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Wspolczesnie od specjalistow z zakresu zarzadzania procesami, jak pisze Sto-
winski (2009: 12), w tym zwtaszcza logistycznymi, wymaga si¢ nie tylko zdolno$ci
»panowania nad zmiennoS$cig”, ale takze tworczego podejscia. Jest to dosy¢ trudne,
bowiem logistycy muszg miec¢ ,,troche z inzyniera i troch¢ z magika”. Z inzyniera —
bo szukaja uzytecznoS$ci procesu, z magika — bo ozywiaja procesy przez skoordyno-
wanie dziatan.

Analizujac procesy logistyczne w przedsiebiorstwach, a zwlaszcza problemy
W zaopatrzeniu, magazynowaniu, transporcie, produkcji, dystrybucji oraz procesy or-
ganizacyjne i poszczegoOlnych stanowisk pracy, daje si¢ zauwazy¢ nieprawidlowosci
majace wptyw na nalezyte ich funkcjonowanie. W zwiazku z tym nasuwa si¢ wiele
pytan, miedzy innymi: Czy system logistyczny badanego przedsicbiorstwa osiagnat
juz wszystkie mozliwosci? Czy kazde stanowisko pracy dziata wlasciwie i stosownie
do potrzeb odbiorcow? Czy wszystkie operacje sa odpowiednio zsynchronizowane
z czynnosciami wykonywanymi na poszczegodlnych stanowiskach i odwrotnie? Ja-
kie rozwigzania i narzedzia pozwolg zwigkszy¢ efektywnos$¢ systemu logistycznego
przedsi¢biorstwa?

Artykut zawiera przyklady doskonalenia proceséw logistycznych w dwéch wy-
branych przedsigbiorstwach, ktore postuzyty jako wzory badawcze absolwentom
realizujagcym pod kierunkiem autora inzynierskie prace dyplomowe w Akademii
Humanistyczno-Ekonomicznej. Stanowi on przyktad, ze dane empiryczne zebrane
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1 przygotowane w ramach prac dyplomowych przez studentow moga nie tylko by¢
cennym materialem badawczym przy realizacji projektow inzynierskich, ale takze
wyzwalaé kreatywnos¢ przysztych inzynieréw i by¢ wzorem dla kolejnych studen-
tow aspirujacych do zawodu inzyniera.

Wyboru przypadkow w pracach dyplomowych dokonano z punktu widzenia
uczestnictwa dyplomantéw w procesach produkcyjnych. W prezentowanych firmach
absolwenci sa pracownikami tych przedsi¢biorstw bezposrednio zaangazowanymi
w omawiane procesy. Do opracowania artykutu ze wzgledu na techniczne ogranicze-
nia objetosci numeru wybrano tylko dwa przyktady.

Doskonalenie procesow logistycznych w przedsiebiorstwie

Za proces logistyczny uznaje si¢ taki proces, w ktorym rozmieszczenie, stan i prze-
pltywy jego sktadowych, a wigc ludzi, dobr materialnych, informacji i $rodkéw finan-
sowych, wymagaja koordynacji z innymi procesami ze wzgledu na kryteria lokalizacji,
czasu, kosztéw 1 efektywno$ci spelniania pozadanych celow organizacji (Krawczyk,
2001: 42). Dany proces staje si¢ procesem logistycznym wowczas, gdy pojawi si¢ ko-
nieczno$¢ skoordynowania go z innymi procesami (Nowosielski, 2008: 31).

W przedsigbiorstwie wyroznia si¢ wigzke proceséw bedacych w stosunku do sie-
bie w uktadzie zaleznym badz krzyzujacym. Uktad zalezny to taki, w ktorym zakon-
czenie jednego procesu powoduje poczatek drugiego. Uktad krzyzujacy wystepuje
wtedy, gdy np. te same sily lub $rodki zaangazowane sa w kilku procesach. Proces
logistyczny moze réwniez mie¢ ksztalt prosty lub ztozony. Prosty proces logistyczny,
zwany tez elementarnym, nie podlega dalszemu podzialowi. Proces ztozony sktada
si¢ z dwoch i wiecej podprocesow elementarnych.

W przedsiebiorstwie do klasycznych proceséw logistycznych zalicza si¢ migdzy
innymi procesy zaopatrzenia, magazynowe, produkcyjne, dystrybucji wewnetrznej
1 zewngtrznej, transportowe, opakowaniowe, informacyjno-decyzyjne, gospodaro-
wania zwrotami i serwisowania.

Doskonalenie procesow logistycznych w przedsigbiorstwie moze mie¢ charakter
procesowy lub organizacyjny, aby np. obnizy¢ koszty, polepszy¢ obstuge klienta oraz
w petni wykorzystaé nowe technologie. Przy czym mozna doskonali¢ jako$¢ proce-
sow logistycznych, doskonali¢ dziatania logistyczne realizowane w ramach przepty-
woOw materialowych (towaréw), a takze dziatania w ramach przeptywu informacji.

W literaturze przedmiotu prezentowane sg zazwyczaj dwa ujecia zwigkszania
efektywnosci procesow logistycznych: ewolucyjne — polegajace na stopniowym cig-
glym doskonaleniu, oraz radykalne — ktorych celem jest szybkie osiggnigcie sukcesu
1 wzrostu efektywnosci przedsigbiorstwa.

Ewolucyjne ujecie doskonalenia proceséw zaktada systematyczne i ciggte wpro-
wadzanie usprawnien w zakresie procesow realizowanych w przedsigbiorstwie.
Przyktadem ewolucyjnej metody doskonalenia jest filozofia kaizen.
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Radykalne podejscie do doskonalenia proceséw oznacza, ze procesy realizowane
w przedsigbiorstwie co jaki$ czas sa gruntownie zmieniane. Zmienianie oznacza pro-
jektowanie nowych proceséw lub przeprojektowywanie procesow juz istniejgcych.
Przyktadem radykalnej metody doskonalenia proceséw jest reengineering.

Zasadnicze kryterium wyboru jednego z tych dwdch podejs$¢ jest nastepujace:
jesli ciggte doskonalenie istniejacego procesu (podejscie ewolucyjne) nie jest wystar-
czajace do osiagnigcia zaktadanych warto$ci parametrow danego procesu, to nalezy
zastosowac podejscie rewolucyjne.

Dostrzegalne sg istotne réznice migdzy dwoma sposobami doskonalenia proce-
sow. W sposobie rewolucyjnym chodzi o nowy proces, natomiast w ewolucyjnym —
o istniejacy. W podejsciu rewolucyjnym zmiany maja charakter nieciagly (dyskretny),
a w ewolucyjnym — ciaggly. W sposobie rewolucyjnym wykorzystuje si¢ zarzadzanie
projektami, w sposobie ewolucyjnym — permanentne zadanie usprawniania. Mimo
roéznic oba sposoby wzajemnie si¢ uzupetniajg. Uzyskane w drodze radykalnej zmia-
ny wysokie wartos$ci parametrow procesOw sg nastepnie utrwalane i rozbudowywane
poprzez ciagte doskonalenie procesow. Zbyt czeste zmiany radykalne w procesach
mogg wywota¢ zaktdcenia w przedsiebiorstwie, natomiast zbyt rzadkie — cofanie si¢
w rozwoju. Odstepy czasu migdzy kolejnymi odnowami proceséw gospodarczych
w przedsiebiorstwie zalezg od czynnikéw zewngtrznych (szybko$¢ i intensywno$é
zmian w otoczeniu, w wymaganiach klientéw) i wewngtrznych (np. zmiana modelu
biznesowego, kompetencji i mozliwosci kadrowych, ale tez mato elastyczna struktu-
ra procesu) (zob. wigcej Werner-Lewandowska, 2015: 35-39).

Usprawnienie strefy przyje¢ w Regionalnym Centrum
Dystrybucyjnym Biedronki w Sieradzu

Biedronka jest jedng z najwiekszych sieci sklepow detalicznych w Polsce. Obej-
muje ponad 2600 punktow detalicznych. Do sklepéw Biedronki dostarczany jest
towar z 14 centréw dystrybucyjnych zlokalizowanych w takich miastach, jak: Gru-
dziadz, Wyszkow, Koszalin, Mszczonow, Sieradz, Lubin, Brzeg, Ruda Slqska, Ko-
strzyn, Wojnicz, Gdansk, Lubartéw, Krakéw 1 Pruszkow.

Regionalne Centrum Dystrybucyjne (RCD) Biedronki w Sieradzu posiada
w strukturze komorki zajmujace si¢ organizacjg transportu i spedycja, magazynowa-
niem i gospodarkg zapasami oraz dystrybucja. Produkty z RCD w Sieradzu dostar-
czane s3 do 260 sklepow.

Organizacja procesOw magazynowania w centrum logistycznym wynika z ko-
nieczno$ci skracania okresu przechowywania towaréw oraz wlasciwego wykorzysta-
nia przestrzeni magazynowej. W centrum wyroznia si¢ strefy odpowiadajace czterem
podstawowym fazom procesu: magazynowania, przyje¢, skladowania, kompletacji
1 wydan. Magazyn jest przelotowy, co oznacza, ze strefy przyje¢ oraz wydan zlokali-
zowane s3 po przeciwnych stronach strefy sktadowania. Natomiast strefa kompleta-
cji sasiaduje bezposrednio ze strefa wydan oraz strefa sktadowania.
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RCD obstuguje ponad 4000 palet dziennie, posiada 63 bramy stuzace do przyjeé
oraz wysytki produktow, a tacznie jest w stanie pomiesci¢ ponad 14 tys. palet. Ladun-
ki obstugiwane sg w systemie cross-dockingu.
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Pola odktadcze — towary przepakowane

Rysunek 1. Zagospodarowanie strefy przyje¢
Zrédto: Marka, 2016: 42.

Obszar przeznaczony na przyjecie towaroOw posiada cztery pola odktadcze,
w ktorych sktadowane sg towary pochodzace z dostaw (rys. 1). Bufory odktadcze
dzielg si¢ na bufor towarow nieprzepakowanych i bufor towaréw przepakowanych.

Dla towaréw nieprzepakowanych przeznaczone sa trzy bufory odkfadcze (X,
X,, X,) rozmieszczone w roznych odlegtosciach od doku 16, w ktorym odbywajg sig
roztadunki towarow z dostaw. Pole X jest zlokalizowane najblizej miejsca roztadun-
ku towaru, natomiast pole X, jest najdalej wysunigte, co znacznie wydtuza roztadu-
nek. Pole odktadcze X, — jeden z najwigkszych buforéw — jest najblizej pakowalni.
Najmniejszym polem jest X, a jego potozenie jest wygodne dla roztadunku. Im dale;j
jest od doku wytadowczego, tym powierzchnia pdl odktadczych jest wicksza.

W czasie jednej zmiany roboczej centrum przyjmuje zazwyczaj jeden kontener.
Przy obstudze dostaw kontenerowych liczba wytadowywanych palet waha si¢ od
20 do 40 jednostek. Bufory towaréw nieprzepakowanych moga bez konieczno$ci
pigtrzenia pomiesci¢ 92 europalety, zatem pola odktadcze towarow nieprzepakowa-
nych moga pomiescic¢ towary pochodzace z dwdch duzych konteneréw (80 jednostek
paletowych).
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Towary dostarczane do centrum majg rézne rodzaje podktadow. W jednej dosta-
wie znajduja si¢ zard6wno europalety, jak i podktady o innych wymiarach. Krajowe
dostawy sg niewielkie (do 10 palet) i nie sg wczesniej planowane tak jak dostawy
kontenerowe, zatem rezerwa w buforach towardw nieprzepakowanych (12 jednostek
paletowych) przeznaczona jest na dostawy krajowe. Przy dwoch dostawach kontene-
rowych (liczacych 80 jednostek paletowych) oraz jednej dostawie krajowej (10 jed-
nostek paletowych) centrum posiada zapas dodatkowy w postaci miejsca w buforach
towarow nieprzepakowanych odpowiadajacy dwom jednostkom paletowym.

W strefie przyjec istnieje jeden bufor (B) przeznaczony na towary przepakowane.
Pole odktadcze towarow przepakowanych znajduje si¢ bezposrednio przy polu X, —
towardéw nieprzepakowanych. Bufor towarow przepakowanych jest oddalony od ob-
szaru pakowalni o 7 m, za$ od strefy sktadowania o okoto 35 m. Powierzchnia buforu
B wynosi 57 m? i nie jest w cato$ci wykorzystywana z powodu niedostosowania jej
do wymiaréw europalety. Bufor B moze pomiesci¢ nie wigcej niz 45 palet. Z liczby
miejsc przeznaczonych na jednostki paletowe towarow nieprzepakowanych wynika,
ze wielko$¢ pola B moze pomiesci¢ jedynie okoto 54% maksymalnego zapetnienia
stref X, X, 1 X,, co ma wptyw na czgstszy odbior przepakowanych jednostek paleto-
wych z buforu B i ich transport do strefy sktadowania.

Przeptyw towarow w strefie przyjec jest dos¢ skomplikowany. Przyjmowane to-
wary w pierwszej kolejnosci transportowane sg na pola odktadcze (X, X, i X,) towa-
row nieprzepakowanych. Nastepnie transportuje si¢ je do pakowalni, gdzie sg pako-
wane do firmowych opakowan. Tam tez nastepuje ich konfekcjonowanie i uktadanie
w jednolite jednostki paletowe. W ostatniej fazie przyjecia towar z pola B trans-
portowany jest do strefy skladowania. Rozmieszczenie pol odkladczych w strefie
przyje¢ komplikuje przeptyw towarow z dostawy. W najblizszej odlegtosci od doku
wytadowczego znajdujg si¢ bufory X, (2,7 m), X, (10,2 m) i B (16 m). Bufor towa-
row nieprzepakowanych X, oddalony jest 0 22,8 m od doku 16. Kolejnos¢ rozmiesz-
czenia buforow w strefie przyje¢ utrudnia wytadunek do pol odktadczych towarow
nieprzepakowanych. Rozmieszczenie drog transportowych w strefie przyjeé nie za-
pewnia dogodnego dojazdu do buforéw towaréw nieprzepakowanych (X, i X,) oraz
do doku wytadowczego 16, zmuszajac wozki transportowe do jazdy po niewyzna-
czonych trasach. Zwicksza si¢ zatem niebezpieczenstwo wystapienia nieszczesliwe-
go wypadku oraz dezorganizowana jest harmonijna praca w strefie przyje¢. Odbior
towarow z dostaw koncentruje si¢ ponadto w jedynym czynnym doku 16, a doki 14
i 12 sa niewykorzystywane, gdyz w ich sasiedztwie gromadza si¢ puste palety oraz
odpady z przepakowywania.

W strefie przyje¢ wyznaczony jest obszar dla pakowalni, w ktérym umieszczono
5 stolow prostopadle do strumieni przeptywu towaréw z dostawy. Przy 4 stotach sg
stanowiska, gdzie pracuja po 3 osoby, 2 osoby zajmuja si¢ przepakowaniem i kon-
fekcjonowaniem towaru, 1 obstuguje wigzarke i uktada towary w kartonach na euro-
palete. W sasiedztwie kazdego z tych stotow sg palety z towarem nieprzepakowanym
1 przepakowanym. Pod kazdym stanowiskiem sg duze kartony na odpady, ktére usu-
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wa sie na koniec zmiany. Pracownicy pakowalni przemieszczajg si¢ nie tylko w obre-
bie stanowisk pracy. Usytuowanie opakowan zbiorczych oraz jednostkowych wymu-
sza przemieszczanie si¢ pracownikow do regatow wysokiego sktadowania i przy tym
ciggtego przekraczania drog przeznaczonych dla wozkow transportowych.

Powyzsza analiza funkcjonowania strefy przyjec sugeruje wprowadzenie uspraw-
nien w procesie. Jako pierwsze rozwiazanie proponuje si¢ wyznaczenie i oznakowa-
nie 4 p6l odktadczych, 3 na sktadowanie towarow nieprzepakowanych (X, X,, X,)
i 1 na towary przepakowane (B). Kolejno$¢ usytuowania pdl powinna by¢ okreslona
wedlug zaawansowania prac w procesie przyjecia, a mianowicie od odebranych to-
warow z dostawy az po przepakowane jednostki paletowe gotowe do umieszczenia
w strefie sktadowania. Plan zagospodarowania strefy przyje¢ dla tego rozwiazania
przedstawia rysunek 2.
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Rysunek 2. Zagospodarowanie strefy przyje¢ — rozwigzanie pierwsze
Zrédto: Manka, 2016: 50.

Bufory odkfadcze (X, X, i X,) posiadajg zroznicowane powierzchnie o wymia-
rach dostosowanych do europalet, co znacznie utatwi roztadunek towaréw do pol od-
ktadczych 1 pozwoli wykorzystac calg powierzchni¢. Powierzchnie pdl odktadczych
X, X, 1X, nalezy wyznaczy¢ tak, aby pomiescity facznie okoto 100 jednostek paleto-
wych. Przy dwoch dostawach kontenerowych (80 jednostek paletowych) oraz jednej
krajowej (10 jednostek paletowych) centrum logistyczne bedzie posiadato niezbgdny
zapas w liczbie 10 miejsc.
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Wymiary buforu B sg dostosowane do wymiardéw europalet, zas jego pojemnos¢
odpowiada tacznej pojemnosci pdl odktadczych towarow nieprzepakowanych, co
pozwala operatorom wozkow widlowych odbiera¢ towary przepakowane na koniec
zmiany roboczej.

Strumien przeptywu towardw w zaproponowanym rozwigzaniu jest prosty. Przyj-
mowane towary w pierwszej kolejnosci transportuje si¢ na wlasciwe pola odktadcze
dla towarow nieprzepakowanych (X, X,, X,). Nastgpnie towary transportowane sg
do pakowalni, gdzie sa przepakowywane i konfekcjonowane. Po zakonczeniu tego
procesu nastepuje transport jednostek paletowych do buforu B, skad przewozi si¢ je
do strefy sktadowania. Odbior towaréw z dostawy ma miejsce w doku 16. W sgsiedz-
twie doku 14 1 12 umieszczone sg palety z dostaw zewnetrznych, a takze czgs$¢ odpa-
dow ze strefy przyje¢. Odpowiedzialno$¢ za przyjecie towaru do magazynu ponosi
3 pracownikow podczas jednej zmiany roboczej.

Rozwigzanie pierwsze przewiduje takze zmiany w obszarze pakowalni, w ktorej
umieszczono 2 stoty dla przeptywu dostarczanych towarow 1 przewidziano stanowi-
ska pracy dla 5 0sob. Przy kazdym stole, po przeciwnych stronach, znajdujg si¢ spe-
cjalnie wyznaczone pola na opakowania jednostkowe oraz na opakowania zbiorcze.
Pracownicy zajmujacy si¢ przepakowaniem towarow w jednostkowe opakowania pra-
cuja w sasiedztwie pdl odktadczych, skad pobieraja towary do przepakowania. Goto-
we jednostki sg przesuwane wzdhuz stolu do kolejnych pracownikéw, ktorzy uktadajg
je w opakowania zbiorcze. Pracownik na koncu stotu uklada przepakowane towary
na pustg palet¢ pobierang ze specjalnie wyznaczonych do tego celu pdl odktadezych.
Bufory te sg zlokalizowane w sasiedztwie jego stanowiska pracy. Zaréwno palety
z towarem nieprzepakowanym, jak i z towarem przepakowanym transportowane sg
za pomocg recznych wozkow widlowych. Odpady (pierwotne kartony) sa przecho-
wywane w skrzyniopaletach i odbierane ze stanowisk na koniec zmiany. Pracownicy
pakowalni przemieszczajg si¢ jedynie w obrgbie swoich stanowisk pracy — nie ma ko-
nieczno$ci przemieszczania si¢ w kierunku regatlow wysokiego sktadowania. Opako-
wania zbiorcze oraz jednostkowe znajduja si¢ w poblizu stotéw, a operatorzy wozkow
widtowych dbaja o regularne uzupehianie pol z tymi opakowaniami.

Zaletg rozwigzania pierwszego jest dopasowanie wielkosci pol odktadczych
do wymiaréw europalety, wicksza powierzchnia buforu towaréw przepakowanych,
kompleksowa strefa ciggéw komunikacyjnych i drég transportowych, wiecej miej-
sca w pakowalni (2 stoty z 5 stanowiskami pracy), rozmieszczenie buforow zgodnie
z ciggiem technologicznym, wyznaczenie specjalnych pol w pakowalni dla okreslo-
nych sktadnikow, ustawienie stanowisk pracy w pakowalni w kierunku przeplywu
towardw, a takze skrocenie drogi do magazynu oraz pakowalni.

Do wad tego rozwigzania nalezy zaliczy¢ dostgp tylko do jednego doku wyta-
dowczego oraz rozmieszczenie w roznych miejscach trzech pol odktadczych dla to-
wardéw nieprzepakowanych oraz dojazd do tych pol tylko z jednej strony (pomijajac
pole X,).



174 Jerzy Janczewski

Do pierwszego rozwigzania zblizone jest rozwigzanie pokazane na rysunku 3,
w ktorym proces przepakowania towardw i ich konfekcja oraz zakres czynnosci wy-
konywanych przez pracownikéw pakowalni pozostaje bez zmian. Zasadnicza r6zni-
ca polega na wyroznieniu dwoch buforéw odktadczych: A dla towaréw nieprzepa-
kowanych i B dla towaréw przepakowanych oraz udostepnieniu dla buforu A dwoch
dokow wyladowczych 12 1 14. Mozna tutaj zaproponowaé podziat polegajacy na
rozdzieleniu dostaw kontenerowych (dok 12) i dostaw krajowych (dok 14).

Pole A i pole B rozmieszczono w kolejnosci przeptywu towaréw z dostawy.
Bufor towaréw nieprzepakowanych A dopasowano do wymiaréw europalety. Pojem-
no$¢ tego buforu wynosi 100 palet, czyli tyle samo co w pierwszym rozwigzaniu
1 moze on pomiesci¢ dzienng liczbg przyjmowanych towarow (90 jednostek paleto-
wych) z rezerwg 10 jednostek tadunkowych. Bufor B posiada identyczne wymiary
i pojemno$¢ jak w rozwigzaniu pierwszym. Gltoéwny pozytek z zaproponowanego
rozmieszczenia pola B stanowi jego odlegto$¢ od strefy sktadowania, gdyz przys$pie-

sza przeptyw towarow.
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Legenda
Wydzielone strefy pakowania

Pole odktadcze na puste europalety badanej firmy pietrzone w stosy

Zbiornik na odpady powstate przy pakowaniu

Pole odktadcze na europalety z towarem przepakowanym

Pole odktadcze — puste palety z dostawy

Pola odktadcze — towary nieprzepakowane

Pola odktadcze — towary przepakowane

Rysunek 3. Zagospodarowanie strefy przyje¢ — rozwigzanie drugie
Zrédio: Manka, 2016: 53.

Przeptyw towaréw w drugim rozwigzaniu jest prostoliniowy — nie zachodzi po-
trzeba powrotow. Przyjmowane towary uktadane sa w buforze A i transportowane do
pakowalni z wykorzystaniem recznych wozkow widlowych. Przepakowane towary
przemieszczane sg do buforu B, skad operatorzy wozkow pobierajg gotowe jednostki
paletowe i umieszczajg je w magazynie. Rozwigzanie drugie, podobnie jak pierwsze,
przewiduje ustalenie przebiegu drog transportowych oraz ciggéw komunikacyjnych
w celu zapewnienia bezpieczenstwa pracownikom poszczegdlnych stref i wlasciwej
organizacji pracy operatorow wozkow widtowych. Rozktad drog transportowych do-
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stosowano dla tras wozkow widlowych podnosnikowych i tras pracownikéw strefy.
W tym rozwigzaniu, tak jak w pierwszym, towary nieprzepakowane sg transportowa-
ne do pakowalni za pomoca wozkéw widtowych recznych. Podobne jest rozmiesz-
czenie stanowisk pracy w pakowalni. Cechg r6znigca oba rozwigzania jest odlegtosé
pakowalni do pola towaréw nieprzepakowanych i pola towaréw przepakowanych.
Na podstawie analizy i porownania pojemnos$ci buforow towaréw przepakowa-
nych i nieprzepakowanych, dlugosci drog pokonywanych przez pracownikéw odpo-
wiadajacych za przyjecie towardw, odlegtosci buforéw towardow nieprzepakowanych
od pakowalni i od doku wytadowczego, odlegtosci pakowalni od buforu towarow
przepakowanych, dostepnosci dokéw wytadowczych i odleglosci buforu towaréw
przepakowanych od strefy sktadowania mozna wyciagna¢ wnioski na temat efektyw-
no$ci poszczegdlnych rozwigzan. Na przyktad ze wzgledu na pojemnos¢ buforow
towarow nieprzepakowanych korzystniejsze jest rozwigzanie drugie, gdyz zwicksze-
nie pojemnos$ci gwarantuje dodatkowg rezerwe w postaci 10 jednostek paletowych.
Roéwniez dhugo$¢ drogi pokonywanej przez pracownikow odpowiedzialnych za przy-
jecie towaru do magazynu przemawia za rozwigzaniem drugim. Czynnikami, ktore
przemawiajg za wyborem drugiego rozwigzania sg takze: odlegltos¢ pakowalni do
buforu towaréw przepakowanych, odlegtos¢ buforu towardéw przepakowanych do
wyznaczonej strefy sktadowania i odleglo$¢ buforow towaréw nieprzepakowanych
do pakowalni oraz do strefy sktadowania (zob. wigcej Manka, 2016: 55-58). Roz-
wigzanie drugie w stosunku do pierwszego i w stosunku do sytuacji przed propono-
wanymi zmianami zapewni wigc swobodniejszy przeptyw towardw w strefie przyjeé
oraz pozwoli centrum efektywniej zarzadza¢ dysponowang przestrzenig odktadczg.

Usprawnienie procesu produkgji w firmie Labate & Co!

Labate & Co to przedsigbiorstwo branzy metalowej usytuowane w strefie prze-
mystowej Ense-Hoingen w Nadrenii Potnocnej-Westfalii w Niemczech i1 zajmuja-
ce si¢ produkcjg systemow taczacych aluminium z tkaninami technicznymi. Firma
rocznie zuzywa okoto 350 ton profili aluminiowych wymagajacych operacji cigcia,
wyginania i frezowania.

W przedsiebiorstwie dziat produkcji ram z profili aluminiowych sktada si¢
z 7 stanowisk pracy, co pokazano na rysunku 4. W zaleznosci od zlecen na jednym
stanowisku moze pracowa¢ po kilku pracownikow. Przyktadowo, gdy nalezy przy-
gotowac tysigc standardowych ram, to przede wszystkim obcigzone jest stanowisko
do ciecia (1) 1 do pakowania (5).

Najczesciej powtarzane operacje to cigcie profili na okreslony wymiar oraz ich
pakowanie. Zazwyczaj zajmuja si¢ tym dwaj pracownicy, ktoérzy na podstawie otrzy-
manych zlecen wykonuja te operacje.

! Podrozdzial opracowano na podstawie materialu zaczerpnietego z inzynierskiej pracy dyplo-

mowej (Turcza, 2016) realizowanej pod kierunkiem autora artykutu.
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Podstawowe zlecenie w przedsi¢biorstwie dotyczy jednej kompletnej ramy i wy-
maga obrobki 4 profili aluminiowych. Realizacje zlecenia rozpoczyna si¢ od pobra-
nia przez pierwszego pracownika odpowiedniego profilu (jednego z 25 rodzajow)
z regatu 1 umieszczenia go w pile tarczowe;.

w
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Rysunek 4. Rodzaje stanowisk pracy w dziale produkcji firmy Labate & Co. 1 — ciecie,
2 — wyginanie, 3 — frezowanie, 4 — konstrukcje specjalne, 5 — pakowanie profili,
6 — pakowanie akcesoriow, 7 — montaz
Zrodio: Turcza, 2016: 55.

Ciecie profilu poprzedza odpowiednie ustawienie pity tarczowej na wymiar oraz
na wysoko$¢ profilu. Zaméwienia specjalne wymagaja takze ustawienia odpowied-
niego kata cigcia (standardowy kat cigcia to 45°). Po zakonczeniu cigcia drugi pra-
cownik przenosi ucigte profile do potautomatycznej pakowarki. Nastgpnie spakowa-
ne pakiety sg mierzone, wazone i odktadane na regat.

W opisanym procesie mozna wyroznié trzy zasadnicze etapy: cigcia, transportu
i pakowania, w ktorych mozliwe jest wprowadzenie pewnych usprawnien przyspie-
szajacych czas realizacji zamowienia cigcia i pakowania profili.
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Rysunek 5. Wyodrebniony obszar doskonalenia etapu ciecia profili
Zrédto: Turcza, 2016: 60.

Usprawnienie etapu cigcia moze polegac na jednoczesnym cigciu dwoch profi-
li aluminiowych po wcze$niejszej wymianie chwytakow pity na wigksze. Moze to
dotyczy¢ profili nie wigkszych niz 30 mm, stanowiacych okoto 70% wszystkich ob-
rabianych elementow. Na skrocenie czasu cigcia ma wplyw takze ulozenie profili.
Szacunkowo zmiany te powinny przys$pieszy¢ proces cigcia dwukrotnie. Rysunek 5
przedstawia omawiany obszar usprawnien, na ktorym wyodrgbniono pite do cigcia
1 3 regaly na profile ustawione rownolegle.

W etapie transportu uci¢te profile sg gromadzone na stole, skad drugi pracownik
przenosi je do pakowarki. W zaleznosci od rodzaju profili moze on jednorazowo
przenies¢ okoto 4-8 sztuk. Aby usprawni¢ przeplyw profili, proponuje si¢ zastoso-
wac dwustronny woézkoregat, na ktorym mozna umiesci¢ okoto 60 profili i w ten
sposob zaoszczedzi¢ na czasie przemieszczania profili do pakowarki. Przyjmujac, ze
cigtych jest 300 profili na jedng zmiane, a pracownik moze przenie$¢ maksymalnie
8 sztuk, to musi on 38 razy przeby¢ droge miedzy dwoma stanowiskami. Po wprowa-
dzeniu wspomnianych wozkow droge tg bedzie pokonywat tylko 5 razy. Wyodreb-
niony obszar doskonalenia etapu transportu ucietych profili do pakowarki pokazano
na rysunku 6.
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Rysunek 6. Wyodrebniony obszar doskonalenia etapu transportu ucietych profili

Zrédio: Turcza, 2016: 61.

W trzecim etapie — pakowania — pracownik do kazdego pakietu musi wybraé i do-
da¢ potrzebne akcesoria. W 80% przypadkéw potrzebne sg wylacznie cztery rodzaje
powtarzalnych akcesoriow, ktore umieszczone sg w odlegtosci okoto 10 metréw od
stanowiska pakowania. Zatem usprawnienie polega na umieszczeniu potrzebnych ak-
cesoriow bezposrednio w miejscu pakowania na wyciagnigcie r¢ki pracownika. Prze-
niesienie akcesoridw moze zaoszczedzi¢ okoto 0,5 minuty na jeden pakowany pakiet
($rednio na jedng zmiang robocza przygotowywanych jest okoto 50 pakietow profili).

W celu okreslenia wymiernych korzysci z proponowanych usprawnien poshu-
zono si¢ wzglednym miernikiem — roboczo nazwanym miernikiem obrobki, ktory
zdefiniowano jako iloraz czasu koniecznego do zrealizowania zamowienia w sto-
sunku do liczby przygotowanych profili aluminiowych. Pomiary czasu prowadzono
tacznie przez 20 dni roboczych, 10 dni dla sytuacji przed usprawnieniem i 10 dni po
wprowadzeniu omoéwionych usprawnien. W rezultacie otrzymano wymierny wynik
wskazujacy na mozliwos$¢ zaoszczedzenia okoto 30% czasu pracy pracownikow pro-
dukcyjnych (zob. wiecej Turcza, 2016: 63-65).

Podsumowanie

Przytoczone w niniejszym artykule dwa przypadki to oczywiscie zbyt skromna
proba, aby mozna byto przedstawia¢ wnioski dotyczace szeroko rozumianego dosko-
nalenia procesow logistycznych, a tym bardziej formutowaé w tym wzgledzie defi-
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nicje i prawidlowosci. Wydaje si¢ jednak, ze w pierwszej kolejnosci nalezy wskazaé
na kreatywno$¢ 1 innowacyjnos¢ osob uczestniczacych w procesach, ktore dostrze-
gaja zachodzgce nieprawidlowosci 1 poszukujg mozliwosci ich eliminowania. Wyko-
nane przez dyplomantow AHE prace inzynierskie sa dowodem takiej kreatywnosci
i $wiadcza o duzym potencjale przysztych inzynierow warunkujacym w ich przed-
sigbiorstwach mozliwo$¢ wprowadzania do istniejacej rzeczywistosci wielu zmian.
W podsumowaniu mozna réwniez stwierdzi¢, ze przyktady empiryczne zawarte
w wigkszosci prac dyplomowych studentow moga stanowic¢ cenny materiat do dal-
szych analiz zagadnienia doskonalenia proceséw logistycznych w przedsigbiorstwie.
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Summary
Improving logistical processes: Case studies examined
in the engineering diploma theses of AHE students

The article discusses the improvement of logistical processes in
two selected companies that served as research case studies
for graduates writing their engineering theses at the Academy
of Humanities and Economics under the direction of the author.
The article demonstrates that the empirical data collected and
prepared in the context of students’ diploma theses can not only
serve as valuable research material for engineering projects, but
can also trigger the creativity of future engineers and be a model
for subsequent aspirants to the engineering profession.
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