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Streszczenie: W artykule dokonano analizy i oceny efektywnosci procesow magazynowych przedsig-
biorstwa X specjalizujacego si¢ w handlu chemig profesjonalng w Polsce. Szczegdtowej analizie pod-
dano procesy przyjecia do magazynu i kompletacji. Postuzono si¢ wizualizacja graficzng proceséw
magazynowych, pomiaru ich czaséw trwania, a takze wywiadéw z pracownikami firmy. Na podstawie
opracowanych grafik zdefiniowano waskie gardta w rozpatrywanych procesach logistycznych i zapro-
ponowano rozwigzania, ktére moglyby przyczyni¢ si¢ do optymalizacji proceséw technologicznych
odbywajacych si¢ w analizowanym przedsigbiorstwie w przysztosci.

Stowa kluczowe: logistyka, procesy magazynowe, zarzadzanie magazynem.

1. Wstep

Wspolczesna gospodarka $§wiatowa charakteryzuje si¢ nieustannym i intensywnym
rozwojem. Handel S$wiatowy rozwija si¢ z ogromnym natezeniem, dlatego bardzo waz-
ne jest utrzymanie sprawnego przeptywu materiatéw, produktow, potproduktow oraz
informacji pomiedzy przedsigbiorstwami. Logistyka jest bezsprzecznie racjonalnym
rozwigzaniem tego zadania. Definicje systemu logistycznego okreslaja go jako celowo
zorganizowany 1 polaczony zespo6t takich elementéw (podsystemow), jak: produkcja,
transport, magazynowanie, odbiorcy, wraz z relacjami pomi¢dzy nimi oraz wlasciwo-
sciami warunkujgcymi przeptyw strumieni towaréw, srodkéw finansowych i informa-
cji (Coyle i Bardi, 2002). Prowadzac dziatalno$¢ w branzy logistycznej w dzisiejszych
czasach, duzo firm rozpatruje organizacj¢ jako zintegrowang catos¢, czyli stosujac po-
dejscie systemowe. Podejscie to umozliwia optymalizacje na ptaszczyznie zar6wno
catego systemu, jak i poszczegdélnych rozwigzan, a takze zapewnia osiaggnigcie lep-
szych efektow podejmowanych decyzji logistycznych (Wycislak, 2015).

Celem pracy jest analiza i ocena efektywnosci przebiegu proceséw magazy-
nowych przedsiebiorstwa X, a takze racjonalizacja niektérych z tych procesow,
tj. procesu przyjecia dostawy oraz kompletacji zamowienia klienta. Analizy do-
konano za pomocg popularnej metody badan jakosciowych, ktorg jest case study.
W jej ramach wykorzystano takie techniki badawcze, jak mapowanie procesow,
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analiza 5 x dlaczego i diagram przyczynowo-skutkowy. Dodatkowo zostaty wyko-
rzystane takie techniki badawcze, jak obserwacja oraz wywiady z wykonawcami
procesow. Ponadto w celu zwigkszenia efektywnosci dziatalnosci przedsigbior-
stwa opracowane zostaly wskazniki do oceny efektywno$ci zaproponowanych
zmian. Na podstawie badan i analiz okre§lone zostaty kierunki rozwoju przed-
siebiorstwa, ktore moglyby przyczyni¢ si¢ do optymalizacji przebiegu procesow
magazynowych w przysztosci.

2. Istota procesow magazynowych

Na poczatek nalezy okresli¢, czym jest magazyn i jakie procesy s3 z nim powigza-
ne. Zgodnie z normg terminologiczng PN-N-01800:1984P magazyn jest jednostka
funkcjonalno-organizacyjna, przeznaczong do magazynowania dobr materialnych
(zapasow) w wyodrgbnionej przestrzeni, budowli magazynowej, wedtug ustalonej
technologii, wyposazong w odpowiednie urzadzenia i $rodki techniczne, zarzadzana
1 obstugiwang przez zespot ludzi wyposazonych w odpowiednie umiejetnosci. Obok
definicji magazynu wystepuje takie pojecie jak magazynowanie. Magazynowanie to
zespot czynno$ci zwigzanych z czasowym przyjmowaniem, skladowaniem, komple-
towaniem, przemieszczaniem, konserwacja, ewidencjonowaniem, kontrolowaniem
i wydawaniem dobr materialnych (zapasow) (Niemczyk, 2015).

Proces magazynowy to zbior dzialan (operacji magazynowych) uporzadkowa-
nych chronologicznie i realizowanych zgodnie z przyjeta technologia wykonywa-
nia (Niemczyk, 2015). Rozwazajac procesy magazynowe, nalezy zwroci¢ uwage na
czynnosci, dzieki ktorym te procesy si¢ odbywaja. Ich rola jest niezmiennie wazna,
poniewaz czas ich trwania przektada si¢ na poziom zadowolenia klienta, co nastep-
nie ma swoje odzwierciedlenie w wynikach przedsigbiorstw. Dlatego szczegolng
uwage nalezy zwroci¢ na rozdzielenie tych czynnosci, kolejnosc¢ ich przebiegu oraz
podziat odpowiedzialnosci za kazda czynnos¢.

Procesy magazynowe dzielg si¢ na cztery podstawowe fazy kolejno zachodzg-
cych po sobie czynnos$ci (Niemczyk, 2015):
® przyjmowania,

e skladowania,
® kompletowania,
e wydawania.

Zasadniczo magazyn jest obiektem pomocniczym, stluzacym do zapewnienia
ptynnosci procesow glownych w tancuchu logistycznym, dlatego tez ma on pewne
funkcje. Gtowna funkcja magazynu jest przechowywanie dobr materialowych. Do
podstawowych funkcji magazynu w systemach logistycznych nalezy zaliczy¢ takze
(Murphy i Wood, 2011):

e regulowanie wielkosci popytu i podazy w przypadku wahan,
® wspieranie procesow produkcyjnych przez utrzymywanie zapasow,
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® zmniejszenie kosztow transportu przez zwigkszenie ilosci dostarczanej partii
w jednej dostawie,

® wspieranie procesow marketingowych przez gromadzenie zapaséw do udzialu
w akcjach promocyjnych.

3. Charakterystyka przedmiotu badan

Przedmiotem badan jest firma X, handlujgca artykutami chemii profesjonalnej na
rynku Polski. Magazyn zamknigty, ktorym dysponuje przedsiebiorstwo, wyposa-
zony jest w regaty paletowe. W projekcie magazynu i jego ukladu nalezy wymie-
ni¢ nastepujace strefy: strefy zatadunku i roztadunku, strefe¢ przyjmowania, strefe
magazynowania, stref¢ kompletacji zamowien oraz strefe¢ wysytek. Podstawowym
zrodlem danych, na ktorych opiera si¢ analiza, s dane otrzymane bezposrednio od
pracownikoéw badanego przedsigbiorstwa. Danymi, ktore zostang uzyte do przepro-
wadzenia analizy funkcjonowania magazynu, sa:

liczba pracownikéw zatrudnionych w magazynie,

liczba roztadunkow w ciagu dnia,

liczba przygotowanych zamowien w ciggu dnia,

czas trwania kompletacji zamowienia,

czas przyjecia, wydania i przetadunku towarow,

wielko$¢ powierzchni magazynowe;.

Szczegdlowej analizie i optymalizacji poddano procesy przyjecia do magazynu
i kompletacji.

4. Identyfikacja problemow w procesach przyjecia do magazynu
i kompletacji

W tabeli 1 przedstawiono dane oraz obliczenia dotyczace pomiaru czasu trwania pro-
cesu przyjecia dostawy do magazynu. Z racji tego, ze efektywnos$¢ tego procesu prze-
ktada si¢ na kolejne procesy w magazynie danej firmy, bytoby btedem nie uwzglednic
go podczas badania. Procesy zwigzane z przemieszczeniem zostaly oznaczone sym-
bolami: T (Transportation), S (Stop) — zatrzymanie zwigzane z problemem, P (Pause)
— zatrzymanie zwigzane z pobieraniem lub odktadaniem towaru.

Podczas obserwacji procesu przyjecia pojawil si¢ pierwszy problem zwigzany ze
sprzetem magazynowym. Pracownicy magazynu zostali zmuszeni do naprawiania
wozka widtowego, poniewaz nie dzialat on wtasciwie. Powyzszy problem spowo-
dowat wydhuzenie tagcznego czasu trwania procesu przyjecia dostawy o 480 sekund
= 8 min, co stanowi prawie 16% tgcznego czasu trwania procesu.

Z obserwacji wynika, ze wytadowanie jednej palety ze srodka transportu $rednio
zajmuje 2 min, czyli 120 sekund. Natomiast taczny przecietny czas trwania wytadowa-
nia 17 palet ze §rodka transportu zajmuje okoto 2040 sekund (17 x 120 = 2040 sekund
= 34 min = 0,56 godziny). Laczny czas trwania przyj¢cia analizowanej dostawy wy-
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nosi 3020 sekund = 50,33 min. Nalezy bra¢ pod uwage, ze w ciagu miesigca magazyn
firmy X przyjmuje srednio 40 dostaw od r6znych zrodet zaopatrzeniowych. Oznacza
to, ze czas jednostkowy przyjecia dostawy w ciggu miesigca wynosi $rednio 33,53
godziny (40 x 50,3 = 2012 min = 33,53 godziny).

Tabela 1. Czas trwania procesu przyje¢cia dostawy

Proces: przyjecie dostawy towaru

Miejsce: magazyn

Wykonawca: magazynier

Liczba przyjetych paletowych jednostek tadunkowych: 17

Uzywany sprzet: wozek widtowy elektryczny podnosnikowy,

skaner
Czynnos$é Symbol Czas trwania

(©)

Naprawa sprzetu pomocniczego S 480

Wytadowanie palet ze $rodku transportu T 17 x 120 = 2040

Sprawdzanie palet P 180

Wprowadzenie danych do systemu P 80

Oklejanie przyjetych palet P 240

Suma 3020 |

Zrodto: opracowanie wilasne.

W tabeli 2 przedstawiono czasy trwania poszczegolnych czynno$ci, ktore two-
rza proces kompletacji zamdwienia. Nalezy podkresli¢, ze specyfika pobieranych
towarow oraz wymiary i wagi sa bardzo zréznicowane. Dlatego czasy kompletacji
towarow si¢ roznia.

Tabela 2. Czasy trwania kompletacji zamowienia klienta

Proces: kompletacja zamoéwienia

Miejsce: magazyn

Wykonawca: magazynier

Liczba pozycji w zamowieniu: 35

Uzywany sprzet: wozek widlowy
paletowy reczny, skaner

Czynnos$¢ Symbol Czas trwania (s)
Przemieszczanie si¢ do regatu T 20
Kompletacja towaru A P 120
Przemieszczanie si¢ do regatu T 10
Kompletacja towaru B P 140
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Przemieszczanie si¢ do regatu T 8
Kompletacja towaru C P 90
Przemieszczanie si¢ do regatu (inna strefa) T 28
Kompletacja towaru D P 50
Przemieszczanie si¢ do regatu T 15
Dokompletowanie towaru D (pobieranie dodatkowej 1 sztuki) P 20
Przemieszczanie si¢ do regatu T 10
Kompletacja towaru E P 26
Przemieszczanie si¢ do regatu T 13
Kompletacja towaru F P 52
Przemieszczanie si¢ do regatu T 17
Kompletacja towaru G P 80
Przemieszczanie si¢ do regatu T 5
Kompletacja towaru H:

. Przejs’cie do _kierownika, S 25420+ 70 =115
* informowanie o pomyice,

¢ uzyskanie informacji o wlasciwej lokalizacji

Przemieszczenie si¢ do wlasciwej lokalizacji T 55
Kompletacja towaru H P 100
Przemieszczenie si¢ do strefy pakowania T 37

Zrodto: opracowanie wiasne.

W tabeli 3 przedstawiono sumy czasOw trwania czynno$ci podanych w tab. 2. Te

obliczenia stanowig podstawe do dalszych analiz.

Tabela 3. Suma czasow trwania wszystkich czynnosci

Zrbdto: opracowanie wilasne.

s | Syt
Ruch (przemieszczanie sig) T 218
Operacja P 678
Zatrzymanie S 115
Suma | 1011

Przy kompletacji towaru D pojawit si¢ problem polegajacy na tym, ze 1 pozycja
tego towaru znajdowala si¢ w innej oddalonej lokalizacji. W wyniku tego pojawita
si¢ koniecznos¢ przejsécia do innej lokalizacji, co doprowadzito do wydtuzenia czasu
kompletacji o 35 sekund (15 sekund — przemieszczanie si¢, 20 sekund — pobieranie
towaru). Nastepnie ten sam problem pojawit si¢ przy kompletowaniu towaru H. Po-
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mimo to w danym przypadku na wskazanym przez system lokalizacji miejscu znaj-
dowat si¢ zupehie inny towar. Spowodowato to pojawienie si¢ zbednych czynnosci
polegajacych na szukaniu wlasciwego towaru. Czynnosci te po raz kolejny wydtuza-
ja czas trwania kompletacji zamoéwienia, w tym przypadku o 115 sekund. Po kalku-
lacji i podsumowaniu czaséw trwania wszystkich czynno$ci zwigzanych z procesem
kompletacji ustalono, ze pracownik magazynu potrzebuje doktadnie 1011 sekund na
skompletowanie towaru zgodnie z zamowieniem.

Przedstawiona analiza dotyczy jednego sporadycznego zamowienia i moze si¢
wydawac, ze czasy te nie sa zbyt dlugie. Nalezy jednak bra¢ pod uwage, ze srednia
liczba kompletowanych dziennie zamdwien sigga do 90, a w miesigcu — 2700, co
oznacza, ze czas kompletacji w skali miesigca jest bardzo dtugi.

Wedlug obliczen czas jednostkowy realizacji zamowienia wynosi $rednio
758,25 godziny:

2700 x 1011 =2 729 700 sekund = 45 495 minut = 758,25 godziny.

Po przeanalizowaniu danych otrzymanych z kalkulacji oraz bezposrednich ob-
serwacji wykryto szereg czynnikdéw powodujacych nie tylko wydtuzenie procesu
przyjecia dostawy, ale takze jego pracochtonno$é. Dla wyszczegdlnienia i bardziej
widocznego zaprezentowania zakresu nieprawidlowosci przedstawiono je w postaci
diagramu Ishikawy (Luczak i Matuszak-Flejszman, 2007). Wykres Ishikawy (nazy-
wany takze wykresem rybiej osci) pozwala na rozpoznanie przyczyn rzeczywistych
lub potencjalnych niepowodzen roznego rodzaju przedsiewzigC. Z tego powodu me-
toda ta nazywana jest takze wykresem przyczynowo-skutkowym (Wawak i Kuszczak,
2020). Na rysunku 1 przedstawiono diagram Ishikawy dla analizowanego przypadku.

Za pomoca diagramu okre$lono, ze na wydtuzenie czasu przyjecia dostawy
wptywa kilka czynnikéw z nastgpujacych obszarow: technicznego (maszyny),
operacyjnego (metody), srodowiskowego, oraz czynniki ludzkie. Analiza wyka-
zata takze, ze na wstrzymanie procesu w najwigkszym stopniu wplynety czyn-
no$ci zwigzane z naprawianiem sprzetu pomocniczego, co spowodowato wydtu-
zenie tgcznego czasu trwania przyjecia dostawy o 16%. Wsrdd innych przyczyn
znajduja si¢ takie jak niewystarczajaca liczba wykwalifikowanych pracownikow.
Powoduje to zarowno popehianie wiekszej liczny bledow, jak i naruszenie ptyn-
nos$ci procesu. Zauwazono takze, ze towar, ktory przyjmuje si¢ w magazynie, nie
jest umieszczony w odpowiedni sposoéb w strefie przyje¢. Nieuporzadkowane
rozmieszczenie w magazynie przyjetych palet skutkuje blokowaniem miejsca dla
przyjecia przysztych dostaw, co roéwniez wydluza czas podstawowych procesow
magazynowych. Dodatkowo dzieki wywiadom z pracownikami wyodrebniono
jeszcze jeden problem zwiazany z marnotrawstwem miejsc magazynowych. Pra-
cownicy zgtlosili, ze dosy¢ duzo miejsc magazynowych zajete jest przez towar,
ktory sie nie sprzedaje. Sg to glownie niewielkie liczby produktow, czasami nawet
pojedyncze, natomiast zajmujg one cale miejsce regatowe.
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Proces przyjecia dostawy trwa za dlugo, co wydtuza nastgpujace po nim procesy

Opis zachodzace w magazynie firmy. Wskutek tego pojawiaja si¢ zatrzymania w procesie
problemu: | kompletacji zamoéwienia klienta, co przektada si¢ na obniZenie poziomu obstugi
klienta i jego satysfakcji.

Czlowiek Maszyna

Niewystarczajaca ilosc
pracownikow uczestniczacych w
procesie przyjecia dostawy

Miesprawny stary
sprzet pomocniczy
Zbyt mate kwalifikacje Nienowoczesne i
niewydajne urzgdzenia
pomocnicze

Miewystarczajgce

. - Problem
szkolenie pracownikow

Mate zaangaiowanie .
Zbyt diugi czas

prryjecia dostawy
towan

Warunki pogodowe

Nieodpowiedni sposob
rozmieszczenia przyjetych
materiatow w strefach
magazynowach

Brak klimatyzacji

Metoda Srodowisko

Rys. 1. Diagram przyczynowo-skutkowy dla procesu przyjecia dostawy materiatow

Zrodlo: opracowanie wlasne na podstawie bezposrednich obserwacji oraz wywiadu z pracownikami
firmy X.

Po przeprowadzeniu analizy procesu kompletacji zidentyfikowano, ze czas trwa-
nia tego procesu jest w duzym stopniu wydtuzony. W celu odnalezienia problemow
zrodtowych, ktore skutkuja pojawieniem si¢ danej nieprawidtowosci, przeprowa-
dzono analize, postugujac sie metoda ,,5 x dlaczego?”” (Huber, 2006). Na rysunku 2
przedstawiono wyniki tej analizy.

Analiza metodg ,,5 x dlaczego?” polegata na zadawaniu kolejnych pytan. Pyta-
nia poczatkowe, ktore znajdujg si¢ na arkuszu, wynikaty bezposrednio z obserwacji
przebiegu procesu kompletacji. Natomiast kolejne pytania powstawaty bezposrednio
z odpowiedzi wyjsciowych. Pozwolito to na zidentyfikowanie przyczyn zrodtowych
istniejacego problemu. W wyniku prowadzonej analizy ,,5 x dlaczego” okazato sie,
ze kompletacja trwa zbyt dtugo, poniewaz pracownik dokonuje niepotrzebnych ru-
chow, takich jak na przyktad pokonanie zbednych petli lub realizacja naprawy sprze-
tu, ktory jest przestarzaty i zuzyty. Na podstawie analizy stwierdzono, ze przyczyng
zrodtowsa tych dwoch problemow jest to, ze pracownicy wyzszego szczebla nie sg
W pelnym stopniu zaangazowani w proces poprawy jakosci pracy w magazynie.
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Proces kompletacji zamowienia trwa za dtugo, co wydtuza realizacj¢ zlecenia. Skutkiem
Obis tego sa opdznienia w wysylce, to za$ przektada si¢ na obnizenie poziomu obstugi klienta
rr())blemu' ijego satysfakcji. Biorac pod uwage, ze kompletacja jest istotnym elementem zwigzanym
p " | ze $wiadczeniem podstawowej ustugi przez firme, nalezy stwierdzi¢, ze problem ten
generuje duze koszty i zmniejsza calkowity zysk firmy.
Diaczego proces kompletacji trwa zbyt diugo?
1 Pracownik magazynu dokonuje zbednych ruchow.
Diaczego pracownik magazynu dokonuje zbednych ruchow?
Poniewaz zamdwiony produkt nie znajdowat Poniewaz sprzet uzywany przy realizacji — 5 orodukt N siew
2 sie w podanym przez system miejscu bwienia potrzebuje naprawienia przed v odlzlalune' o ma % "
sktadowania uZyciem 1 28 gazyn
Dilaczego zamowiony produkt nie trzebui A N _ N
znajdowat sie w lokalizacji podanej przez Diaczego sprzet p(_) E“e . v D produk_t Iy Sie w o
system? przed uzywaniem? oddalonej czesci magazynu?
Poniewaz podane przez system miejsce _ R _ PoniewaZ system rozmieszczenia asortymentu
3 skiadowania byto zajete innym towarem PonslewrZ;z :g :;fm?::;\:omagmle W magazynie jest niedopasowany do specyfiki
przel) d sktadanych zamowien
Dlaczego podane przez system miejsce Dilaczego pracownicy wykorzystuja zuzyty Dlaczego system rozmieszczania jest
bylo zajete innym towarem? sprzet? niedopasowany do specyfiki zamowien?
Poziom odpowiedzialnosc pracowniko Poniewaz nie przef dzono analizy i
a4 magazynu jest niezbyt wytarczajacy przy Poniewaz brakuje nowoczesnego sprzetu podziatu asortymentowego towarow
skiadowaniu przyjetych towarow znajdujgcych sie na magazynie

Dlaczego pracownicy magazynu postepuja
nie zgodnie 7 zasadami?

Dilaczego nie przeprowadzono analizy i

i i ?
Dlaczego nie zakupiono nowego sprzetu? podziatu as entowego towarow?

Nie w petni dopasowany styl kierowania Admlm.stral:;a nie w pefnym slopn!u ;9{;1 _ Niewystarczajace umiieinosci i kwalifkacie
5 ZaangaZowana W proces poprawy jakosci .
pracownikow magazynu

pracy na magazynie

Rys. 2. Analiza 5 x dlaczego dla procesu kompletacji zamowienia klienta

Zrédto: opracowanie whasne na podstawie danych uzyskanych od pracownikéw przedsigbiorstwa.

Niezbyt dopasowany do pracownikéw magazynu styl kierowania powoduje, ze po-
ziom odpowiedzialno$ci pracownikéw obniza si¢, co prowadzi do niedoktadnosci
lokalizacji przyjetych towarow oraz utrudnienia pracy i czasochtonnosci procesow
magazynowych.

Ponadto zaobserwowano rowniez, ze wskutek nieprzeprowadzonych analiz do-
tyczacych pozycji asortymentowych oraz ich wtasciwego podziatu na grupy maga-
zynier musi pokonywac duze odlegtosci w magazynie pomiedzy miejscami lokowa-
nia tych czy innych towarow. Nastepuje zatem nadmierne wydtuzenie czasu trwania
procesu kompletacji.

5. Propozycje usprawnien

Po zestawieniu wynikow analizy w celu skrocenia czasow trwania oraz poprawy
jako$ci wykonywania badanych procesow zarekomendowano kilka usprawnien za-
réwno dla procesu przyjecia dostawy, jak i dla kompletacji zamowienia klienta.
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5.1. Proces przyjecia dostawy

W celu skrdcenia jednostkowego czasu trwania przyjecia dostawy nalezy skupic sig
na rozwigzaniu problemoéw zrodtowych, wykrytych za pomoca odpowiednich me-
tod w poprzednich rozwazaniach. Nalezy zaangazowac¢ kierownictwo wyzsze oraz
zaopatrzy¢ magazyn firmy w nowoczesne wyposazenie techniczne, jak na przyktad
elektryczne wozki widtowe podnos$nikowe zamiast r¢cznych, ktére pozwalajg pra-
cownikom magazynu realizowa¢ zadania w znacznie szybszy i latwiejszy sposob.
Wedtug obliczen zawartych w tab. 4 zaproponowane usprawnienie pozwoli skroci¢
czas trwania wyladowania palet ze Srodka transportu o 850 sekund. Biorac pod uwa-
g¢ dotychczasowy czas trwania tej czynnosci, nalezy stwierdzié, ze stanowi to okoto
42% oszczgdnosci. Przy tym operacje zwigzane z naprawianiem i przygotowaniem
urzadzen technicznych do pracy sg zredukowane w catosci, co oznacza, ze pozwala
to zaoszczedzi¢ 480 sekund czasu, a takze w znacznym stopniu ulatwi¢ prace ma-
gazynierom.

Tabela 4. Oszczedno$ci czasu trwania przyjecia dostawy po zaproponowanych usprawnieniach

Proces: przyjecie dostawy towaru

Miejsce: magazyn

Wykonawca: magazynier

Liczba przyjetych paletowych
jednostek tadunkowych:
16 ,,pelnych” + 1, mix”

Uzywany sprzet: wozek widlowy
elektryczny podnos$nikowy, skaner

L. Obecny 'czas Spodziewany | Oszczedno$é
Czynnos¢ Symbol trwania .
©) czas trwania (s) (s)
Naprawa sprzetu pomocniczego S 480 0 480
Wyladowanie palet ze srodka T 17 x 120 =2040 | 17 x 70 = 1190 850
transportu
Sprawdzanie palet P 180 180
Wprowadzenie danych do systemu P 80 80
Oklejanie przyjetych palet P 240 240
Suma 3020 1690 |1330

Zrodto: opracowanie wiasne.

Podsumowujac, nalezy stwierdzié, ze po zastosowaniu proponowanych uspraw-
nien jednostkowy czas trwania procesu przyjecia dostawy bedzie trwal §rednio
1690 sekund, czyli 28,16 minuty.
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W celu okreslenia, o ile szybciej proces bedzie wykonywany, mozna wyliczy¢
wspotczynnik efektywnosci zmian na podstawie ponizszego wzoru:

T
T, = = x 100%, (1)

T

gdzie: T_— wspotczynnik efektywnos$ci zmian; 7 — taczny czas trwania przed pro-
pozycja usprawnien; T — faczny czas trwania operacji po zaproponowanych
usprawnieniach. '

Czyli dla danych analizowanego przypadku:

28,16
= 225 0f = 0
T, 50.33 %X 100% = 55,95 %. 2)
Na podstawie dokonanych kalkulacji stwierdzono, ze po wprowadzeniu zapro-
ponowanych usprawnien na wykonanie procesu przyjecia dostawy poswigci sig

0 55,95% mniej czasu.

5.2. Proces kompletacji

Z punktu widzenia dokonanej analizy przyczyn zrédtowych nieprawidlowos$ci, po-
jawiajacych si¢ podczas realizacji kompletacji zamowienia, rozwigzaniem je elimi-
nujacym moze by¢ przeprowadzenie dokladnej analizy asortymentowej towardw
oraz podzialu towaroéw na grupy wedtug metody ABC (Bendkowski i Radziejowska,
2011). Nastepnie, po wyciagnigciu wnioskow, warto zmieni¢ dotychczasowg metode
rozmieszczania towaré6w na podstawie cech produktow na metode XYZ (Pisz, S¢k
1 Zielecki, 2013). Oznacza to sktadowanie towardw w taki sposob, zeby produkty,
ktére sa pobierane najczesciej, znajdowaly si¢ w niedalekiej odlegtosci od siebie,
a takze od strefy pakowania. Przy realizacji wymienionych powyzej czynnosci na-
lezy zaangazowac nie tylko kierownictwo, ale rowniez pracownikow magazynu. Po-
przez bezposredni udziat pracownikow magazynu w reorganizacji zwiekszy si¢ ich
swiadomo$¢ o dokonanych zmianach, a takze bedzie to motywacja do utrzymywania
porzadku w magazynie. Dodatkowo warto wprowadzi¢ systemowe kontrolowanie ja-
kosci przebiegu proceséw magazynowych oraz realizowanych zadan. Poza tym w celu
utatwienia pracy oraz utrzymywania poziomu satysfakcji pracownikow z wykonywa-
nych zadan warto dopasowywac warunki pracy do potrzeb pracownikow. W zwigzku
z tym nalezaloby prowadzi¢ z nimi wywiady, dowiadywa¢ si¢ od nich o problemach
oraz kierunkach ich rozwigzania bezposrednio. Zaréwno w procesie kompletacji, jak
1 w procesie przyjecia dostawy wystepuje problem z urzadzeniami pomocniczymi.
Dlatego wprowadzenie rozwiazania dla tej trudnosci w postaci zakupu nowych urza-
dzen technicznych pozwali na optymalizacje od razu dwdch procesow.

Tabela 5 odzwierciedla oszczednosci czasowe niektdrych operacji po zastoso-
waniu sugerowanych powyzej usprawnien.
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Tabela 5. Oszczednosci czasu trwania kompletacji zamowienia klienta osiagnigte
po zaproponowanych usprawnieniach

Proces: kompletacja zamoéwienia
Miejsce: magazyn
Wykonawca: magazynier
Liczba pozycji w zamowieniu: 35
Uzywany sprzet: wozek widtowy
paletowy reczny, skaner
L. Obecny czas Spodzwwar.ly Oszczednosé
Czynno$¢ Symbol ! czas trwania

trwania (s) ©) (s)
Przemieszczanie si¢ do regatu T 20 20 0
Kompletacja towaru A P 120 120 0
Przemieszczanie si¢ do regatu T 10 10 0
Kompletacja towaru B P 140 140 0
Przemieszczanie si¢ do regatu T 8 8 0
Kompletacja towaru C P 90 90 0
Przemieszczanie si¢ do regatu
(inna strefa) ) : T 28 28 0
Kompletacja towaru D P 50 50 0
Przemieszczanie si¢ do regatu T 15 0 15
Kompletacja towaru D (pobieranie
doda‘E(owe:]i 1 sztuki) b P 20 0 20
Przemieszczanie si¢ do regatu T 10 10 0
Kompletacja towaru E P 26 26 0
Przemieszczanie si¢ do regatu T 13 13 0
Kompletacja towaru F P 52 52 0
Przemieszczanie si¢ do regatu T 17 17 0
Kompletacja towaru G P 80 80 0
Przemieszczenie si¢ do regatu T 5 5 0
Kompletacja towaru H:
* przejscie do kierownika
¢ informowanie o pomylce S 25+20+70=115 0 115
 uzyskanie informacji o wlasciwej

lokalizacji

Przerples%czenle si¢ do wlasciwej T 55 0 55
lokalizacji
Kompletacja towaru H P 100 100 0
Przemles.zczeme si¢ do strefy T 37 37 0
pakowania
Suma 1011 806 | 205

Zrodto: opracowanie wiasne.

Z obliczen wynika, ze dzigki wdrozeniu proponowanych ulepszen mozna w ca-
losci pozby¢ si¢ zbednych przemieszczen wykonywanych przez pracownika ma-
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gazynu. Dotyczy to miedzy innymi eliminacji czynnosci zwiazanej z poszukiwa-
niem przez magazyniera wlasciwego produktu, koniecznoscig przemieszczania si¢
po magazynie, tym samym dokonujac petli, oraz oczekiwaniem na informacje od
kierownika magazynu. Dzigki wlasciwemu rozmieszczaniu towarow na regatach
magazynowych znika konieczno$¢ dokonywania zbednych przemieszczen w celu
pobierania niewystarczajacych towardw. Pozwala to na skrdcenie czasu trwania ope-
racji o 35 sekund.

Zgodnie z wyliczeniami zawartymi w tab. 5 proponowane usprawnienia powin-
ny skutecznie wplynac na proces kompletacji i skroci¢ czas trwania tego procesu
0 205 sekund (3,41 minuty), co stanowi 20,27% dotychczasowego czasu trwania ba-
danego procesu, a taczny czas trwania operacji wyniesie 806 sekund (13,43 minuty).

W celu okreslenia, na ile skutecznie zaproponowane zmiany beda wptywaly na
proces, zar6wno przyjecia dostawy, jak i kompletacji zamowienia, zgodnie z wczes-
niej podanym wzorem zostat wyliczony wskaznik efektywnosci zmian:

13,43
- 13 0f) = 0
T, = e85 X 100% = 79,70 %. 3)
W wyniku kalkulacji sugerowane propozycje usprawnien powinny skrocic¢ czas
trwania procesu kompletacji o 79,70%.

6. Whnioski

W artykule zostaly przeanalizowane procesy zachodzace w magazynie przedsigbior-
stwa X, zajmujacego si¢ dystrybucja srodkéw czystosci oraz produktow zwigzanych
z dbaniem o bezpieczenstwo i higieng pracy. Ponadto przedstawione zostaly rowniez
zagadnienia teoretyczne dotyczace logistyki, ktore pozwolity znalez¢é rozwigzania
dla polepszenia funkcjonowania magazynu.

Analizie poddano procesy przyjecia dostawy oraz kompletacji zamowienia
klienta. W wyniku analizy tych procesow mozna wywnioskowa¢, ze praca w ma-
gazynie przebiega w sposob zadowalajacy, jednak niektore czynnosci potrzebuja
usprawnien i optymalizacji nie tylko czasu, ale takze sposobu wykonania. W zalez-
nos$ci od wielko$ci przyjmowanych towarow zmienia si¢ czas przyjecia dostawy. Na
podstawie badan oraz wywiadu z pracownikami stwierdzono, ze czas trwania tego
procesu $rednio wynosi od 30 do 50 min. Natomiast czas trwania kompletowania
rowniez zalezy od ilo$ci kompletowanych towarow i trwa okoto 16-20 min. Wyniki
te sg zadowalajace dla przedsigbiorstwa dziatajacego w tej branzy, ale moga by¢
doskonalone. Zapewni¢ to moze zastosowanie w przedsigbiorstwie nowoczesnych
rozwigzan technologicznych oraz metod doskonalenia. Zgodnie z wynikami analizy
zaproponowane zmiany pozwola zoptymalizowa¢ czasy trwania proceséw o 55%
dla procesu przyjecia dostawy oraz o 79% dla procesu kompletacji.

Firma X ma duzy potencjat do rozwoju i rozszerzenia swej dzialalnos$ci na ryn-
ku handlowym Polski. Dzigki inwestycji w nowe technologie, ktore nieustannie si¢
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rozwijaja w obecnych czasach, przedsiebiorstwo zwigkszy swoje mozliwosci, co
daje mozliwo$¢ wzmacniania pozycji konkurencyjnej na rynku nie tylko krajowym,
ale rowniez zagranicznym. Aby zwigkszy¢ swoje szanse na rozwoj, nalezy ciggle
obserwowac, bada¢ oraz kontrolowac procesy zachodzace nie tylko w magazynie,
ale takze w poszczegblnych dziatach firmy.

Przeprowadzone w niniejszej pracy badania dotyczyly procesow przebiegaja-
cych najczesciej w magazynie firmy, tj. przyjecia dostawy i kompletacji. Zalecane
jest ich rozszerzenie na pozostate procesy przebiegajace zarowno w magazynie, jak
i w calej firmie.
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Analysis and Improvement of Warehouse Processes — Case Study
of the Enterprise X

Abstract: The paper presents the result of the analysis and efficiency assessment of the warehouse
processes in the enterprise X, specialized in the trade of professional chemicals in Poland. The detailed
analysis was conducted regarding the processes of goods’ receipt at the warehouse and order picking.
The analysis was undertaken with the help of the graphical visualisation of the processes, the
measurement of the processes’ duration, as well as interviewing the employees. Based on the graphical
results, the bottlenecks in the processes were identified and some improvements were proposed on how
to optimise the technical operations in the analysed enterprise in the future.

Keywords: logistics, warehouse processes, warchouse management.



	3



