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REDUKCJA KOSZTOW TRANSPORTU WEWNETRZNEGO
NA PRZYKLADZIE
PRZEDSIEBIORSTWA PRODUKCYJNEGO X

Streszczenie: Artykul porusza problem redukcji kosztéw przez eliminowanie niepra-
widlowosci w funkcjonowaniu transportu wewnetrznego na przykladzie przedsie-
biorstwa produkcyjnego X. Autorzy w pierwszej kolejnosci przeprowadzili obserwacje
w przedmiotowym przedsiebiorstwie, gdzie zidentyfikowali nieprawidlowosci w funk-
cjonowaniu transportu. W kolejnym etapie zastosowali analize relacji przyczyn wad
i skutkéw, czyli metode FMEA. Wyniki tej analizy pozwolily na zaproponowanie
dzialan usprawniajacych i zapobiegawczych, ktére powinny doprowadzi¢ do znaczacej
redukcji kosztéw transportu wewnetrznego.

Wprowadzenie

Transport wewnetrzny' to jeden z obszaréw dzialalnosci przedsiebiorstw
bezposrednio zwigzany z logistyka produkcji2. Podstawowym celem logistyki
w przedsiebiorstwie jest koordynacja przeplywu surowcéw, materiatéw i wyro-
béw oraz minimalizacja kosztow tego przeplywu przez usprawnianie zarzadza-
nia procesami?,

Na przestrzeni lat transport miat istotne znaczenie w rozwoju relacji miedzy-
ludzkich, a takze w wymianie handlowej. Mial rowniez wplyw na Zzycie spotecz-
ne i gospodarcze kraju.

Przedsiebiorstwa produkcyjne funkcjonuja prawidlowo tylko wtedy, gdy
wystepuje rownomierny doplyw czynnikéw produkgcji i rtownomierny odpltyw
wytworzonych wyrobow, ale jest to mozliwe jedynie przy wlasciwie dzialajgcym
transporcie. Niepoprawne dzialanie transportu moze negatywnie oddzialywac
na rozwdj produkgejit. Brak potrzebnej zdolnosci przewozowej powoduje, ze

S. Krawczyk, Zarzqdzanie procesami logistycznymi, PWE, Warszawa 2001, s. 14-16.

T. Nowakowski, Systemy logistyczne, cz. 1, Difin, Warszawa 2011, s. 15-16.

Z. Zbichorski, Organizacja transportu wewngtrznego w zaktadach przemystu maszynowego, Wydawnictwa
Przemystu Maszynowego Wema, Warszawa 1999, s. 10-12.

Z. Zablonski, Organizacja Bezpiecznej pracy w transporcie wewngtrznym, Instytut Wydawniczy
Zwiazkéw Zawodowych, Warszawa 1999, s. 12-15.
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wystepuja utrudnienia w terminowym dostarczaniu surowcéw i materiatéw
oraz w wywozie gotowych produktéw do klienta. Przyczynia sie to do strat i ko-
sztow, a co za tym idzie, rowniez do utraty klientow®.

Transport wewnetrzny, z uwagi na istotnos¢ dla procesu produkcyjnego, wy-
maga wdrazania nowych koncepcji organizacji i zarzadzania®. Sq one niezbedne
rowniez dla funkcjonowania firmy, uwzgledniajac aspekt ekonomiczny. Majac
na uwadze powyzsze argumenty, autorzy obrali ten obszar logistyki za przed-
miot badan.

Na potrzeby artykulu przeprowadzono badania z zakresu transportu we-
wnetrznego w przedsiebiorstwie produkcyjnym X.

Analiza wynikéw badan wskazuje na wystepowanie nieprawidtowosci
w funkcjonowaniu transportu wewnetrznego, co z kolei prowadzi do wielu
zaklécen w realizacji procesu produkcyjnego, dystrybucji produktéw finalnych
oraz zwigkszania wydatkéw przemieszczania materiatow.

Po zdiagnozowaniu probleméw w obszarze transportu wewnetrznego zapro-
ponowano przedsiebiorstwu rozwigzania techniczne eliminujgce wystepowanie
tych bledéw, co w zasadniczy sposéb wplynie na zwiekszenie mozliwosci.

Proces transportowy® musi by¢ dokladnie dostosowany do specyfiki danego
przedsiebiorstwa, powinien zapewniaé bezpieczne i niezawodne przemieszcza-
nie tadunkéw przy minimalnych kosztach.

1. Rola transportu wewnetrznego w przedsiebiorstwie
produkcyjnym X

Transport wewnetrzny w przedsiebiorstwie produkcyjnym X obejmuje wszelkie
operacje transportowe wykonywane na terenie zakladu, poczynajac od przyje-
cia ladunku, przez operacje transportu na produkcji, koficzac na wyslaniu
tadunku wyrobéw gotowych do klienta. Transport ten mozna réwniez okresli¢
mianem transportu wewnatrzzakladowego badz bliskiego®.

Na system transportowy we wskazanym przedsiebiorstwie maja wplyw trzy
gtéwne czynniki produkcyjne:

— rodzaj procesu technologicznego,

5 A.Hamrol, W. Mantura, Zarzgdzanie jakoscig, Teoria i praktyka, Wydawnictwo Naukowe PWN, War-
szawa 2002, s. 13-15.

6 J. Coyle, E. Bardi, Zarzgdzanie logistyczne, PWE, Warszawa 2002, s. 27-29.

7 Firma udostepniajaca dane zastrzegata sobie prawo do uzywania pelnej nazwy przedsiebiorstwa,
a na uzytek niniejszej pracy zezwolila jedynie na uzywanie skrétu ,przedsigbiorstwo produkcyj-
ne X”.

8 Procesem transportowym nazywamy ciag, stanowigcych pewng cato$¢, kolejno nastepujacych
czynnoéci, w wyniku ktérych towar zostanie dostarczony odbiorcy w jak najsprawniejszy sposob.

K. Grzybowska, Podstawy logistyki, Difin, Warszawa 2009, s. 235.
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— masa i objeto$¢ wyrobow,
— natezenie strumienia wyrobéw.

Na rysunku 1 przedstawiono schemat transportu wewnetrznego w przedsie-
biorstwie produkcyjnym X.

Transport wewnetrzny

Transport magazynowy Transport produkcyjny

Transport miedzywydziatowy ~ Transport wewnatrzwydziatowy

Transport miedzystanowiskowy

Transport stanowiskowy

Rysunek 1. Schemat transportu wewnetrznego w przedsiebiorstwie produkcyjnym X

Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie: K. Grzybowska, Podstawy logistyki, Difin, Warszawa
2009, s. 236.

Z przedstawionego schematu transportu wewnetrznego wynika, iz w anali-

zowanym przedsiebiorstwie funkcjonuje:

— transport magazynowy zajmujacy sie przyjmowaniem oraz wysylka mate-
rialéw, a takze ich skladowaniem w skiadach i magazynach przedsiebiorstwa,

— transport produkcyjny, ktéry obejmuje operacje transportowe obslugujace
proces produkcyjny w zakladzie,
Z kolei elementami transportu produkcyjnego sa:

— transport miedzywydzialowy, ktéry odbywa sie pomiedzy wydzialami pro-
dukcyjnymi oraz magazynami i polami skladowymi,

— transport wewnatrzwydzialowy wykorzystywany wewnatrz poszczegdlnych
hal produkcyjnych.
W ramach transportu wewnatrzwydzialowego funkcjonuje:

— transport miedzystanowiskowy pomiedzy stanowiskami roboczymi i polami
odktadczymi,

— transport stanowiskowy, ktéry odbywa sie na konkretnym stanowisku robo-
czym na linii produkcyjne;j.
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2. Charakterystyka procesu produkcji farb proszkowych

Na rysunku 2 przedstawiony zostal schemat procesu produkcji farb proszko-
wych w przedsiebiorstwie X. Sktada sie on z szesciu podproceséw, tj.: nawaza-
nie, mieszanie i dozowanie, wytlaczanie, rozprasowywanie i chlodzenie, kru-
szenie i dozowanie, mielenia i przesiewanie'.

nawazanie

rolki chtodzaco-
-rozprasowujace

dozowanie
do wyttaczarki

chtodzaca

kruszenie

mieszanie transport

do cyklonu

dozowanie

miyn wyréb gotowy ///‘

odpad

wentylator

Rysunek 2. Schemat procesu produkcji farb proszkowych w przedsigbiorstwie X

Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie materialéw przedsiebiorstwa X.

Obstugg transportu wewnetrznego w magazynach zajmuje sie dwoch pracow-
nikéw, a na halach produkcyjnych pieciu pracownikéw. W magazynach wyko-
rzystywane sa wozki widlowe (sztaplarki), a na halach produkcyjnych: woézki
widlowe (3 szt.), wozki wysokiego podnoszenia (2 szt.) i tadowarki teleskopowe
(2 szt.).

10" R. Drozd, Doskonalenie obstugi autonomicznej maszyn produkcyjnych przez operatoréw na przykladzie fir-
my X [w:] Innowacje w zarzqdzaniu i inzynierii produkcji, red. R. Knosala, Oficyna Wydawnicza Pol-
skiego Towarzystwa Zarzadzania Produkcja, Opole 2015, s. 233-241.
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3. Badania funkcjonowania transportu wewnetrznego

Szczegblowe badania funkcjonowania transportu wewnetrznego przepro-
wadzono na halach produkcyjnych. Obserwacje trwaly dwa tygodnie. W pierw-
szym tygodniu od poniedziatku do piatku od 6.00 do 14.00 przebywatl w zakladzie
jeden z autoréw pracy, a w nastepnym tygodniu (14.00-22.00) drugi autor —
kontrolujacy.

3.1. Identyfikacja nieprawidlowosci

W badanym przedsiebiorstwie produkcyjnym X autorzy pracy zauwazyli na-
stepujace nieprawidtowosci:

— dlugi czas zatadunku transportu surowcéw na lini¢ produkcyjng oraz w ma-
gazynie,

— dlugi czas wyladowywania transportu surowcéw na linii produkcyjnej oraz
W magazynie,

— nieodpowiednie zastosowanie srodkéw transportowych do przewozéw, co
prowadzilo do przeladowywania surowcéw,

— brak zachowania nalezytych warunkéw bezpieczenstwa w czasie zaladunku
i wyladunku (czesto brak kompletnego ubioru roboczego: fartuchy, kaski,
okulary, rekawice),

— brak nalezytego zabezpieczenia przewozonych surowcéw/materiatéw przed
uszkodzeniem,

— wyeksploatowany tabor transportowy ulegajacy czestym awariom, np. uster-
ki sitownikow, akumulatoréw, silnikéw,

— brak wyznaczenia najkrétszych tras przejazdowych, co powodowato wydtu-
zenie czasu przejazdu,

— brak ustalenia dopuszczalnych predkosci pojazdéw na okreslonych odcin-
kach drég, gdzie istnieje duze prawdopodobienstwo wystapienia kolizji badz
spadania surowcow/materialéw ze sztaplarki.

Analizujac wyszczegdlnione nieprawidiowosci w przedmiotowym przedsie-
biorstwie produkcyjnym X, autorzy artykulu, dzieki metodzie FMEA!, zapro-
ponowali wprowadzenie pewnych zmian, wplyna one relatywnie na zmniejsze-
nie kosztow funkcjonowania transportu wewnetrznego.

" Analiza przyczyn, wad i skutkéw (Failure Mode Effects Analysis) stanowi metode systematycznego
zapobiegania wadom utrudniajgcym lub uniemozliwiajacym proces produkcyjny. Do stabych ogniw
mozna w tym przypadku zaliczy¢ transport wewnetrzny w zakladzie.
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3.2. Analiza FMEA

W analizowanym przedsiebiorstwie do badan wykorzystana zostala analiza
FMEA. Wskazana analiza iloSciowa ma na celu oszacowanie czynnikow ryzyka
wystepujacego w transporcie wewnetrznym. Autorzy oceniali kazda wade
liczbg catkowitg z przedzialu (1-10) ze wzgledu na trzy kryteria':

— czesto$¢ wystapienia wady (ryzyko wystapienia wady) — liczba (R),
— znaczenie wady (jak istotna dla klienta bedzie dana wada) - liczba (Z),
— poziom wykrywalnosci, tj. prawdopodobienstwo, ze dana wada nie zostanie

wykryta przez producenta i trafi do klienta — liczba (W).

Na podstawie oszacowania liczb krytycznosci autorzy pracy wyliczyli liczby
priorytetu RPN (Risk Priority Number), wyznacza sie go wzorem: RPN = Rx Z x W.

Im wyzsza liczba we wskazaniach R, Z, W, tym szybsze dzialania naprawcze
nalezy podja¢. Dla uproszczenia odczytéw (tab. 1, 2, 3) autorzy przedstawili le-
gendy do okreSlenia parametrow R, W i Z15.

Tabela 1. Wskazéwki do okreslenia wielkosci R

Wystapienie R FMEA procesu

jest mato prawdopodobne, aby wystapila wada
1
proces w pelni opanowany, zautomatyzowany oraz kontrolowany

defekt pojawia sie bardzo rzadko
2-3 proces w pelni opanowany o wysokiej zdolnosci jakosciowej

czlowiek ma znikomy wplyw na wynik procesu

wada pojawia sie od czasu do czasu, sporadycznie
4-6 proces opanowany o $redniej zdolnosci jakosciowej

czlowiek ma istotny wplyw na wynik procesu

defekt pojawia sie czesto
7-8 proces o niskiej zdolnosci jakosciowej

czlowiek ma duzy wplyw na rezultat procesu

wady prawie nie sposéb unikna¢

9-10 proces o niskiej zdolnosci jakosciowej

jedynie umiejetnosci czlowieka determinuja wynik procesu

Zrédto: A. Hamrol, W. Mantura, Zarzgdzanie jakoscig. Teoria i praktyka, Wydawnictwo Naukowe PWN,
Warszawa 2002, s. 56-58.

12 A. Hamrol, Zarzqdzanie jakoscig z przyktadami, Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2007, s. 72.
13 Ibidem, s. 72-75.
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Tabela 2. Wskazéwki do okreslenia wielko$ci W

Wykrywalno$é
wady W

FMEA procesu

1-2

bardzo wysoka — narzedzia kontroli na pewno zidentyfikuja konkretng wade
procesu

pojawia sie ewidentne oznaki wystgpienia przyczyny wady

34

wysoka — wada procesu ma duze szanse zosta¢ odkryta przez $rodki weryfikacji

pojawiaja sie zauwazalne oznaki wystgpienia przyczyny wady

5-6

przecietna — prawdopodobnie dana wada procesu zostanie zidentyfikowana
przez $rodki kontroli

da sie odnaleZ¢ oznaki wystapienia przyczyny wady

7-8

niska — istnieje duze prawdopodobienistwo, ze dana wada procesu nie zostanie
wykryta przez $rodki kontroli

oznaki wystgpienia przyczyny wady sg niedostrzegalne

bardzo niska — z duzym przekonaniem mozna twierdzi¢, ze dana wada procesu
nie zostanie wykryta przez $rodki weryfikacji

nie pojawiajg sie oznaki przyczyny wady

10

zadna — nie ma mozliwosci wykrycia danej wady procesu przez $rodki kontroli

jie pojawiaja sie oznaki przyczyny wady

Zrédto: A. Hamrol, W. Mantura, Zarzgdzanie jakoscig. Teoria i praktyka, Wydawnictwo Naukowe PWN,

Warszawa 2002,

s. 56-58.

Tabela 3. Wskazéwki do okreslenia wielkosci Z

Znaczenie
wady Z

FMEA procesu

1

jest nieistotna, brak znaczenia

w zaden sposéb wada procesu nie oddzialuje na jakoé¢ produktu/wyrobu

2-3

wielko$¢ wady jest mata i powoduje tylko nieznaczne pogorszenie parametréw
wyrobu

wada procesu oddzialuje w niewielkim stopniu na jako$¢ wyrobu

4-6

przecietne, dorazne niezadowolenie uzytkownika spowodowane jest wada wyrobu
zauwazalne sg niedociggniecia wyrobu

na jako$¢ wyrobu w duzym stopniu wplywa wada procesu, naprawa wyrobu
wigze sie z kosztami

duze, brak mozliwosci wykorzystania wyrobu zgodnie z przeznaczeniem
wywoluje duze niezadowolenie odbiorcy

powstaje produkt niezgodny wynikajacy z wady procesu

naprawa wiaze sie z duzymi nakladami pienieznymi

9-10

bardzo duze, zagrozone jest bezpieczenstwo uzytkownika przez wystapienie
wady wyrobu

wada procesu prowadzi do braku mozliwosci naprawy wyrobu

Zrédlo: A. Hamrol, W. Mantura, Zarzgdzanie jakoscig. Teoria i praktyka, Wydawnictwo Naukowe PWN,

Warszawa 2002,

s. 56-58.
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Po przeprowadzeniu obserwacji w kontekscie nieprawidlowosci wystepuja-
cych w analizowanym przedsiebiorstwie produkcyjnym X i ich zidentyfikowa-
niu autorzy pracy w celu zapobiegania wskazanym uchybieniom zapropono-
wali, by do celéw naprawczych zastosowaé analize FMEA.

W tym celu wydzielono nastepujace czynnoéci transportowe:

— dostawy materialow transportem wewnetrznym z magazynu gléwnego na
linie produkcyjna,

— dostawy produktéw gotowych transportem wewnetrznym z linii produkcyj-
nej do magazynu wyrobéw gotowych.

Aby wyniki badann odzwierciedlaly faktyczng sytuacje w analizowanym
przedsiebiorstwie, autorzy przeprowadzili rozmowy z pracownikami obstuguja-
cymi magazyn gléwny, magazyn wyrobéw gotowych, a takze z pracujacymi na
linii produkcyjnej oraz kierownikami poszczegdlnych zmian.

Analizujac pierwsza wskazang grupe czynnosci, czyli dostawy materialow
transportem wewnetrznym z magazynu gléwnego na linie produkcyjng, auto-
rzy zwrdcili uwage na niewystarczajace umiejetnosci kierowania przez operato-
réow srodkéw transportu, przy przemieszaniu surowcéw na linie produkcyjna.
Skutkiem tego bledu byto: zatrzymanie procesu produkcyjnego, przerwa w pracy
pracownikéw i op6znienia w dostawie produktu finalnego do klienta. Jako przy-
czyny wystepujacych bledéw transportowych uznano: awari¢ srodka transportu
wewnetrznego, problemy z zaladunkiem surowcéw na pojazd, zte oznakowanie
wewnetrznych drég transportowych oraz nieprzestrzeganie zasad bhp w trans-
porcie.

W tabeli 4 przedstawiono analize FMEA dotyczacg dostaw surowcéw trans-
portem wewnetrznym z magazynu gléwnego na linie produkcyjna.

Analiza FMEA wykazala, iz najwyzszy wspélczynnik w wadach uzyskata:
awaria transportu wewnetrznego (RPN 180), nastgpnie za$ problemy z zatadun-
kiem surowcéw na pojazd (RPN 150), nieprzestrzegania zasad bhp w transpo-
rcie (RPN 96) i zte oznakowanie wewnetrznych drég transportowych (RPN 80).

Awaria $rodka transportu wewnetrznego (wyniki R = 6, Z = 6, W = 5,
wspolczynnik RPN 180) wymaga podjecia nastepujacych dziatanh naprawczych
i korygujacych:

— czestsze przeglady i kontrole techniczne pojazdéw firmowych pozwalajace
utrzymacé pojazdy firmowe w odpowiedniej formie,

— zastosowanie odpowiednich §rodkéw transportowych do przewozéw surow-
cow (brak przeladowywania),

— wlasciwa waga surowcéw nieprzekraczajaca maksymalnego udzwigu trans-
portu,

- zastepowanie wyeksploatowanego taboru nowym przez zakup lub leasing.

Problemy z zaladunkiem surowcéw na pojazd (wyniki R = 5,Z = 6, W =5,
wspolczynnik RPN 150) wymagaja podjecia nastepujacych dzialan napraw-
czych i korygujacych:
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— krétszy czas zatadunku i wytadunku transportu surowcéw na linie produk-
cyjna,

— nalezyte zabezpieczenie przewozonych surowcéw przed uszkodzeniem,

— terminowe dostawy materialéw na konkretne stanowiska produkcyjne.
Nieprzestrzeganie zasad bhp w transporcie (wyniki R = 6, Z = 4, W = 4,

wspolczynnik RPN 96) wymaga podjecia nastepujacych dzialan naprawczych

i korygujacych:

— zachowanie nalezytych warunkéw bezpieczenistwa w czasie zaladunku
i wyladunku (ubiér roboczy, kaski, okulary, rekawice),

— uzupelnienie kwalifikacji i uprawnien pracownikéw obslugujacych pojazdy
w transporcie wewnetrznym, tj.: wozki widlowe, wozki wysokiego podno-
szenia i tadowarki teleskopowe.

Wymagane kwalifikacje to:

- na wozek widlowy: ukoniczenie kursu OSZ w zakresie wézkéw jezdniowych,

— na wozek wysokiego podnoszenia: ukonczenie kursu OSZ w zakresie woz-
kéw jezdniowych,

- na tadowarke teleskopowaq: ukonczenie kursu OSZ w zakresie wozkoéw jezd-
niowych.

Zle oznakowanie wewnetrznych drég transportowych (wyniki R = 4, Z = 5,
W = 4, wspoélczynnik RPN 80) wymaga podjecia nastepujacych dzialan napraw-
czych i korygujacych:

— oznaczenie drég transportowych wyraznymi biatymi badz z6ttymi pasami,

— wyznaczenie najkrétszych wewnetrznych tras przejazdowych,

— wyznaczenie maksymalnych predkosci pojazdéw na odcinkach drég, gdzie istnieje
duze prawdopodobiefistwo wystapienia kolizji badz spadania przedmiotéw.
Analizujac druga z wskazanych grup czynnosci transportowych, czyli dosta-

wy produktéw gotowych transportem wewnetrznym z linii produkcyjnej do
magazynu wyrobow gotowych, autorzy wyodrebnili blad wynikajacy z niewy-
starczajacej umiejetnosci operatora srodka transportu do przemieszania produk-
tu gotowego do skladowania w magazynie wyrobéw gotowych. Skutkiem tego
btedu bylo: opéznienie w dostawie do klientéw, niezadowolenie klienta, rosz-
czenia, utrata klientéw oraz poniesienie dodatkowych kosztéw wiasnych.

W tabeli 5 przedstawiono analize FMEA dotyczaca dostaw produktéw goto-
wych transportem wewnetrznym z linii produkcyjnej do magazynu wyrobéw
gotowych.

Za przyczyny wystepujacych bledéw uznano: uszkodzenie pojazdu w wyni-
ku niedostosowania predkosci, uszkodzenie pojazdu w wyniku przeciazenia,
zle oznakowanie wewnetrznych drég transportowych.

Analiza FMEA wskazala, iz najwyzszy wspo6lczynnik w wadach uksztattowal
sie w przypadku uszkodzenia pojazdu w wyniku niedostosowania predkosci
(RPN 180), uszkodzenia pojazdu w wyniku przecigzenia (RPN 150), a takze
ztego oznakowania wewnetrznych drég transportowych (RPN 120).
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Uszkodzenie pojazdu w wyniku niedostosowania predkosci (wyniki R = 6,
Z = 6, W = 5, wspélczynnik RPN 180) wymaga podjecia nastepujacych dziatan
naprawczych i korygujacych:

— umieszczenie znakéw o dopuszczalnej predkosci na drogach transporto-
wych,

— wyznaczenie maksymalnej predkosci pojazdéw na odcinkach drég, gdzie ist-
nieje duze prawdopodobienstwo wystapienia kolizji,

— terminowe dostawy produktow.

Uszkodzenie pojazdu w wyniku przecigzenia (wyniki R = 6, Z = 5, W = 5,
wspoélczynnik RPN 150) wymaga stosowania w transporcie wlasciwej wagi pro-
duktu gotowego nieprzekraczajacej maksymalnego dopuszczalnego udzwigu
srodka transportu.

Zle oznakowanie wewnetrznych drég transportowych (wyniki R = 6, Z = 5,
W = 4, wspétczynnik RPN 120) wymaga podjecia nastepujacych dzialan napraw-
czych i korygujacych:

— wyznaczenie najkrotszych wewnetrznych tras przejazdowych,
— oznakowanie drég transportowych wyraznymi biatymi badz z6ttymi pasami.

Zastosowanie przez autoréw artykulu analizy FMEA mialo na celu zidentyfi-
kowanie przyczyn nieprawidlowosci (bledéw) wystepujacych w funkcjonowa-
niu transportu wewnetrznego w analizowanym przedsiebiorstwie produkcyj-
nym X. Autorzy zaproponowali dzialania korygujace, aby system transportu
spelnial swoja role, zapewnial bezpieczne przemieszczanie ladunkéw, nie
zaklécal procesu produkcji oraz pracy magazyndéw, a takze prowadzil do
znaczacej redukcji kosztow transportu wewnatrzzaktadowego.

Podsumowanie

Autorzy artykulu przedstawili wyniki badan dotyczace funkcjonowania
transportu wewnetrznego w przedsiebiorstwie produkcyjnym X.

W pierwszej kolejnosci autorzy dokonali obserwacji w przedmiotowym
przedsiebiorstwie i przeprowadzili rozmowy z pracownikami oraz kierownika-
mi zmian. Aby wyniki badan odzwierciedlaly faktyczng sytuacje w analizowa-
nym przedsiebiorstwie produkcyjnym X, autorzy przeprowadzili rozmowy
z pracownikami obslugujacymi magazyn gléwny, magazyn wyrobow goto-
wych, a takze osobami pracujacymi na linii produkcyjnej oraz z kierownikami
poszczegdlnych zmian.

Dwutygodniowe obserwacje oraz rozmowy z pracownikami pozwolily na
zidentyfikowanie nieprawidlowosci w funkcjonowaniu transportu.

W kolejnym etapie autorzy zastosowali analize przyczyn, wad, usprawnien,
tj. metode FMEA. Wyniki tej analizy pozwolily na zaproponowanie rozwiazania,
zapewniajacego redukcje kosztéw transportu wewnetrznego, realizowanego
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w formie dzialafi naprawczych i zapobiegawczych, ktére powinny by¢ wyko-
rzystane i wprowadzone przez przedsiebiorstwo.
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REDUCTION OF TRANSPORT COSTS ON THE EXAMPLE
OF INTERNAL PRODUCTION COMPANY X

Summary: The article concerns the problem of reducing costs by eliminating irregu-
larities in the functioning of the internal transport on the example of manufacturing
enterprise X. The authors first conducted observation in this company, where identi-
fied deficiencies in the functioning of transport. In the next stage, they applied the
analysis of the relation “cause-effect-defect” with FMEA method. The results of this
analysis allowed to propose solutions, in the form of improvement actions and pre-
ventive measures, which should lead to a significant reduction in internal transport
costs.
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