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Wstep

Artykut jest kontynuacjg zaprezentowanej w poprzednim numerze (19/2/2014)
tematyki dotyczacej sposobu zarzadzania magazynem, ktorego istotg jest ,,wysmu-
klanie” przedsigbiorstwa. Cze$¢ druga artykutu zawiera charakterystyke firmy X i jej
magazynu przed i po wprowadzeniu koncepcji Lean Management, a takze opis po-
wstalych z tego tytutu oszczednosci.

Charakterystyka firmy X

Firma X powstata w 1871 roku w miejscowosci Osnabrueck (Niemcy) jako firma
transportowa. Poczatkowo tabor firmy sktadat si¢ z konnych wozow, a obszar jej dzia-
falnosci obejmowat tylko Osnabrueck i okolice. Firma stale si¢ rozwijata, oferujac co-
raz szerszy zakres ustug logistycznych. W 1949 roku powstat jej oddziat w Hamburgu,
a cztery lata p6zniej w Bremen. Rok 1981 byt poczatkiem globalnej dziatalnosci firmy
— powstat wtedy pierwszy oddziat poza granicami Niemiec — w Hongkongu. Od tamte;j
pory firma stale powigksza liczbe swoich oddziatow, zatrudnia nowych pracownikow
1 zwigksza liczb¢ oddziatow partnerskich. W roku 1991 powstat pierwszy oddziat fir-
my w Polsce. Obecnie (2014 r.) w jest ich juz w Polsce dziesi¢¢ oraz osiem oddziatow
partnerskich. Aktualnie firma X posiada 221 wtasnych oddzialow w 54 krajach, sie¢
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443 oddziatow wraz z oddziatami partnerskimi w 157 krajach, w Polsce zatrudnia oko-
1o 400 o0sdb, a na catym $wiecie niespetna 20 000 pracownikow.

Sektory, dla ktérych oferowane sg ustugi logistyczne, to migdzy innymi: spo-
zywcezy, kosmetykow i chemii gospodarczej, odziezowy, sportu, RTV/AGD i branza
motoryzacyjna. Do przedsi¢biorstw, ktore firma obstuguje, nalezg koncerny z bran-
zy motoryzacyjnej, takie jak BMW, Volkswagen, Audi i Man, z branzy odziezowej
migdzy innymi Hugo Boss, Puma, C&A i S. Oliver, z branzy elektronicznej Philips,
Blaupunkt i Sharp.

Sytuacja magazynu firmy X przed wdrozeniem koncepcji
Lean Management

Wdrazanie koncepcji Lean Management w jednym z magazynow firmy X, od-
dziat w Polsce, rozpoczeto na poczatku 2013 roku. Magazyn firmy X w Polsce,
w ktorym zdecydowano wprowadzi¢ metod¢ zarzadzania wyszczuplajacego, zajmu-
je powierzchnie 19 200 m? i posiada okoto 22 000 miejsc paletowych. W magazynie
zatrudnionych jest okoto sto 0sob.

Dotychczas w Polskich oddziatach firmy X nie korzystano z metody Lean Mana-
gement, a wszystkie sugestie dotyczace polepszania jakosci oferowanych ustug byty
traktowane jako wnioski racjonalizatorskie osob zatrudnionych w firmie.

Doswiadczenie kadry dotyczace Lean Management byto zbyt mate, aby zdecy-
dowac si¢ na wdrozenie koncepcji wlasnymi sitami i dlatego zdecydowano si¢ na
skorzystanie z pomocy firmy konsultingowej. Na wstepie zorganizowano szereg spo-
tkan 1 szkolen majacych na celu doktadne przedstawienie metod i narzgdzi Lean, po
czym wybrano lideréw grup w firmie. Liderami zostali brygadzi§ci zmianowi.

Wdrozenie Lean w magazynie firmy X podzielono na kilka etapow:

— spotkania i szkolenia dotyczace Lean Management,

— Analiza Stanu Obecnego (ASO),

— pomiary czasoOw I (kompletacja, kontrola wysytek, przyjecie towarow, prace

biurowe),

— dziatania standaryzacyjne,

— pomiary czasoéw Il (kompletacja, kontrola wysyltek, przyjecie towardw, prace

biurowe),

— dziatania standaryzacyjne.

Po przeprowadzeniu wstepnych szkolen dotyczacych Lean Management, wy-
braniu liderow i podzieleniu pracownikdéw na grupy, przystgpiono do Analizy Stanu
Obecnego. Do tej analizy i przy pracach majacych na celu zmiany wizualne wewnatrz
obiektu zaangazowanych bylo okoto pie¢dziesiat osob, poczawszy od pracownikow
nizszego szczebla, po brygadzistow i kierownikow.

Liderzy po spotkaniu z cztonkami swoich grup, przeprowadzeniu ,,burzy mo-
zgbdw”, omoéwieniu i zanotowaniu problemoéw zglaszanych przez pracownikéw stwo-
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rzyli raport Analizy Stanu Obecnego, ktoéry uwzgledniat 48 kluczowych problemow
wystepujacych w magazynie. Ponizej przedstawiono tylko kilka z nich:

— podczas przyjmowania np. 33 palet jednego asortymentu z jedng partig produk-
tu posiadany system wymagat, aby 33 razy wpisywac parti¢ produktu, poniewaz
nie bylo mozliwosci przyjecia za jednym razem calej dostarczonej partii;

— zalecenia dotyczace odstawienia towaru podczas przyjecia dostawy byty ge-
nerowane automatycznie, system przypisywat lokalizacje odstawcze regata-
mi, az do zapehienia regatu w 100%, co przekladato si¢ na to, ze wstawiano
palety z towarem na czwarty lub piagty poziom, mimo ze w regale obok wolne
lokalizacje byty na poziomach nizszych, np. zero, jeden;

— wypisywanie protokotow podczas dostawy, dotyczace np. uszkodzonych palet
czy tez uszkodzen towaré6w w dostawie, zajmowalo bardzo duzo czasu.

Problemy zgtoszone przez pracownikdw, ktore wystepowaly podczas kompleto-

wania zlecen to miedzy innymi:

— niepotrzebne ruchy systemowe w skanerach,

— czesto roztadowujace si¢ baterie w skanerach,

— segregacja etykiet paletowych po zakonczeniu zlecenia',

— indywidualne wpisywanie w skanerze miejsca odstawczego dla kazdej ze
skompletowanych palet,

— jeden asortyment w kilku lokalizacjach pickingowych?, znacznie oddalonych
od siebie,

— nadprodukcja — przesylki skompletowane zbyt wcze$nie stoja w terminalu
i blokujg lub wydhuzajg drogi transportowe,

— komunikacja z dziatem transportu®.

Problemy zgloszone przez pracownikow, ktore wystepowaty podczas kontroli

wysylek, to migdzy innymi:

— zbyt ciasne ustawianie palet obok siebie’,

— jedno opakowanie dla kilku r6znych asortymentow, roznigce si¢ tylko etykietg
Z nazwg towaru,

— brak tasm i folii w poblizu buforéw odstawczych dla skompletowanych zlecen,

W chwili zakonczenia kompletowania palety z drukarki otrzymuje si¢ etykiete paletowa z nu-
merem zlecenia, waga, nazwa klienta i adresem dostawy. Zlecenia sktadaja sie z kilku lub kil-
kunastu palet, wigc podczas jednoczesnego kompletowania wielu zlecen przez pracownikow
etykiety drukowane byly przez drukarke w kolejnosci zamykania skompletowanych palet,
a nie zakonczonych zlecen, co przyczyniato si¢ do mieszania etykiet paletowych i konieczno-
$ci wyszukiwania w stercie wydrukowanych etykiet wlasciwych dla danego zlecenia.
Lokalizacja pickingowa to lokalizacja, z ktorej pobierane sg kartony lub pojedyncze sztuki
towaru do zlecen sprzedazy. Znajduje si¢ ona na poziomie zero. Natomiast pelne palety pobie-
rane s3 do zlecen sprzedazy z gornych lokalizacji regalowych.

Ten problem laczy si¢ bezposrednio z nadprodukcja, poniewaz dziat transportu informuje
niekiedy magazyn o koniecznosci pilnego przygotowania danej przesyiki, po czym towar nie
opuszcza terminalu o ustalonej godzinie i blokuje miejsce dla innych przesytek.

Wiaze si¢ to z nadprodukcja, w okresach wzmozonego zapotrzebowania na produkty sktado-
wane w magazynie firmy X brakuje bowiem miejsca na odstawianie skompletowanych palet.
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— pomylone etykiety paletowe?,

— brak priorytetow z dziatu transportu dotyczacych przesytek przerywa pracow-

nikom kontroli biezaca prace, aby skontrolowali przesyiki pilniejsze,

— korekty rodzajow palet wypisywane recznie®.

Dzial przetwarzania danych rowniez borykat si¢ z problemami, ktore zostaty
zebrane w cato$¢ 1 uwzglednione w raporcie ASO. Do takich problemow nalezaty
mi¢dzy innymi:

— czgste zawieszanie si¢ programu do przygotowania zlecen sprzedazy,

— brak mozliwoS$ci drukowania zlecen sprzedazy przez wybieranie nazwy mia-

sta, dla ktorego miatyby zosta¢ wydrukowane’,

— brak kodéw kreskowych na wydrukowanych dokumentach?,

— drukowanie tabeli z rodzajami buforéw i reczne wpisywanie informacji doty-

czacej miejsca odstawczego dla danej przesyiki,

— regczne opisywanie zlecen przez pracownikow biurowych.

Podczas ,,burzy mozgow” zwrdcono rowniez uwage na kwestie dotyczacg zli-
czania towaréw do potrzeb inwentaryzacji. Jednostka miary w systemie podczas li-
czenia inwentaryzacyjnego byta sztuka, co stanowito utrudnienie, poniewaz ponad
90% asortymentu produktow sprzedawanych jest w pelnych kartonach, kazdy asor-
tyment trzeba byto zatem skorygowaé, aby w systemie zanotowa¢ wymagang liczbe
sztuk. Utatwieniem byltoby, aby jednostka miary byt karton, z mozliwoscig zmiany
na sztuki dla tych produktow, ktore sprzedawane sg po jednej lub po kilka sztuk.

W raporcie z Analizy Stanu Obecnego uwzgledniono réwniez informacje doty-
czace niewlasciwego rozmieszczenia w magazynie stanowisk tadowania baterii woz-
kéw widtowych. Stanowiska te znajdowaly si¢ w siedmiu miejscach, co byto bardzo
ucigzliwe podczas koniecznosci wymiany baterii w wozku. Operator wozka prze-
mieszczal si¢ z miejsca do miejsca, aby odnalez¢ baterie w pelni natadowang. Cze$¢
stojakow nie byta przystosowana do wymiany i konieczna byta pomoc drugiej osoby.
Wszystko to przektadato si¢ na niepotrzebne straty czasu.

Po przeanalizowaniu probleméw zawartych w raporcie Analizy Staniu Obecne-
go, omdéwieniu zmian, ktore nalezaloby wprowadzié, przystapiono do wykonania
pomiaru czaséw w dziale przyjecia towarow, podczas ich kompletacji i kontroli,
a takze w biurze. Przyj¢to zasade przeprowadzenia trzech sesji pomiarowych. Wy-
niki pomiaré6w umieszczono w tabelach (Pomiar I, Pomiar II i Pomiar III). Przy
czynnosciach, ktore wystepuja rzadziej, pomiaru nie wykonano. Czasy zapisywano

5 Problem bezposrednio powigzany z problemem w kompletacji, polegajacym na segregacji

etykiet paletowych.

Osoba kompletujaca podczas pobierania palety do realizacji zlecenia wybiera w systemie
rodzaj palety, na jakiej bedzie kompletowane zlecenie. Dziat kontroli wprowadza niekiedy
korekte dla tego wyboru, ale jedyny sposob, dzigki ktéremu moze to uczynié, to rgczne wypi-
sanie protokotu i zgloszenie informacji do dziatu transportu.

Zlecenia sa drukowane w kolejnos$ci numerycznej, przez co segregacja miastami musiata by¢
przeprowadzana rgcznie.

Kazdy numer zlecenia wpisywano recznie w skanerze magazynowym lub w komputerze.
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w formacie ,,mm:ss” lub ,,gg:mm:ss” — w zaleznosci od warto$ci pomiaru. Wyniki
pomiaréw przedstawiono w tabelach 1, 2, 3 1 4.

Tabela 1. Srednie czasy roztadunku, wprowadzenia do systemu i wstawiania
dostawy do regatéw przed wdrozeniem Lean Management

Rodzaj procesu Pomiar | Pomiar Il Pomiar 111
Roztadunek samochodu jednym wézkiem (33 palety) 33:10 45:10 43:02
Roztadunek samochodu dwoma wézkami (33 palety) 23:51 21:34 26:12
Wprowadzenie towaru do systemu (33 palety) 14:36 06:20 07:47
Wstawianie dostawy w regaty (33 palety) 44:55 50:45 43:21

Zrédio: Antczak, 2014: 25.

W tabeli 1 przedstawiono $rednie czasy dla glownych proceséw odbywajacych sig
w dziale przyjecia towaru, takich jak roztadunek samochodu, wprowadzenie towaru
do systemu i umieszczenie w regale. Skladowymi czasow przedstawionych w tabeli 1
dla roztadunku samochodu sa czynnoéci zwigzane z otwieraniem rampy roztadunko-
wej, pobieraniem palet z naczepy, odstawianiem palet w magazynie w miejsca odstaw-
cze, zamknieciem rampy roztadunkowej, weryfikacja palet, dojazdem do komputera
w celu wydrukowania odpowiednich dokumentow, wypetieniem ich i przekazaniem
kierowcy. W sktad procesu wprowadzenia towaru do systemu wliczono czas logowa-
nia do systemu, drukowania dokumentoéw dostaw, podpisywania dokumentow, druko-
wania etykiet paletowych i oklejania nimi dostarczonych palet z towarem. Czas wsta-
wiania dostawy w regaly sklada si¢ z pobrania palet na widly wozka, zeskanowania
etykiety paletowej, podjazdu do regatu, wstawienia towaru, zeskanowania etykiety
z numerem lokalizacji regatu i powrdt do dziatu przyjecia po kolejna palete.

Tabela 2. Srednie czasy kompletacji poszczegdlnych zlecen przed wdrozeniem
Lean Management

Rodzaj zlecenia Pomiar | Pomiar Il
1 paleta mix, 3 komplety 00:26:11 00:31:23
1 paleta mix, 4 komplety 00:32:51 00:34:42
1 paleta mix 00:22:52 00:22:04
Stock 1 paleta mix, 27 kompletow 01:08:50 00:58:27
6 kompletow 00:10:08 00:25:00

Zrédio: Antczak, 2014: 26.

Tabela 2 przedstawia srednie czasy kompletacji wykonywanej przez jedng osobe
wybranych zlecen sprzedazy. Paleta mix uznawana jest za palete, na ktorej znajdu-
ja si¢ co najmniej dwa rodzaje asortymentu, paleta kompletna to paleta zawierajaca
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jeden artykut, a zlecenie o oznaczeniu stock to zlecenie z konkretnymi wymoga-
mi kompletacji, informujgce o tym, ze kazdy asortyment powinien znajdowac si¢
na osobnej palecie. W wymogach kompletacji stock dopuszcza si¢ pigtrowanie palet
do wysokosci 180 cm w celu zmniejszenia liczby miejsc paletowych na naczepie®.
W $redni czas kompletacji palety mix i palet kompletnych wliczono czas pobrania
pustej palety, podjechania do lokalizacji pickingowej w celu pobrania odpowiedniej
liczby kartondéw pokazanej na wy$wietlaczu skanera, zeskanowanie kodu z pobiera-
nego asortymentu, wlozenie odpowiedniej liczby kartonéw na paletg, podjechanie
do kolejnej lokalizacji wyswietlanej w skanerze i tak az do zatwierdzenia ostatecznej
liczby kartonéw. Po zatwierdzeniu pobrania ostatniej liczby kartonéw palete odsta-
wia si¢ do bufora przy rampie zatadunkowej dla danego kierunku, w ktérym towar
ma zosta¢ wystany (ta czynno$¢ jest rowniez wliczona w czas kompletacji palety
mix). Nastepnym elementem wliczonym w czas kompletacji palet mix i komplet-
nych jest dojechanie do lokalizacji regatowej w celu pobrania palety kompletne;j, ze-
skanowanie lokalizacji regatowej, z ktdrej pobierana jest paleta, zeskanowanie kodu
towaru i odstawienie palety obok wczesniej skompletowanej palety mix w buforze.
Cykl powtarza si¢ do momentu zatwierdzenia wszystkich sugestii pobrania dla palet
kompletnych. Ostatnim elementem wliczonym w czas kompletacji jest podjechanie
do drukarki, segregacja etykiet paletowych, wydrukowanie dokumentéow dla danego
zlecenia i dotgczenie ich do palet znajdujacych si¢ w buforze.

Elementy sktadowe czasu kompletacji zlecenia stock to te same elementy co dla
zlecen nieposiadajgcych specjalnych wymogow, tylko wliczony jest w to dodatkowy
czas pietrowania palet i czas pobierania pustych palet proporcjonalnie do liczby ro-
dzajow zamawianego asortymentu.

Tabela 3. Srednie czasy kontrolowania zlecen przed wprowadzeniem
Lean Management

Kontrolowany rodzaj zlecenia Pomiar | Pomiar Il Pomiar IlI
1 paleta mix 04:56 03:50 07:37
5 palet mix, 1 komplet 21:05 brak brak
5 palet mix, 17 kompletéw 38:27 brak brak
16 palet mix, 9 kompletow 56:30 brak brak
13 palet mix, 8 kompletow 53:30 brak brak
9 palet mix, 14 kompletow 41:26 brak brak

Zrédio: Antczak, 2014: 25.

Tabela 3 przedstawia Srednie czasy kontrolowania poszczegdlnych zlecen przez
jednego pracownika dziatu kontroli. W czasy kontrolowania zlecen sprzedazy wli-
czony jest czas dojscia od biurka kontroleréw do miejsca, w ktoérym znajduje si¢

® O ile pietrowanie nie uszkodzi towaroéw na warstwach nizszych.
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skompletowane zlecenie, weryfikacja palet, skontrolowanie towarow znajdujacych
si¢ na paletach zgodnie z wydrukowanymi dyspozycjami wydania, foliowanie palet,
oklejenie tasmg firmowa, oklejenie etykietami paletowymi, podpisanie dokumentow
WZ, umieszczenie ich w kieszonkach, ktore naklejane sg przez kontroleréw na pale-
ty 1 powrdt do biurka pracownikow kontroli. Wszelkie nieprawidlowos$ci zauwazone
podczas kontroli skompletowanych zlecen nalezy naprawi¢. Niedobdr asortymentu
na palecie nalezy uzupeic, pobierajac go z wlasciwego miejsca, a nadwyzki powin-
ny by¢ odstawiane do miejsc, z ktorych zostaty pobrane. Kazdy z tych elementow
wlicza si¢ do calosciowego czasu kontroli zlecenia. Przyktad z pomytka kompletu-
jacego przedstawiony jest w tabeli 4 w pomiarze III dla 1 palety mix. Kompletuja-
cy wlozyt karton za duzo, co przyczynito si¢ do wydtuzenia czasu kontroli zlecenia,
poniewaz kontroler musiat uda¢ si¢ do stanowiska z komputerem w celu sprawdze-
nia lokalizacji, z ktorej karton zostat pobrany, i odtozy¢ go z powrotem na miejsce.
W sytuacji gdy kontroler nie wychwycilby pomytki kompletujacego, firma poniosta-
by straty. Zdarzaja si¢ przypadki, gdy klient zgtasza nadwyzke w dostawie, ktora nie
zostata zauwazona podczas kontroli zlecenia, niestety taka sytuacja rowniez generuje
koszty, gdyz trzeba t¢ nadwyzke odebra¢ od klienta wiasnym transportem.

Tabela 4. Srednie czasy wybranych zadan biurowych przed wprowadzeniem
Lean Management

Rodzaj czynnosci Pomiar | Pomiar Il
Przygotowanie 1 zlecenia sprzedazy 00:44 02:05
Przygotowanie 6 zlecen sprzedazy 11:48 brak
Wprowadzenie danych do integratora (4 zlecenia, 5 palet) 06:15 brak
Zamkniecie w systemie dostawy towaru (8 asortymentéw, 33 palety) 07:39 brak
Zamknigcie w systemie dostawy towaru (1 asortyment, 33 palety) 06:02 brak

Zrédio: Antczak, 2014: 28.

Tabela 4 przedstawia $rednie czasy kilku wybranych zadan wykonywanych
przez pracownikow biurowych. W sktad przygotowania zlecen sprzedazy do wyda-
nia z magazynu w celu kompletacji wchodzi czas przetworzenia zlecenia w systemie,
wydruk, rgczne opisanie majace na celu poinformowanie kompletujacego o liczbie
palet mix i palet kompletnych oraz po6zniejsza segregacja zlecen wedlug kierunkow
(nazwy miast) dostaw.

Wprowadzenie danych do integratora ma na celu poinformowanie firmy ze-
wnetrznej, ktora odbiera czgs¢ przesylek z firmy X, o liczbie palet oraz miejscach
i datach dostaw. Sktadowymi czasu wprowadzania informacji do integratora jest
uporzadkowanie zlecen w odpowiedniej kolejnosci w celu utatwienia wprowadza-
nia ich do systemu, drukowanie listow przewozowych i dokumentow WZ, taczenie
z sobg dokumentow 1 wysylanie potwierdzenia do firmy odbierajace;.
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Sktadowymi czasu zamknigcia dostawy w systemie jest kontrola systemowa odsta-
wienia palet w regaty, wydruk potwierdzenia przyjecia dostawy, porownanie dokumentow
przyjecia z dokumentami WZ dostawy, wpisanie informacji o przyjeciu do formularza
przyjeé i umieszczenie kompletu dokumentéw dostawy w odpowiednich segregatorach.

Zmiany wprowadzone w magazynie firmy X

Zmiany wprowadzone w oddziale firmy X wynikaty gléwnie z problemow przed-
stawionych przez kadre pracownicza w trakcie tworzenia Analizy Stanu Obecnego
magazynu. Zgtoszone problemy dotyczyty kazdego z dziatow, poczawszy od dziatu
przyjecia towardow, przez kompletacje, kontrole, biuro, systemy IT, jak rowniez prze-
ptywu informacji miedzy poszczegdlnymi dziatami.

Wprowadzanie zmian rozpoczeto od nowego rozplanowania przestrzennego ter-
minalu. Stanowiska z komputerami w poszczeg6élnych dziatach w hali magazynowej
umieszczono w nowych miejscach. Biurko z komputerem i dokumentacjg w dziale
cross dock, ktore wezesniej znajdowalo si¢ w narozu magazynu i zajmowato duzg
powierzchnie, zostalo zastgpione nowym, mniejszym biurkiem przystosowanym
do komputera i znalazto si¢ na samym $rodku pomie¢dzy rampami zaladowczymi,
dzieki czemu droga od biurka do ostatniej rampy skrdcita si¢ o potowe, a stanowisko
pracy brygadzisty zostato potaczone z biurkiem dziatu przyjecia towarow.

Kolejnym elementem nowego rozmieszczenia przestrzennego byto stanowisko
tadowania baterii wozkow widlowych. Dzigki nowemu rozplanowaniu stanowisko
to znalazto si¢ w jednym miejscu, obok dziatu przyjecia towardw, a wszystkie stojaki
pod baterie zostaly odpowiednio przystosowane i wyregulowane do odpowiedniego
poziomu, w celu ulatwienia wymiany baterii.

Pracownicy zajmujacy si¢ sprzataniem w hali magazynowej rowniez otrzymali
wydzielony na nowo plac, w ktorym mogli sktadowaé narzedzia i maszyny niezbed-
ne do ich codziennej pracy. Przed wprowadzeniem zmian uzywane maszyny myjace
parkowaty byty przy rampach zatadowczych, zajmujac jednocze$nie miejsce odstaw-
cze dla skompletowanych zlecen i przeszkadzajac podczas zatadunkow.

Zmienit si¢ rowniez sam terminal. Wyznaczono inamalowano na podlodze
na nowo drogi transportowe, wyznaczono $ciezki dla osob poruszajacych sie pieszo
w hali magazynowej i doktadnie oznaczono bufory odstawcze przesytek poprzez ich
ponumerowanie i namalowanie linii granicznych. Zmieniono oznaczenia nad bufora-
mi dotyczace kierunkow dostaw. Wezesniej numeracja kierunkow byta mato czytelna,
natomiast po wprowadzeniu zmian stala si¢ doktadnie widoczna z duzych odlegtosci.
Stupy podtrzymujace strop w magazynie takze zostaly odpowiednio pomalowane
w z6lto czarne pasy, aby byly doktadnie widoczne dla 0séb poruszajgcych si¢ wozka-
mi widtowymi. Ponadto umieszczono nowe oznaczenia wyj$¢é ewakuacyjnych, gasnic,
miejsc parkingowych dla wozkéw widlowych, koszy na $mieci, drukarek i wag, aby
byty one tatwe do odnalezienia w razie koniecznosci skorzystania z nich.
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Pracownicy dziatu kontroli zgtaszali problemy dostgpu do stretch folii i tasm sy-
gnowanych nazwg firmy. Po wdrozeniu koncepcji Lean wykorzystano tzw. jezyki, kto-
re obecnie znajduja si¢ w magazynie w 14 miejscach. Jezyk to metalowy stelaz, na kto-
rym znajduje si¢ miejsce na 20 rolek stretch folii i 60 tasm z nazwg firmy, niezbednych
do odpowiedniego przygotowania towaru do wysytki. Stelaze te uzupeliane sg przez
pracownika na zakonczenie zmiany tzw. technikg Milk Run (technika mleczarza).

Kolejne zmiany objety strong informatyczng. Pracownik, przyjmujac do maga-
zynu np. 33 palety jednego asortymentu z jedng partia, nie musi juz 33 razy wprowa-
dzaé partii produktu — wystarczy, ze zrobi to tylko raz. Zmieniono réwniez sposob
generowania lokalizacji odstawienia. Pracownik przyjmujacy moze wybraé w syste-
mie regal, w ktory ma zosta¢ odstawiona dana dostawa. Wystarczy, ze wybierze nu-
mer regalu, a system automatycznie wykryje puste lokalizacje 1 utworzy wskazania
odstawienia dla danej dostawy. Stworzono rowniez system rotacji ABC w regatach,
majacy na celu generowanie miejsca odstawienia dla poszczegolnych asortymentow,
uwzgledniajac ich procent w sprzedazy. Przyjeto, ze artykuly A to artykuly, ktore
stanowig 60% catos$ci sprzedawanego towaru, artykuty B do 30%, a artykuty C to to-
wary wolnorotujace, majace tylko 10% udziatu w catosci sprzedazy. System rotacji
ABC uwzglednit odstawianie towarow z grupy A do lokalizacji najnizszej i znajduja-
cej si¢ najblizej linii wydania, grupa B zajmuje srodkowe poziomy regatowe, a asor-
tyment grupy C odstawiany jest w najodleglejsze lokalizacje regatowe.

Dziat IT ustosunkowat si¢ rowniez do problemow zgtaszanych przez osoby kom-
pletujace zlecenia. I tak, po zmianach pracownik kompletujacy moze wpisywac tyl-
ko raz miejsce odstawcze dla danego zlecenia sprzedazy i nie musi juz tego robic¢ dla
kazdej palety z osobna.

Do dziatu IT zgtoszono réwniez prosbe o utworzenie miejsc statych w pickingu,
majacych na celu odpowiednie rozmieszczenie w nim towaréw. Po wprowadzeniu
zmian kazdy asortyment ma przypisane swoje state miejsce w lokalizacji pickingo-
wej (lokalizacje pobran kartonowych/sztukowych), dzieki czemu towary jednego
gatunku stoja obok siebie, a nie sg rozstawione po calym magazynie. Miejsca stale
mozna zmieniaé¢ z poziomu komputera, a dostep do tej czynnosci ma tylko kierownik
magazynu. Dziat IT poprawit rowniez drukowanie etykiet paletowych — po wdro-
zeniu koncepcji Lean sa one drukowane po zakonczeniu calego zlecenia, a nie jak
wczesniej po skompletowaniu jednej palety.

Informatycy firmy usungeli takze problemy zgloszone przez pracownikéw biuro-
wych. Na drukowanych dokumentach wygospodarowano miejsce dla kodow kresko-
wych dotyczacych numerow zlecen i wprowadzono w systemie mozliwo$¢ drukowa-
nia zlecen sprzedazy wedlug kierunkow dostaw. Wydrukowane zlecenia sprzedazy
zawierajg tez informacje¢ o liczbie palet mix i palet kompletnych.

Kolejnym elementem wprowadzania szczuptego zarzadzania w magazynie firmy
X bylo stworzenie systemu premiowania zgtaszanych przez pracownikéw wnioskow
dotyczacych zmian. Pracownicy majgcy pomyst na zmiang, poprawe lub ulepszenie ja-
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kiegokolwiek procesu czy tez czynnosci dostali mozliwos¢ zglaszania swoich sugestii
na odpowiednich drukach, ktore raz na kwartat sg analizowane 1 wprowadzanie w zycie
lub odrzucane. Kazdy sugestia zostaje omdwiona przez kierownika z pomystodawca.

Firma ponosita duze straty przez pomylki pracownikéw, ktore wynikaja z wielu
czynnikdéw, miedzy innymi z btedéw podczas kompletacji i btedow podczas kontro-
li. Wprowadzono konieczno$¢ codziennej inwentaryzacji lokalizacji pickingowych
w celu uniknigcia pomytek podczas wysylek.

W firmie zaj¢to si¢ rowniez drobnymi, ale jakze istotnymi problemami w catym
procesie logistycznym. Uszkodzone skanery zostaly wymienione na nowe, baterie
do skanerow, ktore przed wprowadzeniem zmian szybko si¢ roztadowywaty, zostaly
zastgpione nowymi, bardziej wydajnymi.

Ostatnim i bardzo waznym elementem podczas wprowadzania Lean Manage-
ment w magazynie firmy X bylto u§wiadomienie pracownikom znaczenia dla firmy,
a tym samym i dla nich, powstawania zbgdnych kosztow i wprowadzenie podwalin
pod zmiang kultury pracy. Pracownicy zrozumieli, ze nalezy utrzymaé nowo po-
wstaly porzadek i ze warto dba¢ o narzedzia, ktore sa niezbedne w codziennej pracy.
Ogromnym sukcesem jest nie tylko zaangazowanie catego zespotu w wyszukiwanie
kolejnych problemow, ale i ich wspolne eliminowanie, dzigki czemu zatoga utozsa-
mia si¢ jeszcze bardziej z firma, odczuwajac, ze wszelkie zmiany sg wprowadzane
takze dla ich dobra.

Magazyn i korzysci po wprowadzeniu Lean Management

Dzigki wprowadzeniu szeregu zmian w magazynie firmy X poprawita si¢ jako$¢
swiadczonych ustug i jako$¢ warunkéw pracy. Przyktadowo w tabeli 5 przedstawio-
no $rednie czasy roztadunku, przyjecia systemowego i wstawiania dostaw. Dzigki
wprowadzeniu zmian systemowych czasy te, w poréwnaniu do wartosci z tabeli 1,
sg mniejsze dla kazdego z procesow. Odnosi si¢ wrazenie, ze roznice w przedstawio-
nych warto$ciach sg znikome, jednak mnozac je przez liczbe dostaw obstugiwanych
dziennie (np. okoto 20 dostaw), wida¢ juz znaczng rdznice, a w skali tygodnia czy
miesigca zaoszczedzony czas jest jeszcze wigkszy. Zmiany te pokazuje rysunek 1.

Tabela 5. Srednie czasy roztadunku, przyjecia systemowego i wstawiania dostaw
po wprowadzeniu Lean Management

Rodzaj procesu Pomiar | Pomiar Il Pomiar IlI
Roztadunek samochodu jednym wdézkiem (33 palety) 31:16 37:08 36:42
Roztadunek samochodu dwoma wézkami (33 palety) 21:42 21:47 19:56
Wprowadzenie towaru do systemu (33 palety) 08:12 05:34 06:22
Wstawianie dostawy w regaty (33 palety) 37:32 34:27 36:12

Zrédio: Antczak, 2014: 30.
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Wstawianie dostawy w regaty (33 palety)
[ Przyjecie systemowe towaru (33 palety)
B Roztadunek auta dwoma wozkami (33 palety)

B Roziadunek auta jednym wozkiem (33 palety)

Rysunek 1. Poréwnanie $rednich czaséw roztadunku, przyjecia systemowego
i wstawiania dostaw przed i po wprowadzeniu Lean Management

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie tabeli 1 5.

W tabeli 6 pokazano $rednie czasy kompletacji poszczegdlnych zlecen po wpro-
wadzeniu w magazynie firmy X koncepcji Lean Management. Wyniki te poréwnano
z analogicznymi wynikami przed wprowadzeniem zmian w firmie. Rysunek 2 przed-
stawia, o ile skrocily si¢ czasy kompletowania palet mix i zwozenia palet komplet-
nych w miejsca odstawcze na buforach w poréwnaniu z sytuacja przed wdrozeniem
zmian w firmie X.



22 Damian Antczak, Maciej Puchata

Tabela 6. Srednie czasy kompletacji poszczegélnych zlecen po wprowadzeniu
Lean Management

Rodzaj zlecenia Pomiar | Pomiar Il
1 paleta mix, 3 komplety 00:22:36 00:24:12
1 paleta mix, 4 komplety 00:24:43 00:27:03
1 paleta mix 00:18:27 00:19:48
Stock 1 paleta mix, 27 kompletow 00:56:20 00:52:18
6 kompletow 00:08:47 00:08:16

Zrédto: Antczak, 2014: 31.

00:08:16
2 00:52:18
8 ® 00:19:48
IS
N
- 00:58:27
(S
B¢
=N 4:42 6 kompletow
2 Stock 1 paleta mix, 27 kompletéw
[ 1 paleta mix
o 00:56:20 B 1 paleta mix, 4 komplety
8_.% B 1 paleta mix, 3 komplety
N
- 01:08:50
]
s§ :51
00:00:00 00:28:48 00:57:36 01:26:24
00:14:24 00:43:12 01:12:00

Rysunek 2. Srednie czasy kompletacji poszczegéinych zleceri przed i po wprowadzeniu
Lean Management

Zrédio: opracowanie wiasne na podstawie tabeli 2 i 6.

W tabeli 7 przedstawiono $rednie czasy uzyskiwane podczas kontrolowania palet
z towarem zamawianym przez klientow. Dzicki nowemu rozplanowaniu przestrzenne-
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mu, dostepowi do stretch folii i tasmy, nowemu rozplanowaniu lokalizacji pickingo-
wych i ustaleniu miejsc staltych skrécono czasy kontrolowania wysytek. Miejsca state
w pickingu odgrywaja duza rol¢ w $rednich czasach kontrolowania palet, poniewaz
zmniejszyta si¢ liczba pomytek 0sob kompletujacych. Na rysunku 3 pokazano réznice
w czasach poszczegdlnych czynnosci przed i po zmianie organizacji pracy. Poréwna-
nie wykonano dla pomiaru I, ze wzgledu na braki wynikéw w pomiarach II i 1.

Tabela 7. Srednie czasy kontrolowania zlecefh po wprowadzeniem
Lean Management

Kontrolowany rodzaj zlecenia Pomiar | Pomiar Il Pomiar 111
1 paleta mix 03:26 03:47 05:25
5 palet mix, 1 komplet 18:12 16:46 brak
5 palet mix, 17 kompletow 34:22 brak brak
16 palet mix, 9 kompletow 51:06 48:34 brak
13 palet mix, 8 kompletow 44:19 43:48 brak
9 palet mix, 14 kompletéw 37:06 brak brak

Zrédio: Antczak, 2014: 32.
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9 palet mix, 14 kompletéw
13 palet mix, 8 kompletéw
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28:48  43:12
36:00 50:24

57:36

1:04:48

B 5 palet mix, 17 kompletow

B 5 palet mix, 1 komplet

B 1 paleta mix

Rysunek 3. Poréwnanie $rednich czasow kontrolowania zlecen
przed i po wprowadzeniem Lean Management

Zrédio: opracowanie wiasne na podstawie tabeli 3 i 7.
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Tabela 8. Srednie czasy wybranych zadan biurowych po wprowadzeniu

Lean Management

Rodzaj czynnosci Pomiar | Pomiar Il
Przygotowanie 1 zlecenia sprzedazy 00:32 00:47
Przygotowanie 6 zlecen sprzedazy 06:18 04:57
Wprowadzenie danych do integratora (4 zlecenia, 5 palet) 03:16 03:36
Zamkniecie w systemie dostawy towaru (8 asortymentow, 33 palety) 06:28 brak
Zamkniecie w systemie dostawy towaru (1 asortyment, 33 palety) 05:12 04:27
Zrodto: Antczak, 2014: 33.
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00:00 02:24 04:48 07:12 09:36 12:00 14:24

Zamkniecie w systemie dostawy towaru
(1 asortyment, 33 palety)

Zamkniecie w systemie dostawy towaru
(8 asortymentow, 33 palety)

@ Wprowadzenie danych do integratora

(4 zlece

nia, 5 palet)

B Przygotowanie szesciu zlecen sprzedazy

B Przygotowanie jednego zlecenia sprzedazy

Rysunek 4. Poréwnanie $rednich czasoéw wybranych zadan biurowych
przed i po wprowadzeniu Lean Management

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie tabeli 4 i 8.

Tabela 8 przedstawia $rednie czasy dla operacji wykonywanych przez pracow-
nikow biurowych. Porownujac ja do tabeli 4, mozna zaobserwowaé, jak znacznie
— dzigki wprowadzonym zmianom systemowym — skrdcity si¢ czasy, ktore dotyczyty
miedzy innymi zamieszczenia kodéw kreskowych z numerami zlecen na drukowa-
nych dokumentach i mozliwos$ci drukowania zlecen wedlug lokalizacji odbiorcow.



Lean Management jako metoda optymalizacji proceséw logistycznych w magazynie firmy X - cz. 2 25

Podobnie jest przy podsumowaniu dostaw po przyjeciu towaru. Dzieki kodom kre-
skowym zaoszczedzono czas na regcznym wprowadzaniu numerow zlecen. Zmiany te
uwidoczniono na rysunku 4.

Dzigki utworzeniu wczesniej wspomnianych priorytetoéw zlecen sprzedazy,
skrocono czas przetrzymywania w magazynie gotowej przesytki o okoto 14 godzin.
Obecnie przesytki przygotowywane sg na konkretny zatadunek, a $redni czas prze-
trzymywania przygotowanej przesytki w terminalu wynosi 3 godziny 21 minut. Ta-
kie skrécenie czasu pociagneto za sobg oszczgdnos$ci, np. w postaci mniejszej licz-
by 0sob potrzebnych do wykonania powierzanych zadan. W latach poprzednich,
przed wprowadzeniem metody Lean Management, w okresie wzmozonej sprzedazy,
szczegllnie w ostatnich trzech miesigcach danego roku, w firmie zatrudniano kilku
dodatkowych pracownikow. Kazde kolejne zatrudnienie wigzato si¢ z wynajeciem
dodatkowego wozka widtowego. Po zmianach w okresie wzmozonej sprzedazy nie
byto juz potrzeby zatrudniania dodatkowych 0s6b do pomocy, a firma X odnotowata
duze oszczednosci.

Po wprowadzeniu zmian zaobserwowano zmniejszenie wydatkow zwigzanych
z wynaj¢ciem wozkow w stosunku do roku 2012 o0 24% izmniejszenie kosztow
zwigzanych z zatrudnieniem dodatkowych osob i wyptaceniem pracownikom wy-
nagrodzenia za nadgodziny o 27%. Wprowadzenie codziennej kontroli lokalizacji
pickingowych wplyneto na zmniejszenie wartosci brakéw podczas inwentaryzacji
0 69% w stosunku do roku przed zmianami. O 77% zmniejszylta si¢ liczba popel-
nianych btedow podczas zatadunkow towarow, a wszystko dzieki mniejszej liczbie
przesylek stojacych na miejscach przeznaczonych dla gotowych zlecen. Dodatkowo
wyliczono, ze powierzchnia niezb¢dna do obstugi operacji magazynowych zmniej-
szyla si¢ 0 24%. Chodzi tu o miejsca odstawcze gotowych zlecen, a nie o miejsca
w regatach, poniewaz ich liczba jest okre§lona w kontrakcie i nie ma mozliwosci jej
zmniegjszenia, tak wigc liczba lokalizacji regatlowych nie ulegta zmianie.

Zmiana nastawienia pracownikéw do poszanowania narzedzi i materialéw po-
mocniczych rowniez wprowadzita oszczednos$ci w firmie. Zminimalizowano star-
ty wynikajace z uszkodzonych rolek stretch folii i tasm, ktdére wczesniej nie miaty
wydzielonych miejsc w magazynie i bardzo czesto uszkadzane byly przez wozki
widlowe podczas przewozenia palet. Dodatkowo dzigki zadbaniu o jasne i czytelne
oznaczenia wyjs$¢ ewakuacyjnych, oznaczenia gasnic, wydzieleniu korytarzy trans-
portowych 1 $ciezek dla pieszych poprawiono znacznie warunki bezpieczenstwa
W magazynie.

Podsumowanie

Zaprezentowany przyktad wdrozenia Lean Management udowadnia, jak bardzo
moze zmienié si¢ przedsigbiorstwo na lepsze dzigki odpowiedniemu zastosowaniu
zmian w jego polityce i dziataniu. Lean Management to nie tylko koncepcja maja-
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ca na celu wprowadzenie zmian wizualnych iupraszczanie procesow, ale przede
wszystkim zmiana kultury pracy wszystkich pracownikoéw firmy. Metoda ta to nie
jednorazowe zmiany majace na celu polepszenie wynikow, lecz ciagle dazenie
do perfekcji. W zaprezentowanym oddziale firmy X nadal poszukuje si¢ marnotraw-
stwa w procesach i dazy do osiggniecia jeszcze lepszych wynikow, gdyz koncepcja
Lean Management oznacza ciagte doskonalenie i state dazenie do perfekcji. Zarzad
firmy X, analizujac wyniki produkcyjne po wprowadzeniu koncepcji Lean Manage-
ment w jednym ze swoich oddziatow, podjat decyzje, ze metoda ta bedzie wykorzy-
stana rowniez w pozostatych oddziatach w Polsce.

Summary
Lean Management as a method for optimizing logistic
processes in the warehouse company X - part 2

This article is a continuation presented in the previous issue
(19/02/2014) theme how to manage the warehouse, the essence
of which is the “slender” company. Part 2 of article contains the
characteristics of the company X and its stock before and after
the introduction of Lean Management as well as a description of
the resulting savings on this account.

Keywords: enterprise, management concepts, lean
management

Stowa kluczowe: przedsiebiorstwo, koncepcje zarzadzania,
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