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Metody pakowania w wielu polskich przedsiebiorstwach za-
trzymaly sie w miejscu w okresie miedzywojennym. Na prze-
fomie lat 80. i 90. XX wieku zmienity sie opakowania, mate-
rialy i estetyka opakowan, ale sam proces pakowania pozostat
w wielu przedsiebiorstwach na poziomie manufaktury.

Mozna domniemac, ze rozwoj proceséw produkcji w Polsce
zostal ukierunkowany na modernizacje samego procesu wytwa-
rzania. Najwieksze srodki finansowe byly kierowane na nowocze-
she zautomatyzowane maszyny i urzadzenia stuzace bezposred-
nio do wytwarzania. Zwiekszajaca sie produkcja spowodowata,
ze ,waskim gardfem”, ktore jest elementem zasob6w niezbed-
nych do realizagji procesu produkcyjnego, ktory, aby uzyskac¢ mak-
symalng produkcje, jest w procesie zuzywany w 100% [3],
w wielu przedsiebiorstwach staly sie operacje zwigzane z kon-
fekcjonowaniem produkgji, w sposob umozliwiajacy wprowadze-
nie produktéw na rynek. Efektem tego stato sie nadmierne za-
trudnienie na stanowiskach pakujacych. Te nisko oplacane ze
wzgledu na matg specjalizacje stanowiska swoja liczebnoscia po-
woduja duze nakfady finansowe na pakowanie reczne.

W perspektywie dlugoterminowej wiele przedsiebiorstw po-
winno wyasygnowac fundusze na maksymalne zautomatyzo-
wanie operacji pakowania swoich wyrob6w. Inwestycje i in-
nowacyjnos$¢ w zakresie opakowan sg konieczne i wymagaja
ciaglego sledzenia trendéw dominujacych w sferze opakowan.

System i podsystem produkcyjny

Proces produkcyjny to uporzadkowany ciag dziatan, w wy-
niku ktorego uzytkownik otrzymuje produkty (wyroby) lub ustu-
gi. Podstawowymi cechami systemu produkcyjnego sa: celo-
wos¢, dynamika i ekonomicznosé, co oznacza, ze [2]:

e proces produkcyjny jako uporzadkowany zespol dziatan
i czynno$ci musi by¢ zaprojektowany i zorganizowany
z zamiarem osiagniecia okreslonego celu lub grupy celow
(cele moga by¢ zmienne)

e proces produkcyjny, chociaz zaprojektowany wedtug okre-
Slonych regut dziatania, wykazuje zmienne charakterystyki
ilosciowe, jako$ciowe, materialowe, energetyczne i informa-
cyjne, co Swiadczy o dynamice jego funkcjonowania

e proces produkcyjny powinien by¢ zgodny z zasadami eko-
nomii, to znaczy zgodnie z zasadg maksymalizagji efektu pro-
dukcyjnego w okreslonych warunkach, powinien minimali-
zowac zuzycie czynnikéw produkgji

e zgodnie z zasada dynamiki, warunkiem koniecznym przebie-
gu procesu produkcyjnego jest przeptyw ludzi, materiatow,
informacji oraz czynnikéw energetycznych.

Do najwazniejszych miernikow oceny efektywnosci proce-
sow produkcyjnych nalezy wskaznik produktywnosci, ktory
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Rys. 1 Struktura procesu produkeyinego. Zrédto: Organizacja technicz-
nego przygotowania produkcji — prac rozwojowych Aleksandry Kawec-
kiej-Endler, Wydawnictwo Politechniki Poznanskiej, 2004.

wyraza sie stosunkiem naktadéw poniesionych w procesie pro-
dukcyjnym do efektow tego procesu (wytworzonych wyro-
bow). Charakterystyke procesu produkcyjnego, jego elemen-
tow i wystepujacych miedzy nimi zalezno$ci przedstawia
rysunek 1.

Reengineering procesu produkcyjnego

Reorganizacja podsystemu pakowania w warunkach produk-
¢ji kanalowej jest reengineeringiem. Wynika to z definigji, kto-
ra podaje, ze reengineering to fundamentalne przemyslenie
od nowa i radykalne przeprojektowanie proceséw w przed-
siebiorstwie, prowadzace do dramatycznej (przelomowej) po-
prawy — wedtug krytycznych, wspétczesnych miar — osigganych
wynikow (takich jak koszty, jako$¢, serwis i szybkos¢) [1]. Sto-
wa kluczowe, pojawiajace sie w przytoczonej definicji a od-
noszace sie do tematu artykutu, wskazuja, ze:

e fundamentalny odnosi sie do tego, ze przedsiebiorstwo
skupia sie na tym, jak by¢ powinno

e radykalny, czyli odrzucenie wszystkich dotychczas istnieja-
cych struktur i procedur zwigzanych z pakowaniem recznym,
a wprowadzenie nowego sposobu wykonywania pracy,
czyli pakowanie w petni zautomatyzowane
e dramatyczny (przetomowy), ktory odnosi sie do wykonania
przez zespo6l wyraznego skoku pod wzgledem jakosci, co wig-
ze sie z osiagnieciem w pelni pakowania wyrobow zgodnie
ze standardem $wiatowym

e proces — przejscie z osobnych stanowisk pakujacych na kon-
cu kazdego kanatu do jednego automatycznego procesu ob-
stugujacego wszystkie kanaty produkcyjne.
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Rys. 2. Kanat produkeyiny w przedsigbiorstwie przemystu precyzyjnego.
Zrédto: opracowanie wiasne.

Stworzenie automatycznych linii pakujacych ma na celu wy-
eliminowanie bledéw, op6znien, zmniejszenia nadzoru, skro-
cenia czasu trwania cyklu i obnizenia kosztéw produkcji. Wpro-
wadzanie radykalnych usprawnien w zakresie procesow
produkcyjnych dotyczacych pakowania jest jedng z form
osiagania sukcesu i zwiekszania zadowolenia klientow. Wia-
ze sie to gtownie z porzuceniem dotychczasowego sposobu
dziatania i myslenia. Sg to cechy reengineeringu w petni tego
stowa znaczeniu, czyli fundamentalnego myslenia od nowa, ra-
dykalnego przeprojektowania procesu, ktore prowadzi do prze-
lomowej poprawy nie tylko w celu osiagniecia wiekszych zy-
skow, ale takze osiggniecia zadowolenia i utrzymania
wlasciwego klimatu pracy, w ktérym pracownicy moga reali-
zowac swoje ambigje, a ich wysitki i idee sa wysoko cenione.

Opakowanie

Obecny rozwoj gospodarki wymusza uwzglednienie w pla-
nach biznesowych przedsiebiorstwa finanse na rozwoj opako-
wan, ktérych nie da sie zdefiniowac tradycyjnymi metodami,
poniewaz do definicji produktu, czy procesu, wedtug prof. Hie-
ronima Kubery, dochodzi sie poprzez wymienienie jego wia-
Sciwosci lub okreslenie celu, ktéremu ma stuzy¢, a w przypad-
ku opakowania istnieje zbyt duzo przeciwstawnych elementéw
i czynnikéw. Wynika to z powszechno$ci stosowania opako-
wan oraz z ich zr6znicowanego wykorzystania, determinujg-
cego czesto odmienne wlasciwosci. Zadna z podawanych de-
finicji nie opisuje opakowania w petni. Najczesciej spotykane
sformufowanie moéwi, ze: ,,opakowanie to caloksztatt funkgji,
jakie powinno spetniac¢”. Natomiast najchetniej cytowana jest
definicja, ze: ,,opakowanie chroni to, co sprzedaje i sprzeda-
je to, co chroni”. Jednakze to sformufowanie, przypominaja-
ce nieco slogan reklamowy, pomimo atrakcyjnego brzmienia
nie oddaje ztozonosci problemu, chociazby dlatego, ze istnie-
ja opakowania nie przeznaczone do sprzedazy, na przykiad opa-
kowania zbiorcze, czy transportowe [4].

Nie mozna takze dojs¢ do definicji ,opakowania” poprzez
okreslanie funkgji jakie ma spetnia¢. Dla kazdego opakowania
mozna udowodnic¢ istnienie, oprécz funkgji najczesciej wymie-
nianych, takich jak: funkcje ochronne, logistyczne, informacyj-
no — promocyjne, ekonomiczne i uzytkowe, technologiczne,
ergonomiczne, towaroznawcze, marketingowe i edukacyjne,
jeszcze funkcje indywidualne, ktore spetnia dane opakowanie.
Z naukowego punktu widzenia opakowanie jest zbiorem upo-
rzadkowanej materii, ktérej uporzadkowanie odbywa sie

38 :
Logistyka 6/2012

w procesie produkcyjnym, z wykorzystaniem fazy intelektu-
alnej, na przyktad projektowania oraz technologii [4].

Wydzielenie z systemu produkdji kanatowej
podsystemu pakowania w przedsiebiorstwie
przemystu precyzyjnego

Pakowanie reczne jest procesem bardzo czasochtonnym, pra-
cochtonnym i kosztochtonnym. Przystepujac do wydzielenia
podsystemu pakowania wyrobow z systemu produkgji kana-
towej — w tym miejscu nalezy zwrdci¢ szczegolng uwage na
to, ze kanat produkcyjny w przedsiebiorstwie przemystu pre-
cyzyjnego, wedlug Ottossona Mikael'a, nie jest tym samym, co
linia produkcyjna. Linia produkcyjna z reguly oznacza zainsta-
lowanie fizycznie ze soba polaczonych maszyn, na przyktad
szlifierskich i montazowych, natomiast kanal produkcyjny obej-
muje wszystkie dziatania, od pierwszej do ostatniej operacji,
stanowigce przeplyw w jednym przedsiebiorstwie (rysu-
nek 2). Nalezy zastanowic sie nad tym, w ktérym miejscu be-
da odktadane gotowe wyroby. Mozna na przykiad stworzy¢ bu-
fory czekajace w miejscach, w ktorych poprzednio odbywat sie
proces pakowania i stamtad przekazywac wyroby do punktu
docelowego, czyli centralnej zautomatyzowanej pakowni.

Dobér maszyn i urzadzen lub catych gotowych linii pakuja-
cych jest ztozonym procesem decyzyjnym ze wzgledu na du-
za roznorodnos¢ ofert na rynku. Producenci proponujg ciagle
nowe interesujace rozwiazania, a przedsiebiorstwa czesto ma-
ja ograniczone srodki przeznaczone na inwestycje, ograniczo-
ng powierzchnie, ktéra mozna przeznaczyc¢ na pakownie, spe-
cyficzng produkgje i stabo wykwalifikowana kadre pracownikéow
pakujacych. Istotne cechy nowego systemu to: wysoka wydaj-
nos¢, tatwos¢ obstugi, mozliwos¢ nowelizacji maszyn, niskie
koszty eksploatacji, mozliwos¢ elastycznej produkcji w krot-
kich seriach, uniwersalnos¢, wielofunkcyjnos¢ oraz niska
awaryjnosc. Dlatego najlepszym rozwigzaniem przy doborze
maszyn i urzadzen jest zlecenie doboru, wedlug zalecen przed-
siebiorstwa, konkretnemu producentowi. Gwarantuje to moz-
liwo$¢ zakupu dalszych maszyn, ktére bedzie mozna ze sobg
zintegrowac i dodatkowo wyeliminowac problem zwigzany
Z czeSciami zamiennymi czy serwisem. Producent podejmu-
jacy sie doboru urzadzen, czy zbudowania catej linii pakuja-
cej oferuje réwniez, co jest bardzo korzystne z punktu widze-
nia przedsiebiorstwa, szkolenie z zakresu obstugi urzadzen
pakujacych lub calej linii pakujacej.
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Zobrazowaniem klasycznego modelu pakowni jest rysunek 3
zawierajacy kanaty produkcyjne zakonczone stanowiskiem do
pakowania recznego,

Celowym rozwiazaniem jest mozliwo$¢ zgrupowania wyro-
boéw gotowych z kanatoéw produkcyjnych w buforach czeka-
jacych i przekazanie ich w nastepnej kolejnosci do centralnej
zautomatyzowanej pakowni (rysunek 4). Takie rozwigzanie jest
optymalne. Poprzez grupowanie produktéow gotowych, kto-
re muszg by¢ poprzedzone analizg pod wzgledem czasochton-
nosci, pracochtonnosci oraz ponoszonych kosztéow jakie po-
chtaniaja gotowe wyroby wysylane do klienta (ze wzgledu na
uzywane materialy, sposéb zapakowania, odpowiednig ilos¢
pracownikow pakujacych oraz ilosci produkowanych wyrobow
i ich zakresu wymiarowego), nie kazdy kanatf produkcyjny mu-
si by¢ wyposazony w osobne urzgdzenia do pakowania i ety-
kietowania.

Wydzielenie z systemu produkgji kanatowej podsystemu pa-
kowania wplynie na jakos$¢, poniewaz centralna zautomatyzo-
wana pakownia zapewni prawidiowe opakowanie wyrobu oraz
ochrone przed kurzem i brudem, wtéknami z wyrobéw papie-
rowych, ktére wynikaja z faktu, ze operacje pakowania trady-
cyjnie pochianiajg wiele wyrobow papierowych, ktére majg bu-
dowe wtoéknistg i podczas procesu ciecia na wymiar czy na
okreslony ksztalt, prawie zawsze na krawedzi ciecia pozosta-
wiaja luzne wtokna przyczepione do krawedzi, ktére fatwo wy-
chwytywane sg przez mikrowarstwe substancji konserwujacej,
narazone na wilgo¢ oraz wptywy klimatyczne w trakcie trans-
portu z przedsiebiorstwa az do koncowego uzytkownika, obej-
mujac tym samym okres magazynowania. Dlatego tez opera-
cje pakowania wyroboéw powinny by¢ zlokalizowane na
powierzchni oddalonej od operacji ciecia papieru i kartonu, co
w przypadku pakowania recznego, jako ostatniej operacji w ka-
nale produkcyjnym, jest niemozliwe. Dodatkowo zautomaty-
zowana centralna pakowania zapewni stabilny proces oraz ogra-
niczy do minimum czynnik ludzki, ktéry jest najstabszym
ogniwem w procesie pakowania. Umozliwi tez zatrudnienie na
celowym poziomie, ktore nie bedzie powodowato strat spo-

Tab. 1. Analiza efektywnosci inwestycji.
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Rys. 3. System produkcji kanatowej.
Zrédto: opracowanie whasne.
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Rys. 4. System produkcji kanatowej z wydzieleniem podsystemu produk-
cji — centralnej zautomatyzowanej pakowni.
Zrédto: opracowanie whasne.

Lp. ROK FORMULA WARTOSCI WYNIK
NPV

1. 2008 $rodki pieniezne na koniec okresu x stopa zwrotu 26472706,00 x 5% 1323635,30

2. 2009 $rodki pienigzne na koniec okresu x stopa zwrotu 45403326,55 x 5% 2270166,33

3. 2010 srodki pieniezne na koniec okresu x stopa zwrotu 66845998,10 x 5% 3342299 91

4, 2011 srodki pieniezne na koniec okresu x stopa zwrotu 89310118,21 x 5% 4465505,91

5. 2012 Srodki pieniezne na koniec okresu x stopa zwrotu 111794097,38 x 5% 558970487
NPV = X (srodkow pienigeznych na koniec okresu kazdego roku x stopa zwrotu)  16991312,31

Zrédto: opracowanie whasne.
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wodowanych waskim gardiem operacji pakowania, ani przepta-
caniem nadliczbowej ilosci pracownikow. A jest to wazne szcze-
g6lnie w produkgji seryjnej przy mato elastycznych procesach
wytworczych (wysokiej specjalizacji przedsiebiorstwa).

W 2008 roku przeprowadzono symulacje analizy ekonomicz-
nej opracowania projektu biznes planu pod kierunkiem dr. inz.
Macieja Szafranskiego z Politechniki Poznanskiej dla potrzeb
przeprowadzenia inwestycji jakg jest modyfikacja systemu pro-
dukcyjnego droga wydzielenia podsystemu pakowania wyro-
béw — zautomatyzowanie linii pakujacych w zakresie $rednic
110 - 180 mm i 180 — 360 mm w jednym z przedsiebiorstw prze-
mysiu precyzyjnego w latach 2009 — 2012. Szacowany catko-
wity koszt inwestycji byl na poziomie 749 770 euro, to jest
w przyblizeniu okoto 3 111 545,50 zt (wedtug kursu 1 euro =
4,15 zt w dniu 16.01.2009 roku), sfinansowany w catosci z ka-
pitalu zapasowego przedsiebiorstwa do chwili uruchomienia
linii. Na realizacje inwestycji przewidziano 12 miesiecy: od stycz-
nia do grudnia 2009 roku. W zatozeniu projektu, po urucho-
mieniu linii pakujacych, kapitat zostatby przeniesiony do wy-
branej firmy leasingowej i w ten sposob, po uplywie 12 miesiecy,
odtworzytby sie kapitatl zapasowy. Raty na czynsze leasingo-
we zostaly wygenerowane z oszczednoSci: zmniejszenia zatrud-
nienia na pakowni oraz zwiekszenia wydajnosci o 4,3%, co da-
watoby catkowity roczny zysk z uruchomienia automatycznej
linii pakujacej na poziomie 1 798 473,533 zi, ktéry pozwolil-
by na catkowitg sptate inwestycji wciggu 1 roku obrotowego.
Jednakze zalozeniem w biznes planie bylo leasingowanie in-
westycji przez 48 miesiecy, aby przedsiebiorstwo generowa-
to zysk z inwestycji juz w pierwszym roku dziatania zautoma-
tyzowanych linii pakujacych na poziomie 1 376 390,573 zi, ktore
w ciggu 48 miesiecy leasingu, przy miesiecznej kwocie leasin-
gu zwrotnego 69 200,00 zt przyniostoby kwote 5 505 562,292 zt.
NPV projektu w latach 2009 — 2012 wyni6stby 16 991 312,31 zi
przy zalozeniu stopy zwrotu na poziomie 5% (tabela 1).

Dodatkowo, na obecnym etapie rozwoju gospodarki i zwia-
zanej z nig ochrony srodowiska duzo przedsiebiorstw w kra-
ju, jak i na swiecie, nie chce wspoélpracowac z przedsiebior-
stwami, ktére nie posiadajag normy ISO14001 dotyczacej
ochrony srodowiska, a ktérej glownym zalozeniem jest zapew-
nienie otoczenia, ze dziatania podejmowane przez przedsie-
biorstwa nie pozostawiaja trwatego uszczerbku w sSrodowisku
naturalnym. Dlatego tez przedsiebiorstwa, ktére wprowadza
centralne automatyczne pakownie, zrealizuja jeden z punktéow
normy ISO14001 realizujac ekologiczne oczekiwania klientow
poprzez zmniejszenie ilo$ci odpadéw, zmniejszenie ilosci zu-
zywanych materialéw opakowaniowych i racjonalne wykorzy-
stanie surowcow, a poprzez zastosowanie automatycznych
urzadzen do pakowania i etykietowania oszczedzg energie i me-
dia (woda i srodki chemiczne), zwieksza wydajnos¢ i elastycz-
nos$¢ procesu produkcyjnego oraz ograniczg zagrozenia zdro-
wia pracownikow.

Podsumowanie

Wiek XXI to wiek ciggle rosnacej globalnej konkurengji, w kto-
rej panuje ogromny nacisk na czynniki zwiekszajace rentownos¢,
jakos¢, innowacyjnos¢ i szybkosc¢ dziatania, ktore sa material-
nym zbiorem przekltadajacym sie na rynkowy sukces. Czesto, aby
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osiagnac sukces, wymagane jest zastosowanie nowoczesnych
metod produkgji. Obecny rynek to pole otwartej walki o najwaz-
niejsza osobe jakg jest klient — zaréwno ten staly, jak i zupel-
nie nowy, majacy po raz pierwszy kontakt z dang marka.

Poprzez reorganizacje podsystemu pakowania w warunkach
produkgji kanatowej uzyska sie na odpowiednim poziomie ww.
czynniki, ktére umozliwia dalsze podejmowanie nowych in-
westycji, zarowno w dziatalnosci biznesowej, jak rowniez i or-
ganizacyjnej przedsiebiorstwa, a opakowanie, w walce o klien-
ta, odegra kluczowa role, przede wszystkim dlatego, ze jest
to pierwsza najtansza reklama, ktéra oddziatuje na klienta, a in-
formacje zawarte na opakowaniu nie tylko pomoga w ugrun-
towaniu sie przedsiebiorstwa na rynku, ale gléwnie wplyng na
wizerunek samej marki.

Reorganizacja podsystemu pakowania w warunkach produk-
¢ji kanatowej, jak kazda zmiana, bedzie miata swoich zwolen-
nikéw i oponentéw. Zmiany organizacyjne, jak zawsze, spo-
woduja zaniepokojenie i obawy pracownikéw. Automatyzacja
zawsze kojarzy sie z redukcjg etatéw. Z drugiej jednak stro-
ny pracownicy beda zadowoleni z poprawy warunkéw pracy.
Dla wielu z nich duzg szansg na zdobycie nowych umiejetno-
Sci sa szkolenia organizowane przez dostawcoéw nowych urza-
dzen z zakresu budowy i obstugi nowoczesnych zautomaty-
zowanych linii.

Streszczenie

Artykut wyjasnia celowo$¢ wdrazania automatycznych linii
pakujacych, ktore nie tylko pozwalajg usprawni¢ funkcjono-
wanie tancucha logistycznego przedsiebiorstwa, ktore jest pod-
stawa do konkurowania z przedsiebiorstwami o takim samym
charakterze produkgji, ale rowniez pozwala osadzi¢ pracow-
nikéw w srodowisku pracy o zminimalizowanych czynnikach
zagrozenia zdrowia i zycia.

The reorganization of the subsystem packaging in the
production conditions channel in the enterprise

precision industry

Abstract

The article explains the desirability of implementing auto-
matic packaging line, which not only allow you to improve the
functioning of the logistics chain company, which is the ba-
sis to compete with companies of the same kind of produc-
tion, but also allows you to embed employees in the work envi-
ronment factors with minimized risks to health and life.
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