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CZESC 1

Przedstawiono propozycje zastosowania zmodyfikowanej metody uogolnionego parametru do
oceny procesu logistycznego przedsigbiorstwa przemystowego na podstawie przyjetych kryteriow
i miernikéw jakosciowych oceny. Wskazano mozliwe aspekty zastosowania metody w przedsigbior-
stwach oraz wymieniono jej glowne zalety i wady.
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1. Wprowadzenie

Zarzadzanie procesami zgodnie z wymaganiami jako$ciowymi jest dla wspotcze-
snych organizacji podstawowym warunkiem sprostania konkurencji. Wymaga ono
zdefiniowania procesow w organizacji oraz sformutowania systemu pozwalajacego na
ich oceng i doskonalenie, obejmujacego kryteria, mierniki i metode oceny. Niestety,
dla wigkszos$ci procesow, szczegélnie procesOw pomocniczych, brakuje rozwiazan
teoretycznych dotyczacych zaréwno sformulowanych miernikdw oceny, jak i metod
oceny.

W artykule przedstawiono propozycje zastosowania zmodyfikowanej metody
uogdlnionego parametru do oceny procesu logistycznego przedsigbiorstwa przemy-
stowego na podstawie przyjetych kryteridow i miernikdw jakosciowych oceny. Orygi-
nalna metoda zostata opracowana przez T. Galanca, Z. Jasniewicza oraz J. Mikusia
z przeznaczeniem do wyznaczania odwrotnej prognozy punktowej sprawnos$ci
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technicznej obiektu opisanego zbiorem parametréw prognostycznych [6], [7]. Po-
zwala ona wyznaczy¢ pewna miar¢ syntetyczna stopnia sprawnosci technicznej bada-
nego obiektu na podstawie zbioru parametréw prognostycznych obiektu. Istota meto-
dy sprowadza si¢ do wyznaczenia wartosci syntetycznej tzw. parametru uogdlnionego
z pewnych standw obiektow technicznych, ktéra informuje o stopniu sprawnosci
technicznej obiektu w okreslonym czasie. Metodg t¢ mozna stosowaé nie tylko do
oceny obiektow technicznych. Przyjeta w niej formula pozwala bowiem wyznaczy¢
wartosci syntetyczne z parametréw opisujacych obiekty ztozone (takie jak np. proces
logistyczny) oraz — na ich podstawie — dokona¢ oceny stanu tych obiektow
w okreslonym czasie. Jednak bezposrednie zastosowanie metody do oceny jakosci
procesu logistycznego napotyka na pewna trudno$¢ zwiazang z przeprowadzeniem
normalizacji cech uznanych za cechy oceny jakosci procesu. Zastosowano wigc mo-
dyfikacje metody, polegajaca na zastapieniu istniejacej formuty standaryzacji formuta
unitaryzacji, ktora jest znaczeniowo zblizona do formuly standaryzacji w metodzie
wzorcowej, nie wymaga jednak przyjecia zatozenia ograniczajacego zestawu cech
jakosciowych procesu.

2. Jakos¢ procesu logistycznego

Pojecia procesu logistycznego i jakosci procesu logistycznego, cho¢ czgsto sto-
sowane, sa stabo zdefiniowane w literaturze. Proces logistyczny definiowany jest
najczesciej poprzez zaprezentowanie jego struktury, przewaznie wedtug kryterium
funkcyjnego lub rzeczowego. W nielicznych probach definiowania jest on przewaz-
nie uyymowany jako dziatania, ktore uczestniczq w przestrzenno-czasowej transforma-
¢ji dobr, ktorych celem jest pokonanie bariery przestrzennej i czasowej [1, s. 30],
badz jako dziatania, ktore przeksztalcajq stan wejsciowy w stan wyjsciowy. Zwiqzane
sq z przemieszczaniem wyrobu i informacji o przemieszczanym wyrobie (transport,
sktadowanie, wydawanie, przyjmowanie itp.) i majq za zadanie realizacje niezbed-
nych zadan logistycznych |9, s. 40]. Przytoczone definicje nie uwzgledniaja jednak
innych inherentnych' elementoéw procesu logistycznego — niezbednych do porow-
nania zmian stanu procesu w czasie i do jego doskonalenia — a mianowicie zasobow
logistycznych i struktury logistycznej. Taka definicj¢ uwzgledniajaca brakujace
elementy mozna poda¢ na podstawie okreslenia procesu zaproponowanego w nor-
mie terminologicznej PN-ISO 8402:1996%, wedtug ktorej proces logistyczny jest to
zestaw wzajemnie powiqzanych zasobow logistycznych i dziatan, ktore przeksztat-

! Inherentna wiasciwo$é obiektu — cecha whasciwa tylko danemu obiektowi [12].
2 Wedtug Normy PN-ISO 8402:1996 proces jest to zestaw wzajemnie ze sobq powigzanych zasobow
i dziatan, ktore przeksztatcajq stan wejsciowy w wyjsciowy [10].



Ocena jakosci procesu logistycznego... 7

cajq stan wejsciowy w wyjsciowy. Wejscie procesu logistycznego stanowiq mate-
rialy, informacje naplywajqce do systemu logistycznego, wyjsciem procesu logi-
stycznego sq produkty materialne (wyroby, odpady i zlom), ustugi logistyczne,
a takze informacje.

Jakos¢ procesu logistycznego jest definiowana najczesciej poprzez wyszczego6l-
nienie wybranych warunkow, ktore sprzyjaja ,,dobremu” zarzadzaniu podprocesami
logistycznymi, zgodnie z wymaganiami kompleksowego zarzadzania przez jako$¢
(TQM) (np. [4], [15]) oraz poprzez formutowanie zasad funkcjonowania poszcze-
gblnych elementow procesu logistycznego w uktadzie funkcjonalnym (zaopatrzenie,
produkcja, dystrybucja) i rzeczowym (magazynowanie, transport itp.), sprzyjaja-
cych osiaganiu celéw jakosciowych. W nielicznych probach definiowania jakos$ci
procesu logistycznego pojgcie to jest traktowane zgodnie z definicja jako$ci obiek-
tu, zawarta w normie terminologicznej PN-ISO 8402:1996 jako ogd? wilasciwosci
procesu logistycznego, ktore wiqzq sie z jego zdolnosciq do zaspokojenia stwierdzo-
nych i przewidywanych potrzeb [2, s. 35], [3, s. 45], [5, s. 120], [15, s. 160]. Wedlug
tej definicji samo posiadanie przez proces cech, ktére wiaza si¢ z zaspokojeniem
potrzeb wyznacza jako$¢. Positkujac sig przytoczong definicja, trudno jednak wy-
znaczac stopien i kierunek doskonalenia jakos$ci procesu logistycznego. Dlatego tez
bardziej zasadne jest przyjecie definicji jako$ci procesu logistycznego opartej na
definicji jako$ci obiektu i ujgtej w normie PN-ISO 9000: 2001 jako: stopien, w ja-
kim ogot inherentych wiasciwosci (cech, atrybutow) procesu logistycznego spetnia
wymagania [11].

3. Ocena jakosSci procesu logistycznego

Oceniajac jako$¢ procesu logistycznego w dowolnej chwili, nalezy zdefiniowac
pojecie procesu logistycznego, opisanego zbiorem jego inherentnych cech, okresli¢
wymagania wobec procesu wyznaczone przez klientow zewnetrznych 1 wewngtrznych
procesu (w zaleznos$ci od ocenianej fazy procesu), a takze okresli¢ stan procesu logi-
stycznego w badanym okresie. Dopiero zebranie tych informacji daje podstawe do
porownania mig¢dzy istniejacym stanem procesu a wymaganiami jakosciowymi i do
ustalenia stopnia, w jakim proces ten spetil te wymagania — czyli wyznaczenia jako-
$ci tego procesu w badanym okresie (por. rys. 1).

Zastosowanie oceny w celu doskonalenia procesu wymaga doboru odpowiednigj
metody, uwzgledniajacej ztozony charakter procesu logistycznego, opartej na mierni-
kach mierzalnych, ktora umozliwia wyznaczenie nie tylko jakosci procesu w danym
czasie, ale takze wymiernych zmian procesu w czasie, bedacych podstawa do podej-
mowania decyzji usprawniajacych proces.
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Rys. 1. Model oceny jakos$ci procesu logistycznego w chwili ¢
Zrbdto: opracowanie whasne

4. Procedura proponowanej metody

Proponowana metoda begdzie realizowana wedtug procedury obejmujacej trzyna-
scie faz, w czterech etapach:
Etap I. Czynno$ci wstgpne
1. Zdefiniowanie obiektu oceny.
2. Podziat procesu logistycznego na podprocesy.
3. Okreslenie zbioru cech opisujacych podprocesy.
4. Okreslenie charakteru cech opisujacych podprocesy.
5. Okreslenie wazno$ci podprocesow i ich cech.
Etap II. Budowa macierzy podprocesow oraz normalizacja cech macierzy
6. Okreslenie wartosci cech dla kazdego podprocesu i budowa macierzy
podprocesow.
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7. Analiza macierzy podprocesow.
8. Normalizacja cech opisujacych podprocesy.
Etap III. Obliczenie miernika syntetycznego oceny jakosci podprocesow
9. Obliczenie warto$ci uogo6lnionych parametrow obiektdw podproce-
sow logistycznych.
10. Ustalenie poziomow jakosci obiektow w podprocesach logistycz-
nych.
Etap IV. Obliczenie wartosci miernika syntetycznego oceny jakosci procesu logi-
stycznego oraz analiza wynik6éw obliczen.
11. Obliczenie wartosci miernika syntetycznego obiektu dla procesu logi-
stycznego.
12. Ustalenie poziomu jako$ci procesow logistycznych obiektow.
13. Analiza wynikdéw obliczen poziomu jakosci procesu logistycznego
(z punktu widzenia dynamiki zmian procesu oraz przyczyn niskiej
jakosci).

Etap I. CzynnoS$ci wstepne

Faza pierwsza. Zdefiniowanie obiektu oceny

W zaleznosci od celu oceny obiektem badan moze by¢ proces logistyczny przed-
sigbiorstwa w okre§lonych m przedziatach czasowych, albo tez procesy logistyczne
wyrobow podobnych w m przedsigbiorstwach (oddziatach, filiach itp.).

W przypadku oceny dynamiki zmiany jako$ci procesu logistycznego okre§lonego wy-
robu w czasie nalezy okresli¢ dokladne przedziaty czasowe ¢ (j = 1, 2, ..., m) dokonywania
pomiaréw, np. co 1 tydzien, 2 tygodnie, 1 miesiac, 1 kwartal, 1 rok. Przyjecie jednakowych
przedziatéw czasowych pozwoli na pdzniejsze prognozowanie zmian jakosci procesu logi-
stycznego w czasie i osiaganie poroéwnywalnych wynikow.

W przypadku oceny jako$ci procesow logistycznych wyrobow podobnych w réoz-
nych przedsigbiorstwach nalezy okresli¢: liczbe badanych obiektow oraz czas (okres)
przeprowadzenia badan, aby wyniki pomiaru mogty by¢ poréwnywalne.

Faza druga. Podzial procesu logistycznego na podprocesy

Podziat procesu logistycznego na podprocesy bedzie polegal na wskazaniu
wszystkich gtownych podprocesow logistycznych, ktore sa realizowane w przed-
sigbiorstwie. Proces logistyczny P mozna podzieli¢ na podprocesy ze wzgledu na
rozne kryteria, np. zadania lub funkcje realizowane przez proces w przedsigbior-
stwie. Wyspecyfikowane podprocesy P* beda tworzyly zbior P elementoéw roz-
tacznych:

P={P®y, k=1,2,..1,

gdzie [ — liczba podprocesow.
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Faza trzecia. Okreslenie cech opisujacych podprocesy

W tej fazie, dla kazdego podprocesu P¥ (k= 1, 2, ..., I; I — liczba podprocesow)
nalezy ustali¢ cechy jakosci x*) (i =1, 2, ..., n; n — liczba cech jakoci podprocesu
k-tego). Beda one tworzyty zbior X* cech jakosci podprocesu k-tego:

X = (&),

gdzie: i — numer cechy jakosci (i = 1, 2, ..., n; n — liczba cech jako$ci podprocesu
k-tego).

Wybor cech jakosci procesu logistycznego zalezy od przyjetego celu oceny
(proces wyrobu, grupy wyrobow) oraz od warunkéw funkcjonowania procesu
w konkretnym przedsigbiorstwie (np. wielko$¢ przedsigbiorstwa, struktura proce-
su). Decyzje o uwzglednieniu cechy powinni podejmowac eksperci, korzystajac np.
z metody ekspertow.

Wybrane zbiory cech jakosci podprocesow utworza zbior X cech jakosci catego
procesu logistycznego X:

X=X,
gdzie: k — numer podprocesu (k= 1, 2, ..., [, [ — liczba podprocesow).

Faza czwarta. OkreS$lenie charakteru cech opisujacych podprocesy

Wirod cech zbioru X®, utworzonego w poprzedniej fazie, nalezy wskazaé cechy
bedace stymulantami, destymulantami oraz nominantami’. Dla cech bedacych nomi-
nantami nalezy okresli¢ warto$ci optymalne.

Faza piata. Okreslenie waznoS$ci podproceséw i ich cech

Okreslenie waznos$ci podprocesow i ich cech bedzie polegalo na nadaniu podpro-
cesom odpowiednich wspotczynnikoéw waznosci w'.

Wspotezynnik w® waznosci podprocesu P ® to liczba z przedziatu (0, 1> nadawa-
na arbitralnie przez ekspertow. Gdy wszystkie podprocesy beda rownowazne
z punktu widzenia celu badania, wowczas wspotczynniki w* beda przyjmowaé war-
to$¢ 1. W czasie nadawania zréznicowanych warto$ci wspolczynnikow nalezy stoso-
waé zasade, w mysl ktorej suma wspétezynnikow w® podprocesu P® rowna sig 1.
Rozpatrujac oba przypadki tacznie, mamy zatem

3 Stymulanta jest to cecha, ktorej wysokie wartoéci sa pozadane z punktu widzenia osiagania wyso-
kiego poziomu jakos$ci przez proces logistyczny. Destymulanta stanowi cechg, ktorej warto$¢ z punktu
widzenia osiagania wysokiego poziomu jako$ci przez proces maleje wraz ze wzrostem wartosci lic-
zbowej. Nominanta jest cecha, dla ktorej pozadane sa okreslone (optymalne) wartosci, natomiast wszelkie
odchylenia od okreslonego poziomu stanowig dla niej zjawisko negatywne [8, s. 10], [14, s. 129].
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W czasie przeprowadzania badania jako$ci proces6w po raz pierwszy nalezy przyjac,
ze z punktu widzenia osiagnigcia pozadanego poziomu jakos$ci przez caly proces logi-
styczny wszystkie podprocesy sa jednakowo wazne i wowczas wspoltezynniki w jako-
$ci podproceséw przyjma warto$¢ 1. Nadanie zroznicowanych wspotczynnikow bedzie
mialo sens w przypadku badania zmian jako$ci procesu w pewnym przedziale czasu.
Wyzsze wspotczynniki powinny by¢ nadane tym podprocesom, ktore ze wzgledu na
uzyskiwany niezadowalajacy poziom jakos$ci beda uznane za krytyczne.

Roéwniez kazdej cesze xl.(") podprocesu PY (k= 1, 2, ..., ) nadawane sa odpowied-
nie wspolczynniki w*) waznosci z przedzialu (0, 1>. Nie jest to przy tym zasada
obowiazujaca podczas okreslania wspotczynnikéw waznosci podprocesow w, ze
suma wszystkich wspotczynnikow jest rowna 1.

W wiekszo$ci przypadkow dla dowolnego podprocesu P* cechy beda przyjmo-
waly identyczne wspdlczynniki waznos$ci. Trudno bowiem wskaza¢ wazniejsza
cecheg, ze wzgledu na osiaganie pozadanej jakosci koncowej, a do oceny jakosci
procesu wybiera si¢ wszystkie cechy, ktore moga wplywac na jakos¢ koncowa.
Przyjecie zroznicowanych wspétczynnikow w*) waznosci cech jakosci, podobnie
jak przy okreslaniu wspotczynnikéw waznos$ci podprocesdéw, moze mie¢ uzasadnie-
nie wowczas, gdy ocenie podlega¢ bedzie zmiana jakos$ci obiektu (stopien poprawy
jakosci) w przedziale czasu. Wyzsze wspotczynniki beda przyjmowac te cechy,
ktore zostaly uznane za krytyczne z punktu widzenia osiagnigcia pozadanego po-
ziomu (poprawy) jako$ci obiektu.

Etap I1. Budowa macierzy podproceséw oraz jej normalizacja

Faza szésta. OkreSlenie wartoS$ci cech dla kazdego podprocesu oraz budowa
macierzy podprocesow

Dla kazdego podprocesu P¥ (k= 1, 2, ..., [) zbierane sa dane o warto$ciach x;k)

zdefiniowanych w fazie trzeciej cech jakosci oraz na ich podstawie budowana jest
macierz procesdOw w przestrzeni cech. Wielkos¢ macierzy zalezy od celu oceny oraz
od liczby cech opisujacych podproces P® (k= 1, 2, ..., I). Jezeli celem badan jest po-
roOwnanie i ocena procesow logistycznych przedsigbiorstwa w czasie, to wielko$¢
macierzy bedzie wyznaczac liczbe przedziatdw czasowych branych do badan. Gdy
jako cel badan przyjmuje si¢ porownanie i oceng procesow logistycznych wyrobow
podobnych w kilku przedsigbiorstwach, wowczas wielko$¢ macierzy wyznaczy liczbg
porownywalnych przedsigbiorstw.
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Macierz podproceséw w przestrzeni cech bedzie miata postac:
(k) (k) (k)

x“ xlz xlm
(k) (k) (k)
k) o (k _ X2 Xt e X
P )_[xi;)]nxm_ " H
(k) (k) (k)
xnl an xnm

gdzie:

x}ik) — warto$¢ i-tej cechy j-tego obiektu w k-tym podprocesie logistycznym,

k — numer podprocesu po (k=1,2, ..., 1 [ —liczba podprocesow),

i — numer cechy jako$ci podprocesu k-tego (i = 1, 2, ..., n; n — liczba cech jakosci
podprocesu k-tego),

j —numer obiektu badania (j =1, 2, ..., m; m — liczba obiektow badan).

Wszystkie macierze podprocesow mozna przedstawi¢ w postaci tabelarycznej
(tab.1).

Tabela 1
Tabelaryczne ujecie macierzy podprocesu P w przestrzeni cech
Podproces P¥ (k=1,2, ..., )
Czas/obiekt
. > tl/Ol tz/Oz t3/03 tm/Om
Cecha jakosci
5) ) 3] o) (k)
xl( xl(l xl(2 xl(3 Xim
(k) (k) (k) (k) )
X2 X2 X2 X23 Xom
5] 5] 3] 3] k)
X;S x,(” x,(12 x,(13 Xun

Zrédto: opracowanie whasne.
Oznaczenia: ¢ —j-ty okres badawczy (j =1, 2, ..., m),
O;—j-ty obiekt (j =1, 2, ..., m).

Faza siddma. Analiza macierzy procesow

Wszystkie cechy analizuje si¢ nastepnie pod katem ich charakteru (stymulanty,
destymulanty, nominanty) oraz ustala warto$ci osiagane przez nominanty w stosun-
ku do przyjetych w pierwszym etapie wartosci optymalnych cech. Cechy—nomi-
nanty osiagajace wartos$ci nizsze od optymalnej nalezy zakwalifikowa¢ jako sty-
mulanty, cechy—nominanty osiagajace wartosci wyzsze od optymalnej nalezy
zakwalifikowa¢ jako destymulanty. Dziatania te utatwia normalizacj¢ cech w na-
stepnej fazie metody.
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Faza ésma. Normalizacja cech opisujacych podprocesy

Celem normalizacji jest sprowadzenie cech jakosci do porownywalnosci. Polega
to na przeksztalceniu macierzy podprocesu P * w macierz znormalizowana podproce-
sOw w przestrzeni cech ¥ ¥

(k)

po sY® )y, :[y(k)

ij ]nxm s
gdzie:

y;ik) — znormalizowana cecha x;jk) (i=12,..,mj=12,..m),

n — liczba cech k-tego podprocesu logistycznego,

m — liczba obiektéw logistycznych.

W metodzie jako formule standaryzacji przyjeto unitaryzacjg. W zaleznosci od
charakteru cech (por. faza czwarta) oraz przyjmowanych wartosci formuta unitaryza-
cji bedzie miala inng posta¢. Dla cech bedacych stymulantami formuta ta przyjmuje
postac¢ (1), dla cech bedacych destymulantami — posta¢ (2):

(k) _ (k)

X X
(k) _ i min, j
Yi T b (1)
max, j min,
(k) (k)
X =X
ky _1_ i min, j
yi === ® )
Xmax,j ~ Xmin,j
gdzie:
y,.(j") — znormalizowana zmienna i-tej cechy (i = 1, ..., n) j-tego obiektu (j =1, 2,

..., m) W k-tym podprocesie logistycznym,
x;ik) — warto$¢ i-tej cechy (i = 1, ..., n) j-tego obiektu (j =1, 2, ..., m) W k-tym

podprocesie logistycznym,

xf,fgx’ ;— warto$¢ maksymalna cech j-tego obiektu w k-tym podprocesie logistycznym,
(k) ., .. . . . .
Ximin,; — Warto$¢ minimalna cech j-tego obiektu w k-tym podprocesie logistycznym.

Jesli nie wystepuja réznice w warto$ciach cech w poszczegdlnych obiektach, to
nalezy przyjac, ze warto$¢ cechy znormalizowanej bedzie przyjmowaé wartos¢ 1 dla
cech bedacych stymulantami, 0 natomiast dla cech bedacych destymulantami.

Znormalizowane cechy y,.(jk) beda przyjmowaé wartosci z przedziatu <0, 1>,
przy czym:

y;ik) = 0, dla cechy przyjmujacej wartosci niepozadane (gorsze) z punktu widzenia
jakosci procesu logistycznego,

y,.(jk )= 1, dla cechy przyjmujacej warto$ci pozadane (lepsze) z punktu widzenia ja-

kosci procesu logistycznego.
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Znormalizowane warto$ci cech beda tworzyly macierz Y warto$ci znormalizowanych:

(k) (k) (k)

Yo Yt Vim
po iy [ ] o
MR
gdzie:
y;ik) — i-ta znormalizowana cecha j-tego obiektu w k-tym podprocesie logistycz-
nym,

k — numer podprocesu po (k=1,2,..,1; - liczba podprocesow),

i — numer cechy jakos$ci podprocesu k-tego (i = 1, 2, ..., n; n — liczba cech jakosci
podprocesu k-tego),

j —numer obiektu badania (j =1, 2, ..., m; m — liczba obiektéw badan).

Wszystkie macierze podprocesow mozna przedstawi¢ w postaci tabelarycznej
(tab.2).

Tabela 2

Tabelaryczne ujecie znormalizowanej macierzy podprocesu P ® w przestrzeni cech

Podproces P® (k=1,2, ..., )
Czas/obiekt
Unormowana 4©/0, t,/0, /05 .. t,,/ O,
cecha jakosci
(k) (k) (k) (k) (k)
N i Vi Vi3 Yim
(k) (k) (k) (k) (k)
2 Va1 Y2 Va3 Yam
(k) (k) (k) (k) (k)
yn ynl ynZ ynS ynm

Zr6dto: opracowanie whasne.
Oznaczenia: t; — j-ty okres badawczy (j =1, 2, ..., m),
O;—j-ty obiekt (j =1, 2, ..., m).

Etap III. Obliczenie wartosci miernika syntetycznego oceny jakos$ci podpro-
cesow

Faza dziewiata. Obliczenie uogolnionego parametréow obiektow podprocesu
logistycznego

Na podstawie standaryzowanej macierzy danych oraz przyjetych w fazie piatej
warto$ci wspotezynnikow waznosci cech dla kazdego podprocesu P® (k=1, 2, ..., ])
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wyznaczany jest tzw. uogolniony parametr obiektu, ktéry stanowi sumaryczna war-
to$¢ stanow jakosci dla wszystkich badanych obiektow (procesow w czasie, procesow

()
J
obiektu (j =1, 2, ..., m) w k-tym podprocesie logistycznym jest nastgpujaca:

n
(k) (k)
sz‘ Yij

o — =1

J n
St
i=l1

przedsigbiorstw). Formuta obliczeniowa parametru uogoélnionego m;’ dla j-tego

: 4)

gdzie:
y;ik) — i-ta znormalizowana cecha j-tego obiektu w k-tym procesie logistycznym,
w®) — waga i-tej unormowanej cechy jakosci k-tego podprocesu logistycznego.
Parametr uogdlniony przyjmuje wartosci z przedzialu <0, 1>. Warto$¢ 0 osiaga,
gdy wszystkie unormowane wartosci cechy sa réwne zero; wartos$¢ 1 zas, gdy wszyst-
kie wartosci unormowane cech sg réwne jeden.
Obliczony parametr jest miernikiem syntetycznym jako$ci podprocesu logistycz-
nego badanego obiektu, na podstawie ktérego mozna ustali¢ poziomy jakos$ci obiek-
tow w kazdym podprocesie logistycznym.

Faza dziesigta. Ustalenie pozioméw jakosci obiektow w podprocesie logi-
stycznym
(k)

Obliczone w poprzednim etapie wartosci m,;"’ syntetycznych miernikéw jakosci

obiektow dla k-tego podprocesu logistycznego tworza zbior M* miernikow:
MO =m®Py i=1,2, .., m

Na podstawie tego zbioru mozna ustali¢ poziomy jako$ci obiektéw w kazdym
podprocesie logistycznym. W tym celu zbiér miernikow M® trzeba uporzadkowaé
rosnaco badz malejaco. Wyzsza warto§¢ miernika jako$ci procesu bedzie wskazy-
wala na to, ze ten podproces jest blizszy ideatowi. Nastgpnie nalezy ustali¢
s-przedziatow liczbowych, ktére beda wskazywaé poziomy jakosci podprocesow.
Przedziaty liczbowe mozna wyznacza¢ wedlug roznych procedur grupowania
obiektow. Najprostsza metoda jest podziat catego przedziatu liczbowego na row-
ne czesci. Bardziej skomplikowane procedury to np. zastosowanie metod grupo-
wania wielokryterialnej analizy matematycznej (np. metoda wroclawska (metoda
hiperkul), metoda eliminacji wektoréw, metoda katowicka, metoda jednakowego
natgzenia, metoda Czekanowskiego, metoda k-Srednich, metoda k-centroidow

[12], [13D).
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Etap IV. Obliczenie wartosci miernika syntetycznego procesu logistycznego

Faza jedenasta. Obliczenie warto$ci miernika syntetycznego obiektu dla pro-
cesu logistycznego

Wartos¢ miernika syntetycznego catego procesu logistycznego M, dla obiektu
Jj-tego bedzie suma wartosci miernikow syntetycznych poszczegélnych podprocesow
m*) skorygowana przez wspotczynniki wagowe w® podprocesu k-tego ustalone
w fazie piatej (etap I):

WO
_ k=l
Mj - Ji B (5)
3w
k=1
gdzie:
M; — warto$¢ miernika syntetycznego calego procesu logistycznego dla j-tego
obiektu,
(k) T . . . )
m; warto$¢ miernika syntetycznego j-tego obiektu w k-tym podprocesie logi-
stycznym,
w®  — wspbtezynnik waznosci k-tego podprocesu logistycznego (k= 1, 2, ..., [).

Miernik syntetyczny bedzie przyjmowat wartosci z przedziatu (0, 1). Osiagnigcie
przez obiekt wartosci nizszej bedzie oznaczac, ze obiekt jest gorszy pod wzgledem
zaktadanego poziomu jako$ci. Wyzsza warto$¢ miernika jakos$ci obiektu bedzie wska-
zywacé na to, ze obiekt jest blizszy ideatowi.

Faza dwunasta. Ustalenie poziomow jakosci procesow logistycznych obiektow

W celu ustalenia poziomdéw jako$ci procesow logistycznych obiektow nalezy upo-
rzadkowac¢ rosnaco obliczone w poprzedniej fazie wartosci miernikow syntetycznych
M; dla obiektu i-tego. Nastgpnie trzeba ustali¢ ¢ przedzialow liczbowych, ktore beda
wskazywac na poziomy jako$ci proceséw logistycznego obiektow. Przedziaty liczbo-
we mozna wyznacza¢ wedtug réznych procedur grupowania obiektow (por. faza dzie-
siata).

Faza trzynasta. Analiza wynikow obliczen poziomu jako$ci procesow logi-
stycznych

Obliczona w poprzedniej fazie warto$¢ miernika syntetycznego nie jest wystar-
czajaca do analizy i oceny jakos$ci proceséw logistycznych. Aby w petni mdc ocenic¢
tg jako$¢, nalezy poddac analizie rowniez warto$ci m; syntetycznych miernikow oceny
jakosci obiektu w procesie logistycznym obliczone w etapie trzecim.

Analiza wynikéw obliczen poziomu jako$ci procesow logistycznych bedzie prze-
biegata z punktu widzenia dynamiki zmian procesu oraz przyczyn niskiej jakosci.
Nalezy analizowa¢ wartos$ci tych miernikow, ktore maja decydujacy wptyw na wyniki
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koncowe. Analiza powinna by¢ zakonczona wnioskami co do przyczyn niskiej jakosci
1 okresleniem mozliwos$ci wyeliminowania ich.

5. Interpretacja wynikow metody

Wartosci obliczonych wskaznikéw jakosci wykorzystywane sa tylko do porzad-
kowania uzyskanych wynikow wedtug klas (stanow) jakosci, wskazujac na jej poziom
w jednolitej skali stanow. Wskaznik jakosci obiektu j-tego (M) jest to wielkos¢
przyjmujaca wartosci z przedziatu (0,1). Wyzsze wartosci wskaznika wskazuja na
osiaganie wyzszego stanu jako$ci przez obiekt (proces logistyczny w danym czasie
lub proces logistyczny w przedsigbiorstwie). Jednak pelny obraz jakosci obiektu (pro-
cesu logistycznego) mozna uzyskac¢ dopiero po zanalizowaniu wynikow etapu trzecie-
go i drugiego (faza dziewiata i faza 6sma).

Nalezy w tym miejscu zaznaczy¢, ze jakos¢ uzyskanych wynikow w zakresie jako-
$ci obiektu zalezy w duzej mierze od:

e jakosci doboru cech (ich kompletnosci, istotnos$ci, trafnosci),

e wlasciwego okreslenia wspotczynnikdw waznosci,

e prawidlowego okreslenia wartos$ci optymalnych cech, ktére wpltywaja na warto-
$ci znormalizowane,

e przyjetego sposobu (formuty) standaryzacji cech.

6. Ocena proponowanej metody

Zaproponowana metoda ma wiele zalet, ktdre pozwalaja na bardzo pozytywna oceneg
metody. Zaleta tej metody jest niewatpliwie to, ze pozwala ona operowa¢ duza liczba
danych opisujacych proces logistyczny (miernikow oceny jako$ci procesu logistyczne-
g0). Jest przy tym stosunkowo prosta. Obejmuje bowiem tylko trzynascie faz w czterech
etapach. Zaproponowane formuly standaryzacji oraz formuta syntetyzacji sa réwniez
proste zarowno pod wzgledem prowadzenia obliczen, jak i interpretacji wynikow.

Inna bardzo wazna zaleta metody jest to, ze umozliwia ona oceng¢ zardwno po-
szczeg6lnych podprocesow, jak i calego procesu logistycznego oraz daje podstawe do
ekonometrycznej oceny proceséw (prognozowania rozwoju procesow). Dziegki tej
metodzie mozna réwniez zdefiniowa¢ optymalne parametry prognostyczne (cechy
jakosci), ktore moga by¢ traktowane jako wzorce jako$ci — jako wartosci cech uzna-
wanych przez ekspertow za wyznaczajace pozadany poziom jako$ci procesu. Jest to
niezwykle istotne z punktu widzenia definicji jako$ci obiektu.
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Kolejny walor metody to ograniczenie udziatu ekspertow w fazie samej oceny do
minimum, co pozwala unikna¢ btedéw szacowania. Do jej pozytywdw mozna zaliczy¢
rowniez to, ze porzadkuje informacje o jakosci w kazdej fazie procesu (w kazdym
podprocesie logistycznym).

Proponowana metoda operuje cechami (miernikami) mierzalnymi, nie ogranicza
przy tym ich liczby, a wigc jest metoda uniwersalng. Dobdr w niej formuty normali-
zacji cech pozwala na wskazanie cech, ktoére z punktu widzenia jako$ci wplywaja na
uzyskiwanie niekorzystnych wynikow procesu, nie ma jednak wbudowanego w for-
mule wymogu takiej oceny. Metoda pozwala poza tym oceni¢ tendencje zmian za-
rowno calego procesu, jak 1 poszczegdlnych jego sktadowych (podprocesdéw)
1 umozliwia ustalanie prognozy ksztaltowania si¢ poziomu jakosci procesu. Sposéb
interpretacji wynikow jest bardzo prosty: wyzsze warto$ci uogolnionego parametru
wskazuja na wyzszy poziom jako$ci procesu logistycznego. Metoda ma duze walory
uzytkowe — oparta jest na nieskomplikowanej procedurze, na prostych formutach
normalizacji cech i agregacji cech.

Mankamentem metody jest to, ze nie ma wbudowane] w formule wymogu
uwzgledniania wymagan klientow procesu, ale jej procedura pozwala na przyjmowa-
nie dowolnych, mierzalnych cech jako$ci, réwniez cech zdefiniowanych zgodnie
z potrzebami klientow. Metoda ma réwniez wady zwigzane z mozliwo$cia wystepo-
wania btedow wynikajacych z normowania cech.

Podsumowujac mozna stwierdzi¢, ze zaprezentowana metoda moze by¢ skutecz-
nym instrumentem wspomagajacym proces decyzyjny, gdyz kompleksowo ujmuje
problem oceny jako$ci, a jej procedura pozwala na zastosowanie w kazdej firmie, bez
wzgledu na przyjmowany zakres zadan logistyki.

7. Mozliwe zastosowania metody

Proponowana metoda pozwoli na kompleksowa oceng jakosci procesu logistycznego
przedsigbiorstwa oraz oceng procesu logistycznego realizowanego w roznych przedsieg-
biorstwach (tzw. badanie benchmarkingowe). Procedura metody, obejmujaca w jednym
z etapow obliczenia syntetycznych wskaznikow oceny jakos$ci wszystkich podproceséw
logistycznych, umozliwia badanie i oceng jakosci rowniez poszczegolnych podproceséw
logistycznych przedsigbiorstwa w czasie, czy tez oceng podproceséw logistycznych
w roznych przedsigbiorstwach. Metode mozna réwniez stosowa¢ do porzadkowania
procesow logistycznych zdefiniowanych miernikami wedtug kryterium jakosciowego,
1 na wskazanie procesu najlepszego.

Jest jeszcze jeden wariant zastosowan: przyjmujac jeden okres czasowy (np. fo)
jako wzorzec jako$ci, za pomoca metody uogolnionego parametru bedzie mozna ba-
da¢ ksztaltowanie si¢ procesu logistycznego w poszczegolnych okresach badawczych
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w pordéwnaniu do przyjetego wzorca jakosci i ocenia¢ na tej podstawie kierunki zmian
procesu.

Nalezy zaznaczy¢, ze przedstawiona metoda parametru uogoélnionego jest przezna-
czona do oceny jakosci procesoOw opanowanych, czyli takich, ktore sa zdefiniowane
i opisane, dla ktorych jasno okreslono wejscia i wyjscia procesu oraz sformutowano
1 zmierzono parametry oceny jakosci procesu.
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Evaluation of the quality of logistic process of industrial enterprise
with modified method of generalized parameter. Part I

The implementation of process-oriented management is essential challenge for most enterprises in the
world. It requires from organization to define processes and establish a system of evaluation of the quality
of processes including criterion, measures and method of evaluation. Unfortunately, for most processes,
especially auxiliary ones, there is lack of theoretical solution to these issues, especially there is no method
for quality evaluation.

In the paper, use of a modified method of generalized parameter for evaluation of the quality of logi-
stic process is proposed. Different aspects of implementation of the method in industrial enterprise was
pointed and the main advantages and disadvantages of it was shown.

Keywords: method, logistic process, quality, management



