow ludzkich.

Miernik a) zostat zaprezentowany w godzinach, natomiast miernik b) w ujgciu procentowym.

3 2,55 Srednie wykorzystanie zasobow (%)
2,5
2 Magazynier wyrobow 3,91
15 gotowych 5,57
' i
015 Pracownik Dziatu LOngtykl — 41’9
0
Sredni czas pracy (Godziny) 0 10 20 30 40 50
mASIS mTOBE ETOBE ®mASIS

Rysunek 74. Sredni czas pracy w procesie wydania  Rysunek 75. Srednie wykorzystanie zasobow w
towaru procesie wydania towaru

Zrédto: opracowanie wlasne Zrddlo: opracowanie wlasne

Rysunki 74 i 75 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski —,,AS
IS i1 kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikéw: $redniego czasu pracy oraz
sredniego wykorzystania zasobow ludzkich w procesie wydania towaru. Sredni czas pracy
zmniejszy si¢ z 2 godzin 33 minut do 1 godziny 32 minut. Natomiast wskaznik $redniego
wykorzystania zasobow ludzkich zmniejszyt si¢ dla pracownika Dzialu Logistyki z 41 godzin
54 minut na 24 godziny 24 minut, a dla magazyniera wyrobow gotowych z 5 godzin 34 minut

na 3 godziny 55 minut.
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3.5.3 Modelowanie procesé6w w Drukarni 3 na podstawie zaproponowanych
usprawnien
Procesy w Drukarni 3 zostaly zmodelowane w nastgpujacej kolejnosci:
1. Proces prognozy zapotrzebowania materiatowego ,,AS IS”
Proces prognozy zapotrzebowania materiatowego ,,TO BE”
Proces zaméwienia materiatu opakowaniowego ,,AS IS”
Proces zaméwienia materiatu opakowaniowego ,,TO BE”
Proces zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy ,,AS 1S”
Proces zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy ,,TO BE”

Proces wydania towaru ,,AS IS”

© N o o B~ w DN

Proces wydania towaru ,,TO BE”

Kolorem zo6ttym zaznaczono procesy na mapach ,,AS IS”, ktéore wymagaja
przemodelowania (poprawy, usprawnienia). Analiza dotychczasowych dziatan, czyli doktadne
opisanie obecnego stanu organizacji 1 krytyczne wskazanie na obszary, ktore generuja straty
opiera si¢ na kilkudniowym wywiadzie kazdego z wymienionych procesow.

Kolorem zielonym natomiast na mapach ,,TO BE” zaprezentowano wprowadzone
usprawnienia wraz z proponowanymi rozwigzaniami automatyzacji procesOw Wraz

z proponowanymi rozwigzaniami przedyskutowanymi z Kadra Kierownicza Drukarni 3.
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Rysunek 76. Model ,,AS 1S” Procesu prognozy zapotrzebowania materiatowego w Drukarni 3

Zrbdlo: opracowanie wlasne
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Rysunek 77. Model ,,TO BE” Procesu prognozy zapotrzebowania materialowego w Drukarni 3

Zrodlo: opracowanie wlasne
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug

nastgpujacego scenariusza:

(@]

o

o

(@]

(@]

czas trwania symulacji: 12 miesigcy,

liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

liczba realizowanych zamowien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 5,

liczba pracownikow realizujacych proces w Drukarni 1: 4 (Pracownik Biura Obstugi

Klienta - 1, Planista - 2, Pracownik Dziatu Zakupow- 1).

Mierniki, ktére zostaly zbadane i przedstawione w dalszej czeSci niniejszego rozdziatu

obejmuja:

a) $redni czas pracy,

b) $rednie wykorzystanie zasobow ludzkich.

Miernik a) zostat zaprezentowany w godzinach, natomiast miernik b) w ujgciu procentowym.

25 2,25 Srednie wykorzystanie zasobow (%)
2 . , 35
Pracownik Dziatu Zakupow | e 872
15 )
1 . Planista 2 - a7 01
Planista 1 h 8,72
05 . ., 035
Pracownik Biura Obstugi.. g"'1 74
0 |
Sredni czas pracy (Godziny) 0 5 10 15 20 25 30
EASIS mTOBE ETOBE mASIS
Rysunek 78. Sredni czas pracy w procesie Rysunek 79. Srednie wykorzystanie zasobow w
prognozy zapotrzebowania materialowego procesie prognozy zapotrzebowania materiatowego
Zrédto: opracowanie wlasne Zrodto: opracowanie whasne

Rysunki 78 i 79 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski — ,,AS

IS” 1 kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikow: $redniego czasu pracy oraz

$redniego wykorzystania zasobow ludzkich w procesie prognozy zaopatrzenia materialowego.

Sredni czas pracy zmniejszy sie z 2 godziny 15 minut do 52 minut. Natomiast wskaznik

sredniego wykorzystania zasobow ludzkich zmniejszyt si¢ dla pracownika Biura Obstlugi

Klienta z 1 godziny 44 minut na 22 minuty.
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Rysunek 80. Model ,,AS IS” Procesu zaméwienia materiatu podstawowego w Drukarni 3

Zrédto: opracowanie wlasne
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Rysunek 81. Model ,,TO BE” Procesu zaméwienia materialu podstawowego w Drukarni 3

Zrbdlo: opracowanie wlasne
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug
nastgpujacego scenariusza:

o czas trwania symulacji: 12 miesiecy,

o liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

o praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

o liczba realizowanych zamowien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 5,

o liczba pracownikow realizujacych proces w Drukarni 1: 2 (Pracownik Dziatu Zakupow-

1, Pracownik Dziatu Zakupow- 1).

Mierniki, ktére zostaly zbadane i przedstawione w dalszej czeSci niniejszego rozdziatu
obejmuja:
a) $redni czas pracy,

b) $rednie wykorzystanie zasobow ludzkich.

112 11 Srednie wykorzystanie zasobow (%)
11
Hoe Prcownik Dziatu Zakupow 11.1
1,06 P 12,71
1,04 1,02
1,02 Pracownik Dziatu - 3,74
1 Planowania b 374
0,98
Sredni czas pracy (Godziny) 0 5 10 15
EASIS mTOBE ETOBE mASIS
Rysunek 82. Sredni czas pracy w procesie Rysunek 83. Srednie wykorzystanie zasobow w
zamowienia materiatu podstawowego procesie zamowienia materiatu podstawowego
Zrédto: opracowanie whasne Zrédto: opracowanie whasne

Rysunki 82 i 83 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski — ,,AS
IS 1 kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikéw: $redniego czasu pracy oraz
sredniego wykorzystania zasobow ludzkich w procesie zaopatrzenia stanowisk pracy
w odpowiedni material podstawowy.

Sredni czas pracy zmniejszy sie¢ z 1 godziny 6 minut do 1 godziny 1 minuty. Natomiast
wskaznik §redniego wykorzystania zasoboéw ludzkich zmniejszyt si¢ dla pracownika Dzialu
Zakupdw z 12 godzin 43 minut na 11 godzin 6 minut. Srednie wykorzystanie zasobow ludzkich

dla pracownika Dziatu Planowania nie ulegnie zmianie.
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Rysunek 84. Model ,,AS IS” Procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy w Drukarni 3

Zrbdlo: opracowanie wlasne
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Rysunek 85. Model ,,TO BE”

Procesu zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni materiat podstawowy w Drukarni 3

Zrodto: opracowanie wlasne
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Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug
nastgpujacego scenariusza:

o czas trwania symulacji: 12 miesiecy,

o liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

o praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

o liczba realizowanych zamowien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 5,

o liczba pracownikow realizujacych proces w Drukarni 1: 2 (Pracownik Dziatu

Planowania- 1, Brygadzista- 1, Drukarz- 1, Magazynier- 1).

Mierniki, ktére zostaly zbadane i przedstawione w dalszej czeSci niniejszego rozdziatu
obejmuja:
a) $redni czas pracy,

b) $rednie wykorzystanie zasobow ludzkich.

3 2,67 Srednie wykorzystanie zasobow (%)
. - vagazyrier I
’ agazynier 11,33
15 Drukarz [ — 1317
! Brygadzista |uliRemmn 6,07
05 Pracownik Dziatu
0 Planowania B 887
Sredni czas pracy (Godziny) 0 5 10 15 20 25
EASIS mTOBE mETOBE ®mASIS
Rysunek 86. Sredni czas pracy w procesie Rysunek 87. Sredni czas pracy w procesie
zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni zaopatrzenia stanowisk pracy w odpowiedni
materiatl podstawowy materiat podstawowy
Zrédto: opracowanie whasne Zrédto: opracowanie whasne

Rysunki 86 i 87 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski — ,,AS
IS i1 kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikéw: $redniego czasu pracy oraz
sredniego wykorzystania zasobow ludzkich w procesie zaopatrzenia stanowisk pracy
w odpowiedni material podstawowy.

Sredni czas pracy zmniejszy si¢ z 2 godzin 40 minut do 2 godzin 6 minut. Natomiast wskaznik
sredniego wykorzystania zasobow ludzkich zmniejszyt si¢ dla brygadzisty z 6 godzin 58 minut
na 21 minut, a dla magazyniera z 11 godzin 20 minut na 8 godzin 43 minut. Dla pracownika

dziatu planowania oraz drukarza $redni czas pracy si¢ praktycznie nie zmieni.
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Rysunek 88. Model ,,AS IS” Procesu wydania towaru w Drukarni 3

Zrodto: opracowanie wlasne
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Rysunek 89. Model ,,TO BE” Procesu wydania towaru w Drukarni 3

Zrodlo: opracowanie wlasne



Sparametryzowane mapy w postaci ,,AS IS” 1 ,,TO BE” zostaly poddane symulacji wedtug

nastgpujacego scenariusza:

o czas trwania symulacji: 12 miesiecy,

o liczba dni pracy Drukarni 1 w tygodniu: 5,

o praca zmianowa w Drukarni 1: 3 zmiany,

o liczba realizowanych zaméwien przez Drukarni¢ 1 dziennie: 5,

o liczba pracownikow realizujacych proces w Drukarni 1: 3 (Magazynier- 1, Pracownik

Biura Obstugi Klienta- 1, Logistyk- 1).

Mierniki, ktére zostaly zbadane i przedstawione w dalszej czeSci niniejszego rozdziatu

obejmuja:
a) $redni czas pracy,

b) $rednie wykorzystanie zasobow ludzkich.

Miernik a) zostat zaprezentowany w godzinach, natomiast miernik b) w ujgciu procentowym.
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1,95
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1,75
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Sredni czas pracy (Godziny)

mASIS mTOBE

Rysunek 90. Sredni czas pracy w procesie wydania
towaru

Zrédto: opracowanie wlasne

Srednie wykorzystanie zasobow (%)

Magazynier I %g;
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Pracownik Biura Obstugi 4,29
Klienta 4,29
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Rysunek 91. Srednie wykorzystanie zasobow w
procesie wydania towaru

Zrédto: opracowanie wlasne

Rysunki 90 i 91 to graficzna prezentacja przeprowadzonych symulacji (kolor niebieski —,,AS

IS” 1 kolor pomaranczowy ,,TO BE”) dla przyjetych wskaznikéw: §redniego czasu pracy oraz

sredniego wykorzystania zasobéw ludzkich w procesie wydania towaru. Sredni czas pracy

zmniejszy si¢ z 1 godzin 56 minut do 1 godzin 42 minut. Natomiast wskaznik $redniego

wykorzystania zasobow ludzkich zmniejszyt si¢ dla logistyka z 24 godzin 52 minuty na 20

godzin 53 minut. Dla pracownika Biura Obstugi Klienta oraz magazyniera $redni czas pracy

si¢ nie zmieni.
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3.6. Dyskusja wynikéw badania symulacyjnego

Geneze¢ proponowanych w modelach ,,TO BE” usprawnien stanowi koncepcja
prezentowanego w rozdziale trzecim modelu referencyjnego oraz jego zatozenia. Przewiduje
si¢, ze prawidtowa implementacja opracowanego modelu referencyjnego przyczyni si¢
zarowno do wzrostu efektywnosci 1 optymalizacji wybranych procesOw oraz poprawy
efektywnosci wykorzystania zasoboéw ludzkich.

Opracowany model referencyjny zaktada okreSlony przebieg przeptywu materiatow
podstawowych w procesie produkcyjnym obejmujagcym wytwarzanie opakowan i jest
ukierunkowany na efektywne zarzadzanie przedsi¢biorstwem. Model odnosi si¢ do procesu
przeptywu materiatéw podstawowych rozpoczynajacego si¢ przyjeciem zamowienia na
opakowanie, a konczy wydaniem tego opakowania. Obejmuje on swym zakresem analizg
zamdwienia, prognoze¢ zapotrzebowania materialowego, zamowienie materiatu podstawowego,
przyjecie materiatu podstawowego, zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni material,
przetwarzanie materialu, pakowanie konfekcjonowanie i bindowanie, transport i kontrole
towaru, a konczy wydaniem towaru. Symulacja procesowa dotyczyla wybranych czterech
procesow: analizy zamowienia, prognozy zamowienia materiatu podstawowego, zaopatrzenia
stanowisk pracy w odpowiedni materiat i wydanie towaru. W przypadku przeprowadzenia
badania wszystkich proceséw, wyniki symulacji moglyby si¢ r6zni¢. Parametrami, ktore sa
najczesciej brane pod uwage s3: koszt, czas oraz jakos¢ obstugi [Twarog, 2005, s.54],
w przypadku zrealizowanej symulacji sprawdzano oszczedno$¢ czasu realizacji zadania
1 angazowania zasobow ludzkich.

W tabeli 28 zobrazowano oszczedno$¢ czasu dla $redniego czasu pracy czterech
badanych proceséow na podstawie przeprowadzonych symulacji. Srednia sumaryczna
oszczedno$¢ czasu pracy w przypadku tych proceséw wynosi 2 godziny 48 minut. W tabeli 29
natomiast przedstawiono oszczedno$¢ procentowg Sredniego wykorzystania zasobow ludzkich,
ktora wyniosta 43,4%. Jest to Srednia warto$¢, natomiast wazne jest, iz pewne operacje,
angazujace zasoby ludzkie, na mapach ,, TO BE” zostaly catkowicie wyeliminowane,
a istniejgce przebiegi procesoOw ich czynno$ci zostaly przeniesione na inne role biznesowe
w badanych drukarniach. Wykorzystanie rekomendowanych narzedzi i rozwigzan w postaci:
automatycznych powiadomien z systemu, Elektronicznej Wymiany Danych (EDI),
automatycznie wygenerowanych komunikatow z systemu, automatycznie generowanych
zamoOwien, zastosowania etykiet paletowych GS1 oraz automatyki przemystowej powinno
przyczyni¢ si¢ do skuteczniejszego i efektywniejszego przebiegu procesu przeptywu

materiatdw podstawowych w drukarniach opakowaniowych. Efektywne wykorzystanie
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zasobow ludzkich oraz krotszy czas procesu wplywaja na nizsze naklady zwigzane

z przebiegiem procesu.

Tabela 28. Oszczednos¢ czasu dla sredniego czasu pracy badanych procesow

Oszczedno$é | Oszczedno$é | Oszezednosé Oszczedno$é | Sumaryczna
czasu dla: czasu dla: czasu dla: czasu dla: oszczednosé
Prognoza Zaopatrzenie | Zamowienie Wydanie czasu
zaopatrzenia stanowisk materiatu towaru
materiatu pracy w podstawowego
podstawoweg | odpowiedni
0 materiat
podstawowy
Drukarnial | 48 minut 1 godzina 10 19 minut 1 godzina 44 | 4 godziny 1
minut minuty minuta
Drukarnia2 | 5 minut 39 minut 23 minut lgodzinal | 2godziny8
minuta minut
Drukarnia3 | 1 godzina23 | 34 minuty 5 minut 14 minut 2 godziny 16
minuty minut
Srednia oszczedno$é czasu pracy 2 godziny 48
minut

Zrbdto: opracowanie wlasne

Tabela 29. Oszczednos¢ $redniego wykorzystania zasobow ludzkich w badanych procesach w ujeciu

procentowym
Oszczedno$¢ | Oszczednosé Oszczednos¢ Oszczedno$¢ | Sumaryczna
zasobow zasobow zasobow zasobow oszczedno$¢
ludzkich ludzkich dla: ludzkich dla: ludzkich wykorzysta
dla: Zaopatrzenie Zamoéwienie dla: nia zasobow
Prognoza stanowisk pracy | materiatu Wydanie ludzkich
zaopatrzenia | w odpowiedni podstawowego | towaru
materiatu materiat
podstawowe | podstawowy
go
Drukarnial | 16,75% 26,05% -1,35% 2,7% 44,15%
Drukarnia2 | 1,94% 13,55% 7,71% 19,16% 42,36%
Drukarnia3 | 28,9% 9,2% 1,61% 3,98% 43,69%
Srednia oszczedno$¢ wykorzystania zasobéw ludzkich 43,4%

Zrédto: opracowanie wlasne

Potaczenia, wylaczenia, eliminowania czy uproszczenia operacji w analizowanych procesach

przyczynity si¢ do oszczednos$ci czasu, a w przypadku zmian rol biznesowych oraz skrocenia

oczekiwania do efektywniejszego wykorzystania zasobow ludzkich (tabela 28 i 29). Srednia

oszczedno$¢ czasu dla analizowanych procesow to 2 godziny 48 minut, natomiast $rednia

oszczednos¢ wykorzystania zasobow ludzkich wynosi 43,4%. Nalezy podkresli¢, ze model

referencyjny jest mozliwy do zaimplementowania niezaleznie od rodzaju wytwarzanych

opakowan (opakowania z papieru, tektury, folii i laminatéw).
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Zakonczenie

Zaprezentowana praca jest analiza obecnych trendéow na rynku opakowaniowym oraz
odpowiedzig na potrzeby drukarni opakowaniowych. Problemem rozwazanym w ramach
niniejszej dysertacji bylo poszukiwanie odpowiedzi na pytanie: Jak usprawni¢ prac¢ w drukarni
opakowaniowej?

Obiektem badan byly procesy przeplywu materialdéw podstawowych w drukarniach
opakowaniowych. Studia literatury przedmiotu (analiza baz Scopus i Web of Science)
potwierdzity istnienie luki badawczej polegajacej na braku modelu referencyjnego
usprawniania  procesOw  przeptywu  materiatbw  podstawowych ~w  drukarniach
opakowaniowych.

Badania wlasne stanowily weryfikacje¢ zaproponowanej autorskiej koncepcji
usprawniania procesu przeplywu materiatow podstawowych w drukarniach opakowaniowych.
Baza dla jego realizacji bylo studium przypadku wykonane w trzech dobranych celowo
drukarniach opakowaniowych, reprezentantow drukarni funkcjonujagcych w Wielkopolsce.
Wykorzystano triangulacj¢ metod. Byly to: metoda ankietowa, obserwacja uczestniczaca
z badaniem dokumentow zaktadowych, analiza ekspercka przyczyn dlugotrwatej realizacji
zamoOwien i ich prezentacja w postaci diagramu Ishikawy, ocena istotno$ci i wspotzalezno$ci
barier przeptywu materiatow w drukarniach z wykorzystaniem metody DEMATEL (N=12),
analiza procesowa wraz z zastosowaniem techniki wywiadu z mapowaniem, analiza
poréwnawcza oraz symulacja procesow z wykorzystaniem notacji BPMN.

Z badan ankietowych (N=56) wynikalo, Ze usprawnianie procesow w drukarniach
opakowaniowych oparte jest na: zastosowaniu zintegrowanego systemu informatycznego klasy
ERP, usprawnieniach wspomagajacych pracg¢ operatora oraz stosowaniu norm i standardow.
Na podstawie wynikoOw obserwacji uczestniczacej i1 dyskusji z ekspertem (szefem Klastra
Poligraficznego w Lesznie) poszukiwano przestanek dotyczacych problemu zwigzanego
z dlugim czasem realizacji zlecen. Zidentyfikowano pig¢ obszaro6w i osiemnascie czynnikow
(Diagram Ishikawy). Badanie metoda DEMATEL wykazato, ze czynnik ,Nieterminowe
dostawy materiatdéw podstawowych” ma najwigkszy wplyw na pozostate. Analiza proceséw
w badanych drukarniach i analiza literatury wykazaty, ze typowy proces przepltywu materiatow
podstawowych w drukarni opakowaniowej przebiega w typowej kolejnosci opisanej
w rozdziale 3.2.3. Tendencje usprawniania procesOwW 1 potrzebe syntetycznego ujecia

mozliwo$ci usprawniania procesOw na poziomie operacji wskazano na podstawie badan
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literatury przedmiotu. Wykazaly one, ze istotne jest stosowanie automatyki przemystowe;j,
norm, standardéw i Zintegrowanych Systemow klasy ERP.

Za pomoca analizy poréwnawczej zidentyfikowano operacje, ktére mozna polaczyc,
wylaczy¢, uprosci¢, wyeliminowac, skroci¢ czas oczekiwania czy zmienic role biznesowa (tab.
24-27).

Bioragc pod uwage wyniki uzyskane metoda DEMATEL (N=12) i wywiadow
ustrukturyzowanych z pracownikami drukarni (N=56) wskazano procesy, ktore w pierwszej
kolejnosci powinny podlegac¢ usprawnianiu. Nalezg do nich: prognoza zaopatrzenia materiatu,
zamOwienie materialu, zaopatrzenie stanowisk pracy w odpowiedni materiat
i wydanie towaru. Wybrane procesy zostaly szczegélowo przeanalizowane i zmapowane za
pomoca map AS IS (stanu obecnego) i TO BE (stanu docelowego). Kolorem zottym
zaznaczono procesy na mapach ,,AS IS”, ktore wymagaja przemodelowania (poprawy,
usprawnienia). Mapy ,,AS IS” zawieraly analize dotychczasowych dziatan, czyli doktadne
opisanie obecnego stanu organizacji i krytyczne wskazanie na obszary, ktore generuja straty
oraz analiz¢ ,,TO BE” wraz z Kierownictwem Drukarni. Badania opieraty si¢ na wywiadzie
poglebionym.

Autorski model referencyjny usprawnionego procesu przeptywu materiatlow
podstawowych w drukarniach opakowaniowych wypelnia wskazang luk¢ badawcza.

Celem zaproponowanego modelu jest wyszczegdlnienie przebiegdw kluczowych z punktu
widzenia procesu przeplywu materiatbw w drukarniach opakowaniowych oraz
zaimplementowanie automatyki przemystowej, norm i standardow oraz systemow
informatycznych. Dodatkowo, w trakcie kreowania modelu, skupiono uwage na
zaproponowaniu sposobow postepowania, ktore przyniostyby korzysci wynikajace ze
skrocenia czasu realizacji zaméwien oraz lepszego wykorzystania zasobow ludzkich
przedsigbiorstwa. Operacje zostaly przeorganizowane w taki sposob, aby si¢ dopetniaty
eliminujgc czas oczekiwania. Przyporzadkowano je do osob najbardziej kompetentnych.
Na metodyke opracowanego modelu referencyjnego maja wptyw nastgpujace czynniki:

o logistyczne (wewngtrzne uwarunkowania przeptywu materiatow podstawowych),

o branzowe (uwarunkowania prawne, normy i standardy),

o technologiczne (park maszynowy, automatyzacja procesowa w drukarniach),

o organizacyjne (struktura i kultura organizacyjna drukarni opakowaniowych).

Model ma charakter uniwersalny dla branzy zajmujacej si¢ produkcja opakowan
z nadrukiem, niezaleznie od rodzaju wytwarzanych opakowan (z papieru, tektury, folii lub

laminatow).
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W toku rozwazan, zostal osiagniety cel glowny pracy jakim byto opracowanie modelu
referencyjnego usprawnionego przeptywu materiatéw podstawowych w drukarniach
opakowaniowych, ktory zostal zaprezentowany w rozdziale 3.4.

Zaprezentowany model referencyjny jest poparty: badaniami zrealizowanymi na rzecz
doktoratu, ponad 10-letnig praktyka i pracg badawcza w branzy opakowaniowej, wspolpraca
z przedstawicielami branzy opakowaniowej, wynikami analiz aktualnych trendow w branzy
opakowaniowej. W pracy udzielono odpowiedzi na pytania badawcze, ktore zestawiono
w tabeli 30, gdzie rowniez wskazano zastosowang metod¢ badawcza uzyta podczas

poszukiwania odpowiedzi.

Tabela 30. Odpowiedzi na pytania badawcze wraz z zastosowaniem metody badawczej

Pytanie badawcze Odpowiedz na pytanie badawcze Zastosowana

metoda badawcza

P1: Jakie elementy procesu Prognoza zapotrzebowania Analiza procesowa

przeptywu materiatow materiatu, zamowienie materiatu, Z zastosowaniem

podstawowych sg krytyczne | zaopatrzenie stanowisk pracy techniki wywiadu,

pod wzgledem usprawnien? w odpowiedni material, wydanie Metoda

towardu. DEMATEL

P2: Jaki jest wplyw rodzaju Badano drukarnie wytwarzajace Case Study

wytwarzanych opakowan na | opakowania z papieru, tektury, folii i

sprawnos¢ procesu przepltywu | laminatu — materiat, z ktorego

materiatéw w drukarni wytwarzane jest opakowanie

opakowaniowej? determinuje czas wykonania

opakowania.

P3: Jak organizacja procesu Skroéci czas realizacji zamowienia Badanie

przeplywu materiatow oraz efektywniejszego monograficzne,

wplynie na sprawnos$¢ tego wykorzystania zasobow ludzkich w Analiza procesowa

procesu? drukarni opakowaniowej Z zastosowaniem
techniki wywiadu

P4: Jak przyjety poziom Skroci czas realizacji zamowienia Analiza procesowa

normalizacji i standaryzacji oraz efektywniejszego z zastosowaniem
techniki wywiadu

170



Pytanie badawcze Odpowiedz na pytanie badawcze Zastosowana
metoda badawcza

wplynie na usprawnianie wykorzystania zasoboéw ludzkich w

procesu? drukarni opakowaniowej.

P5: Jak oczekiwania rynkowe | Réznorodnos¢ i ztozonos¢ zlecen Analiza procesowa
wplywaja na sprawnos¢ wplywa na ustandaryzowanie z zastosowaniem
przepltywu materiatow? procesu przeplywu materiatow techniki wywiadu

podstawowych w drukarniach

opakowaniowych.

Zrodto: opracowanie wlasne

Opracowany model rzutuje na logistyke procesow w drukarniach opakowaniowych. Dla
usprawnienia procesow przeptywu materiatlow podstawowych kluczowe jest skoncentrowanie
si¢ na operacjach. Wdrozenie modelu referencyjnego przyczyni si¢ do wigkszej przejrzystosci
procesow w drukarniach opakowaniowych, skutkujacych z jednej strony mozliwos$ciag
usprawnienia ich poprzez automatyzacje¢, wdrozenie systemu typu ERP czy zastosowanie norm
i standardow (standardy GS1, takie jak etykieta logistyczna czy kody kreskowe).
Przeprowadzone prace badawcze wykazaly jak wazne w logistyce opakowaniowej jest
modelowanie procesow przyptywu materiatow podstawowych. Zrealizowane prace badawcze
wykazaly rosngcag $wiadomos$¢ tematyki zwigzanej z usprawnianiem i automatyzacjg procesow
oraz $wiadomos¢ o jej stusznosci.

Kierunkami dalszych prac badawczych beda analiza w kontekscie pozostatych
procesoOw (zaznaczonych na zotto na modelu referencyjnym — rys. 43) i weryfikacja
zidentyfikowanych przez autork¢ usprawnien w tych obszarach oraz realizacja dodatkowych
badan dotyczacych zastosowania zaproponowanego modelu w przedsiebiorstwach innych

branz.
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Aneks - zalgcznik 1

Definicje skrotoéw i pojec, wykorzystywanych w rozprawie doktorskiej

Definicja Znaczenie

Stanowi odwzorowanie aktualnego funkcjonowania badanego procesu. Powstaje

Analiza AS IS w wyniku mapowania proceséw. Jest niezbednym elementem analizy proceséw
biznesowych. Stanowi punkt wyjscia do zaproponowania rozwigzania docelowego.
Pokazuje mozliwo$¢ docelowego sposobu funkcjonowania badanego procesu. Jest

Analiza TO BE wynikiem analizy mapy AS IS i natozenia na nig okreslonych zmian. Stanowi propozycje
rozwigzania docelowego.
Graficzna notacja stuzaca do opisywania proceséw biznesowych

BPMN 2.0. BPMN (ang. Business Process Model and Notation / Notacja i Model Procesu
Biznesowego).

) Specjalistyczne oprogramowanie, umozliwiajagce mapowanie procesOw biznesowych,

IGrafx tworzenie modeli procesowych, symulacje.

KPI (ang. Key

Performance Kluczowe Wskazniki Wydajnosci.

Indicators)

Model procesowy

Mapa procesowa, wzbogacona o parametry (czasy trwania poszczego6lnych czynnosci,
ilo§¢ transakcji i ilo$¢ zasoboéw bioracych udzial w danym procesie), nastepnie poddanal

kalibraciji.

Parametry

Odzwierciedlajace rzeczywisto$¢ dane, wprowadzane do map procesowych w celu
utworzenia modelu procesowego, np. czasy trwania czynno$ci procesowej, ilo§¢ i rodzaj
zasobow obshigujacych proces, ilos¢ transakcji procesowych oraz okres ich

wystepowania (generowania).

Proces biznesowy

Ciag chronologicznie uporzadkowanego przebiegu, inicjowanego przez jedno lub kilka

zdarzen wej$ciowych, ktorych realizacja generuje warto$¢ dodang dla klienta.

Densytometr

Urzadzenie shuzace do pomiaru ggstosci optycznej materialow przezroczystych

i nieprzezroczystych (np. farby).

Symulacja

Odtworzenie zjawisk rzeczywistych, opisanych w modelach procesowych, przy pomocy

specjalistycznego oprogramowania.

Waskie gardlo

procesowe

Waskim gardlem procesowym nazywa si¢ zdarzenie, ktore w danym procesie ma

najmniejsza zdolnos$¢ operacyjna i limituje lub spowalnia przebieg catego procesu.

Zrodto: opracowanie Sieci Badawczej Lukasiewicz — PIT, 2022
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Aneks - zatgcznik 2

W jaki sposob przebiega w Drukarni proces
przeplywu  materiatow  podstawowych?
Prosze o identyfikacje sktadowych tego

procesu?

Kto w drukarni odpowiada za poszczegdlne
czynnosci procesu przepltywu

materiatlowego?

Ktore cztery sktadowe procesu przeptywu
materialdow opakowaniowych sg istotne z

punktu widzenia mozliwos$ci usprawnienia?

Jak dhugo trwaja poszczeg6lne czynnosci?

Ktore czynnosci spowalniajg proces lub ktore

mozna usprawnic?

W jaki sposéb mozna usprawni¢ dang

czynnosc?
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Aneks - zatgcznik 3

POLITECHNIKA POZNANSKA

Wydziat Inzynierii Zarzadzania

Badanie nastawienia firm branzy opakowaniowej do usprawniania i

automatyzacji procesow.

© Copyright by mgr inz. Marta Hurka — Politechnika Poznanska
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Szanowni Panstwo,

Ponizsza ankieta ma na celu badanie nastawienia firm branzy opakowaniowej do automatyzacji
procesow. Wyniki badan beda wykorzystane wytacznie w celach naukowych zwigzanych
z opracowaniem rozprawy doktorskiej, ktérej tematem jest: Model wdrazania
zautomatyzowanego  przeptywu  materialow ~ opakowaniowych ~ w  drukarniach

opakowaniowych.

- Ankieta skierowana jest do pracownikéw firm opakowaniowych (ze stazem pracy minimum

3 lata),

- Ankieta jest anonimowa i jej wypelnienie nie zajmie dtuzej niz 5 minut.

Dzigkuje za Panstwa wsparcie 1 po§wigcony czas.

W razie jakichkolwiek pytan, sugestii zapraszam do kontaktu:

marta.hurka@doctorate.put.poznan.pl

Z wyrazami szacunku,

Marta Hurka

doktorantka Wydziatu Inzynierii Zarzadzania Politechniki Poznanskiej
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1. Prosze¢ uszeregowad ponizsze rodzaje automatyzacji procesow od najwazniejszego

(5) do Pan(a)-i zdaniem najmniej istotnego (1)?

Catkowicie Malo istotny Srednio Istotny Niezwykle
nieistotny istotny istotny

1 2 3 4 5
Stosowanie Zintegrowanego Systemu Informatycznego w firmie ]
Nowoczesny Park Maszynowy a
Usprawnienia wspomagajace prac¢ operatora a
Automatyczny przeptyw materiatéw 1 potproduktéw a
Stosowanie norm i standardow a

2. W jaki sposob mozna najlepiej scharakteryzowa¢ zakres produkcji w Pan(a)-i

firmie dla ponizszych obszaréw?

RODZAJ RODZAJ ZADRUKOWANEGO PODLOZA
TECHNIKI
DRUKU
Tektura lita i Monofolie, Szkto Inne
kaszerowana laminaty,
folie z
tworzyw
sztucznych
Druk m] m] m] ]
offsetowy
Druk ] =] m] ]
flexograficzny
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Rotograwiura

3. Prosze okresli¢ istotnos¢ automatyzacji procesow w Pana(-i) firmie dla ponizszych

procesow:
Catkowicie Malo istotny Srednio Istotny Niezwykle
nieistotny istotny istotny

1 2 3 4 5
Uzyskanie przewagi konkurencyjnej a
Obnizenie kosztow dziatalnosci =]
Lepszy wizerunek firmy ]
Zmniejszenie liczby reklamacji a
Ekspansja na rynku lokalnym lub zagranicznym ]

Czy Pana (-i) firma prowadzi wlasng dzialalnos¢ badawczo- rozwojowa (B+R)?

Tak

Nie
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5. W jaki sposob nastepuje przeplyw materialu opakowaniowego w Pana(-i) firmie
na poszczegolnych etapach?

Analizowane
procesy

Duza Umiarkowana Mata Petna
ingerencja ingerencja ingerencja automatyzacja
czlowieka czlowieka czlowieka procesu

Transport a a a a
zamoOwionego
materiatu z
magazynu

Przygotowanie m] 0 0 0
materiatu do druku
(np. docigcie pod
wymiar)

Transport a a a a
materiatu na
maszyn¢ drukujaca

Transport a a a a
zadrukowanych
arkuszy do
dalszego
przetworzenia

Transport a a a a
opakowan do
magazynu
wyrobow
gotowych

6. Prosze okresli¢ sposéb wdrazania automatyzacji procesow w Pana(-i) firmie?

Swiadomy i celowy a Niezamierzony ( automatyzacja o
(automatyzacja procesow jest procesow jest efektem

wdrazana w sposob drugorzednym firmy)

zaplanowany)

Jesli odpowiedz brzmi nie to prosze przejs¢ bezposrednio do pytania 8.
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7. Prosze wskaza¢ planowane efekty wdrozenia automatyzacji procesow w Pana(-i)
firmie, ktore chca Panstwo osiggnac?

Pozgdane efekty Normy i Nowoczesny Zintegrowany Insertery,
wdrozenia standardy Park System _
przenosniki
Maszynowy Informatyczny
Rozszerzenie o o a o
wspotpracy z
Klientami i
dostawcami
Wyzszy poziom a a a a
obstugi
dotychczasowych
klientow
Obnizenie a a ] ]
kosztow
dziatalnosci
Poprawa jakosci a a a ]
Zwickszenie a Q Q a
mozliwosci
produkcyjnych
Inne, jakie? a a a a

8. Prosze ocenié istotnos¢ wymienionych ponizej barier dla wdrozenia automatyzacji

w Pana(-i) firmie.
Catkowicie Malo istotny Srednio Istotny Niezwykle
nieistotny istotny istotny

1 2 3 4 5
Brak §rodkow finansowych a
Brak przychylnosci kierownictwa firmy a
Brak wykwalifikowanej kadry ]
Brak wymaganej technologii ]
Brak odpowiedniego partnera biznesowego ]
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9. Prosze wskazad ile lat firma dziala na rynku

1-2 lata a
3-5 Lat a
6-9 lat o
10 lat i wigcej a

10. Jaka jest w przyblizeniu wielko$¢ zatrudnienia w Pana(-i) przedsi¢biorstwie?

Ponizej 10 oso6b a
10-49 os6b m}
50-249 o0s6b m}

Jezeli Pana (-i) firma jest zainteresowana otrzymaniem raportu z badan prosze o przestanie
informacji na adres: marta.hurka@doctorate.put.poznan.pl
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