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Jacek Kurowski
Instytut Logistyki WZiD, Akademia Obrony Narodowej

Zamiast wstepu.

Natura i uwarunkowania procesow logistycznych

Zarzadzanie przedsiebiorstwem wymaga zadbania o realizacje wielu celow,
ktore pozostajg ze sobg w roznych relacjach. Celom w literaturze menedzerskiej
poswiecono wiele uwagi nie bez powodu. Jest bowiem niezwykle trudno prawi-
dtowo okresli¢ cele przedsiebiorstwa. Zarzadzanie to czesto codzienny trud zma-
gania sie problemami w przedsiebiorstwie i jego bezpoSrednim otoczeniu. Wielu
menedzerow nie jest w stanie zajmowac sie dzi§ wszystkim, czym nalezatoby sie
w organizacji, dlatego tez konieczne jest opracowywanie odpowiednich procedur.
Logistyka jako wiedza prowadzaca do wypracowania sposobOw rozwigzywania
specyficznych problemdw, a takze jako obszar dziatalnosci realizowanej w réznych
organizacjach stata sie w takich okolicznoSciach niezwykle wazna w zarzadzaniu
organizacjami. Zarzadzanie obszarami funkcjonalnymi przedsigbiorstwa, takimi
jak marketing, produkcja, zaopatrzenie i finanse od lat 90-tych XX wieku zastepo-
wane byto zarzadzaniem procesowym, ktore silnie powigzane jest z koncepcja
kompleksowego zarzadzania jakoscig. Modelowe podejsScie do zarzgdzania proce-
sowego wyrazone zostato w postaci normy ISO 9001:2000. Jakkolwiek juz
u schytku lat siedemdziesigtych XX stulecia model tancucha wartosci opracowany
zostat przez M. E. Portera, co wskazuje na znang prawidtowosc - siega sie tylko po
te narzedzia, bez ktorych nie mozna sie obejS¢, pomimo tego, iz dostepne sg lepsze.

Warunki otoczenia zmuszajg do koncentrowania sie na kwestiach strategicz-
nych, "stare dobre czasy", gdy wystarczaty kompetencje w zakresie wtasnego biz-
nesu na wiekszosci rynkdw juz sie skonczyty. Zarzadzanie musi by¢ kompleksowe
i charakteryzowac sie ogromna elastycznoscig. O sukcesie, a jest nim takze prze-
trwanie, decyduje umiejetnosc¢ znalezienia sie w globalnej gospodarce. Charaktery-
styczna cechg dzisiejszych rynkow jest powszechny dostep do wiekszosci informa-
cji, co w roznorodny sposdb negatywnie wptywa na bezpieczenstwo i site zwigz-
koéw biznesowych. Taka sytuacja implikuje konieczno$¢ optymalizacji struktur,
procesOw, zasobow i umiejetnosci koncentrowania sie na prowadzonych dziata-
niach. Procesy we wspotczesnych przedsiebiorstwach sg ksztattowane juz nie tylko
z punktu widzenia partykularnych celow danej organizacji, uwzglednia sie ko-
niecznos$¢ wspotpracy w tancuchach dostaw. Naturalng jest zatem konieczno$¢
zastosowania podejscia logistycznego. Coraz czesciej logistyka determinuje nie
tylko sposob realizacji procesow w fancuchach dostaw, ale wywiera istotny wptyw
na cate organizacje. Stad tez powszechne sg dgzenia do coraz wigkszej integracji
odrebnych podmiotow.



Konieczno$¢ Scistej wspdtpracy z kolejnymi ogniwami tancuchéw dostaw, kto-
re stanowiag dostawcy i nabywcy powoduje, iz w klasycznym juz dzi$ modelu pie-
ciu sit Portera sity przetargowe trzeba analizowaé w nieco innym aspekcie, niz
wczesniej. Konkurencja i kooperacja jednoczesnie to co$, co znane jest pod nazwg
aliansu strategicznego, jednak wyksztatcit sie obecnie specyficzny model bizneso-
wych wiezi, ktére przyjeto sie nazywaC kooperencjg. Mozna je obserwowac
w dziataniach réznych przedsiebiorstw, ale dos¢ charakterystyczne jest ich wyste-
powanie wiasnie w tancuchach dostaw. Kooperencjg pozwala na uzyskanie nie-
zwyklej przewagi nad pozostajagcymi poza uktadem, poprzez uzyskanie efektu faci-
litacyjnego w kilku wymiarach: dostepu do innowacyjnych technologii, zapewnie-
niu przewagi kosztowej i ograniczeniu dostepu do sektora nowym przedsiebior-
stwom poprzez zacisniecie wiezi.

Ogdlna filozofia zarzadzania, misja i cele generalne danego przedsiebiorstwa,
badZ organizacji w ogromnym stopniu rzutujg na sposob funkcjonowania. Zacho-
dzace na rynkach globalnych zjawiska powoduja, iz logistyka aktualnie wpisuje sie
w strategie catoSciowe (globalne strategie)* wielu przedsiebiorstw, ale tez w nie-
ktérych przypadkach determinuje je i w takim przypadku mozna jg traktowac jako
strategie systemowa.

Zasadnicze cele i zadania logistyki jako strategii funkcjonalnej, nawet jesli jest
ona strategig wiodgcg w danej organizacji, w zasadzie nie podlegajg zmianom,
zmieniajg sie jednak zatozenia, co wynika z przyjetego aspektu i sprowadza sie do
ustalenia specyficznego zestawu celéw czastkowych, czesto wyrazanych dzi$
w postaci wskaznikow. Znaczenie zdobywajg dzi$ te, ktdre pozwalaja maksymali-
zowac zadowolenie klienta, przy jednoczesnym utrzymaniu kosztow na pozada-
nym poziomie.

Organizacje dziatajg na rzecz swych wiascicieli, moga generowac rézne rodza-
je korzysci. Szkoty, szpitale, przedsiebiorstwa komunikacji miejskiej to przyktady
organizacji, ktore w wielu przypadkach nie kierujg sie takim samymi zatozeniami,
jak typowe przedsiebiorstwa. Jednostki wojskowe czy policyjne tez majg specy-
ficzne cele i dobrze jest, jesli nie majg one podtoza komercyjnego, czego przykita-
dem byta ogdlnospoteczna dyskusja dotyczgca radarow na drogach - celem dziatan
stuz porzadkowych powinno by¢ zapewnienie bezpieczenstwa ruchu drogowego, a
nie uzupetnianie luk budzetowych. Dokonane w tym zakresie zmiany przywrocity
pozadany stan.

Organizacje rdznig sie zasadniczo, ajako przedmioty zarzadzania stuzg osigga-
niu celdéw przez ich suwerendéw. Organizacja moze zatem dziata¢ na korzy$¢ wia-
sng, ale tez i realizowac cele ustalone przez podmiot sprawujacy nad organizacja

*Nalezy zauwazy¢ iz: "Dziatalnos¢ globalna jest interpretowana w dwojakim znaczeniu:

- po pierwsze oznacza ogdlny kierunek dziatania, zdeterminowany przez realizacje przedsie
wzie¢ gospodarczych w spos6b catosciowy, a wiec przy zaangazowaniu catego lub przewazaja
cej czesci potencjatu przedsiebiorstwa,

- po drugie wyraza orientacje na $wiatowy wymiar produktu, rynku (klientdw), techniki, kosztéw
itp." A. Stabryta, Zarzgdzanie strategiczne w teorii i praktyce firmy, Wydawnictwo Naukowe
PWN, Warszawa 2000, s. 11-13.



zarzad. Niektore twory biznesowe majg wszelkie cechy formalne przedsiebiorstwa,
Jednak nie sg tym na co wygladaja, sg to bowiem przedsiewziecia. Powotuje sie je
do wykonania czasem jednorazowej transakcji, azatem przetrwanie i rozwoj
w ogole nie interesujg ich zatozycieli. Funkcjonowanie sfer logistyki, czy tez mar-
ketingu jest w takich przypadkach catkowicie podporzgdkowane tym celom.

Znakomita wigkszo$¢ przedsiebiorstw nastawiona jest jednak na zysk, choc
pewne z nich realizujg cele innych organizacji (moga to by¢ np. tzw. spotki corki).
Z formalnego punktu widzenia sg to tez przedsiebiorstwa, ale faktycznie nie reali-
zuja generalnych celow przedsiebiorstw, ktére Peter Drucker uznat za swego ro-
dzaju wyrdznik - a sg nimi: przetrwanie i rozw06j. Zysk w takim ujeciu stanowi
efekt, wynik, a nie cel sam w sobie. Cze$¢ przedsiebiorcéw nawet nie zdaje sobie
sprawy ze ztozonosci problemu prawidtowego okres$lenia domeny dziatania, celu
strategicznego, nie wspominajagc o podporzadkowaniu struktur organizacyjnych
i funkcjonalnych realizowanym procesom. Wiele organizacji ulega w ostatnich
dekadach tak szybkim i fundamentalnym przeobrazeniom, ze wiele waznych kwe-
stii dotyczacych prawidtowosci funkcjonowania pozostaje poza gtownym nurtem.
Organizacje, szczegOlnie za$ przedsiebiorstwa rywalizujgc ze sobg, zmuszajg po-
dejmujacych decyzje do dziatari niekonwencjonalnych, do ryzyka. Ograniczonos$¢
zasobdw to naturalna sytuacja, ktéra jednak wymusza przeniesienie srodkéw finan-
sowych, personelu, a nawet uwagi managerow.

W niniejszym opracowaniu przedstawione zostalty roznorodne zagadnienia,
majace jednak wspolny mianownik. Uwaga Autorow skierowana jest na procesy
logistyczne i modelowanie ich przebiegu z punktu widzenia oczekiwan organizaciji,
na rzecz ktérych sg realizowane. Sfera logistyki to obszar, ktérego prawidtowe
funkcjonowanie zapewnia bezpieczenstwo w wielu aspektach. Kolejne artykuty
prezentujg na teoretycznym tle rozwigzania przyjete w praktyce i przynoszace wy-
mierne efekty.

Zastosowanie w stuzbie zdrowia znanych w logistyce zasad i instrumentow
podnosi bezpieczenstwo pacjentow. Logistyka szpitalna ma swg specyfike, jednak
wiekszos¢ proceséw z powodzeniem mozna poddac takim samym rezimom, jak
w typowym centrum logistycznym. Innym waznym zagadnieniem w obszarze za-
stosowan logistyki w branzy medycznej jest transport materiatdbw biologicznych.
Wykorzystywane sg one do ratowania zycia, zatem ich transport musi byc realizo-
wany zgodnie z wymaganiami, wszelkie odstepstwa od ustanowionych regut grozg
powaznymi konsekwencjami dla chorych. Procedury postepowania z materiatem
biologicznym w transporcie sg do$¢ szczegOtowe, jednak wydaje sie, ze powinno
sie ujednolici¢ przepisy odnosnie transportu materiatdw biologicznych wszystkimi
rodzajami transportu.

Bezpieczenstwo lotéw to dziedzina bez watpienia zajmujaca uwage wielu spe-
cjalistow, ale i uzytkownikow, tak pasazerow, jak i zatadowcow. Okazuje sie, ze
wsrod wielu czynnikéw, ktore nalezy uwzglednia¢ dazac do poprawy bezpieczen-
stwa lotow jest kultura organizacyjna. Znaczenie tego zagadnienia w brutalny spo-
sob zweryfikowata tragedia w Alpach, gdzie 24 marca 2015 roku rozbit sie samolot
linii Germanwings lecacy z Barcelony do Duesseldorfu. Na pokfadzie byto 150



0s6b, a wsrdd nich za sterami pilot, ktéry postanowit popetni¢ samobojstwo zabija-
jac jednoczesnie wszystkich, ktorzy z nim lecieli. Pilot przeszedt pomysinie obo-
wigzkowe badania psychiatryczne w 2009 roku. Cierpigcy na zaburzenia psychicz-
ne i wykazujacy sktonnosci samobdjcze pilot leczyt sie przez pie¢ tat, korzystajac
z porad 41 roznych specjatistow, a w ostatnim miesigcu zycia trzykrotnie byt
u psychotogéw. Prawo niemieckie nie wymaga badan psychologicznych po przyje-
ciu do pracy, zatem nie przeprowadzano ich. Wedtug czesci tekarzy byt w stanie, w
ktorym nie powinien byt tatac. O tych problemach nikt jednak nie poinformowali
odpowiedzialnych za dopuszczenie go do lotow ze wzgledu na obowigzujacg ich
tajemnice lekarska.

Jakos$¢ procesu zalezy od wiasciwego podejscia do jego reatizacji, nadat, po-
mimo uptywu wielu lat atrakcyjne, ale i nieodkryte przez wszystkich jest zastoso-
wanie japonskiej filozofii kaizen. W procesaeh logistycznych moze to w istotny
sposOb poprawic ich stabilno$¢, wydajnos¢, a takze bezpieczenstwo. Poprzez zaan-
gazowanie pracownikow firmy w proces codziennego doskonalenia mozna osia-
gna¢ wiecej, niz w wyniku narzuconych odgérnie procedur jakosciowych.

Nie tylko Swiadomos¢ i wysoka kultura organizacyjna liczg sie we wspoétcze-
snych przedsiebiorstwach. Prawidtowo$¢ przebiegu procesow zalezy od licznych
czynnikow, ktére nalezy jednakze najpierw zidentyfikowac, zhierarchizowac i
dopiero wéwczas modelowac procesy. Mapowanie strumienia warto$ci to metoda,
ktora znalazta sie w centrum zainteresowania kilku Autoréw niniejszego opraco-
wania. Wizualizacja procesu pozwala w jednoczesny sposéb zobrazowa¢ go, uka-
zujac sposob przept)Avu dobr i informacji od dostawcy i nabywcy, co pozwala
lepiej zrozumie¢ jego istote, a jednocze$nie zidentyfikowaC zZrodia strat
w przedsiebiorstwie, jak rowniez zsynchronizowac tancuch. Metoda ta oferuje
takie efekty, ktére mogg mie€ nieocenione znaczenie w zarzadzaniu fancuchami
dostaw, sg to m.in. brak przestojow, zaktdcen i nadmiernych zapaséw. Mapowanie
strumienia wartosci jest szczegOinie interesujgce poniewaz pozwala w pewnym
stopniu wybiega¢ w przysztos¢, odnoszac sie do mozliwych zmian w organizaciji,
ktore pozwalajg dostosowaé jg do dynamicznie zmieniajgcego sie otoczenia. Filo-
zofia kaizen i lean management przyjete w praktyce przedsiebiorstwa w potgczeniu
z technika mapowania strumienia warto$ci przynoszg wymierne rezultaty, co pre-
zentuje zawarta w opracowaniu analiza przypadku.

W logistyce przedsiebiorstw sektora spozywczego ogromng role odgrywa sys-
tem analizy zagrozen i krytycznych punktow kontroli (Hazard Analysis and Criti-
cal Control Points). HACCP podnosi standardy higieniczne, co z kolei sprzyja
poprawie jakosci produkcji oraz - co moze mie€ najistotniejsze znaczenie - bez-
pieczenstwa. Standaryzowanie przepiséw oraz upowszechnianie wiedzy o systemie
HACCP podnosi takze $wiadomos$¢ pracownikéw, wplywajac na poprawe organi-
zacji pracy oraz zwiekszenie efektywnosci. Nalezy zauwazy¢, ze wprowadzanie
systemOw zarzadzania jakoscig, nawet tylko w pewnym zakresie, moze korzystnie
oddziatywac na catg organizacje.

Ciekawe anatizy i spostrzezenia mozna poczyni¢ takze w ostatniej fazie tancu-
cha dostaw - w dystrybucji. Kazda branza ma swoje uwarunkowania i wynikajacg



z nich specyfike. Dazac do usprawnienia tancucha dostaw producenci z branzy
odziezowej decyduja sie powierzy¢ czes$¢ zadan podmiotom zewnetrznym, do ktd-
rych nalezg operatorzy logistyezni. Opracowujg oni dedykowane dla poszezegél-
nych klientow systemy, ktore poprawiajg sprawnos¢ i efektywnos¢ proceséw dys-
trybucyjnyeh, ale tez podnoszg poziom bezpieczenstwa towaru. W branzy odzie-
zowej nie bez powodu pojecie moda, majgce swa konotacje statystyczna, wpt)~a
na decyzje logistyczne, towar niemodny podlega zwrotom. Pory roku w oczywisty
sposob generujg swoisty popyt na odziez. Poniewaz jednak szycie odziezy odbywa
sie na ogromng skale, a wcigz to cztowiek, a nie maszyna decyduje o jakoSci wyro-
bu, pojawia sie wiele brakow i jest to nadal bardzo istotny powod do dodatkowego
naktadu pracy w tancuchach logistycznych. Wszystkie wspomniane przyczyny
wskazujg na koniecznos¢ twdrczego adoptowania zasad logistyki i wdrazania logi-
styki zwrotow. Sukcesy w tym zakresie odnoszg juz niektére z firm odziezowych,
zarzadzanie tancuchami dostaw pozwolito im osiggnac¢ przewage konkurencyjng na
rynkach. : :

Jakos¢ kosztuje, zarzadzanie jakoscig w logistyce, ktorego eelem jest uzyskanie
odpowiednieh parametrow realizowanych proceséw takze wymaga odpowiednich
naktadow. Poziom kosztow jakoSci w przedsiebiorstwie logistycznym jest warun-
kowany przyjetym modelem kultury zarzadzania. Zagadnienie to nabrato szczegét
nego znaczenia, a $wiadezy o tym fakt wigczania tej informacji do zestawu wskaz-
nikbw KPIl w przedsiebiorstwach, jednakze poprawa jakosci nie zawsze jest
w opinii klienta warta dodatkowych kosztow.

Prawidtowos¢ realizacji czynnoSci magazynowych jest najczesciej zagrozona
btedami cztowieka. Systemy WMS opracowywane sg z takg mysla, by eliminowac
to zagrozenie. Na rynku pojawiajg sie réznorodne narzedzia wspomagajace procesy
magazynowe, a w tym techniki automatycznej identyfikacji, jedno z nich - wozek
kompletacyjny —zaprezentowane zostato na tle logistycznych zasad kompletac;ji.

Przedstawione w publikacji zagadnienia stanowig istotne problemy rozwigzy-
wane w wielu wspotczesnych organizacjach. Autorzy artykutow starali sie prezen-
towac je na tle teorii w taki sposob, by wykazaé, ze wiedza w zakresie logistyki
zdobyta w procesie studiowania jest przydatna w praktyce. Z drugiej za$ strony
wykazali, mam takg nadzieje, ze przedsiebiorstwa i inne podmioty gospodarowania
stajg sie bardziej konkurencyjne wéweczas, gdy siegajg po istniejagce w nauce roz-
wigzania.



Anna Gawronska-Btaszczyk
Instytut Logistyki i Magazynowania - Poznan

Standaryzacja rozwigzan logistycznych w szpitalach.
Wzrost bezpieczenstwa pacjenta, skutecznosc
i efektywno$¢ dziatan

WSTEP

Mimo ogromnego postepu, jaki obserwujemy obeenie w metodach diagno-
stycznych i metodach leczenia®, bezpieczenstwo pacjenta - zaréwno w szpitalu, jak
i poza nim - bywa bardzo czesto zagrozone. Przyczyn tych dwoch zjawisk jest
kilka, a do kluczowych z nich nalezg trudnosci iwyzwania zwigzane
w bezposredni sposob z niewystarczajacym stopniem standaryzacji rozwigzan logi-
stycznych w szpitalach. Celem niniejszego artykutu jest przedstawienie mozliwych
obszaréw standaryzacji rozwigzan logistycznych w szpitalach w kontekscie wybra-
nych uwarunkowan prawnych oraz prognozowanych rezultatow takich dziatan
}Npostaci wzrostu bezpieczenstwa pacjenta oraz skutecznosci i efektywnosci dzia-
an.

ZNACZENIE LOGISTYKI W SZPITALACH

Zgodnie ze Stownikiem terminologii logistycznej, termin logistyka oznacza
»Zarzadzanie procesami przemieszczania dobr i/lub ustug oraz dziataniami wspo-
magajacymi te procesy w systemach gospodarczych (...)”l Termin logistyka wy-
wodzi sie z wojskowosci i pojawit sie on jako jeden z elementow sztuki prowadze-
nia walki juz w X wieku w traktacie wojennym cesarza Bizancjum Leona VI pt.
Sumaryczne wytozenie sztuki wojennej. Wspotczesne znaczenie logistyki wojsko-
wej zapoczatkowane zostato w opublikowanym w 1838 roku dziele Zarys sztuki
wojennej Antoine-Henriego Jominiego”™. Koncepcja logistyki biznesowej wywodzi
sie z logistyki wojskowej, a pierwszy skorzystano z zasad logistyki w gospodarce
na poczatku lat szes¢dziesigtych XX wieku w USA. Koncepcja logistyka zaczeta
sie upowszechniaé w Europie Zachodniej i Japonii poczatku lat siedemdziesigtych.
W Polsce natomiast logistyka stata sie hastem popularnym w latach dziewiecdzie-
sigtych. W polskiej literaturze przedmiotu logistyka pojawita sie wczesniej, bo juz
w latach szescdziesiagtych w pracy Logistyka W. Stankiewicza®

Zadaniem logistyki jest realizacja celow sformutowanych w postaci tzw. reguty
7R (po polsku zwanej regutg 7W:

~http://www.healthline.com/health-news/general-top-innovations-of-2011205

(dostep z dn. 31.07.2014 r.).

~Fertsch M (red), Stownik terminologii logistycznej, Poznan 2006.

""Rzeczynski B, Logistyka Miejska, Wydawnictwo Politechniki Poznanskiej, Poznar 2007.
~Skowronek C, Sariusz-Wolski Z, Logistyka w przedsiebiorstwie, PWE, Warszawa.

10


http://www.healthline.com/health-news/general-top-innovations-of-2011205

* right product (wiasciwy produkt),
* right quantity (wtasciwa it0s¢),

* right condition (wifasciwy stan),

* right place (wkasciwe miejsce),

* right time (wiasciwy czas),

* right customer (wiasciwy Klient),
* right price (wiasciwa cena)".

Pojawiajg sie nowe zastosowania logistyki, w ktérych na pierwszy plan wysu-
wa sie dobro konsumenta, beneficjenta, uzytkownika. Takie podejScie coraz cze-
Sciej przySwieca m.in. menedzerom ochrony zdrowia, gdzie decyzje logistyczne sa
w pierwszej kolejnosci podporzadkowane osiggnieciu odpowiedniego poziomu
obstugi pacjenta, z mniejszym zwrdceniem uwagi na poziom Kkosztow.
W przypadku szpitali do logistyki mozna zaliczy¢ wszystkie dziatania zwigzane
z obstuga przeptywu materiatéw i pacjentow oraz powigzane z nimi informacje,
ktore wspierajg podejmowanie decyzji dotyczacych podstawowych procesow
w szpitalu - procesow leczenia i obstugi medycznej pacjenta. Do gtéwnych celow
logistyki szpitalnej mozna zaliczy¢ zapewnienie efektywnosci funkcjonowania
podsystemow:

e sterowania w procesie leczenia ruchem pacjentow,

» zaopatrzenia w produkty lecznicze (leki i materiaty medyczne)

i wyroby medyczne w sposob umozliwiajgcy zachowanie ich stalej

dostepnosci przy jednoczesnym zminimalizowaniu zaangazowania
kapitatu obrotowego i kosztow ich przeptywu,
zintegrowania w/w podsystemow tj. zaopatrzenia w produkty lecznicze
i wyroby medyczne z ruchem pacjentow (np. whasciwy lek lub wyréb
medyczny, dla wiasciwego pacjenta we wihasciwym  czasie
i whasciwym miejscu - efektywnie)”.

Centralnym elementem tego procesu jest pacjent, wokot ktérego koncentrujg
sie czynnos$ci personelu medycznego, w zaleznosci od rodzaju $wiadczonych
ustug. Dotyczy to zaréwno pacjentéw hospitalizowanych, jak i tych, ktérzy na co
dzien korzystajg ze Swiadczen zdrowotnych. Rodzaj gromadzonych danych me-
dycznych rézni sie w zaleznosci od pacjenta, a liczba tych danych rosnie wraz
z wiekiem o0séb poddawanych réznym procedurom medycznym. W zwigzku
z powyzszym, celem logistyki szpitalnej jest realizacja wszystkich dziatan, ktore
wspierajg podstawowy proces w szpitalu - proces leczenia, jak réwniez sprostanie
tzw. 5 prawom pacjenta: wiasciwy pacjent, wiasciwy lek, wiasciwa dawka, wia-
$ciwy sposéb podania i wiasciwy czas”.

6 Coyle J. J., Bardi E. J., Langrey Jr. J. C.: Zarzadzanie Logistyczne. Warszawa 2002.

~Szottysek J, Twardg S, Koncepcja logistyki spotecznej na tle paradygmatu logistyki.

Studia ekonomiczne, Katowice 2013.

*Podrecznik przebudowy proceséw przeptywu lekéw, materiatow medycznych i pacjentéw
(Opracowany na podstawie wynikow projektu celowego nr 6 T08 161 2001C/5706), 2005.

~The five rights: A destination without a map. ISMP Medication Safety Alert. January 25,
2007;12(2).
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WSPOLCZESNE WYZWANIA W LOGISTYCE SZPITALNEJ

Mimo ogromnego postepu, jaki obserwujemy obecnie w metodach diagno-
stycznych i metodach leczenia, czas reakcji na potrzeby pacjenta jest niezadowala-
jacy» " jc80 bezpieczenstwo - zarowno w szpitalu, jak i poza nim —bywa bardzo
czesto zagrozone. Przyczyn tych dwdch zjawisk jest kilka, a do kluczowych z nich
nalezg trudnosci i wyzwania zwigzane w bezposredni sposéb z:

e zagwarantowaniem wysokiego poziomu bezpieczenstwa pacjenta
i sposobami ograniczenia btedéw medycznych,

e zapewnieniem sposobow szybkiego i zautomatyzowanego dostepu do
wiarygodnych danych w celu skrocenia czasu reakcji na potrzeby
pacjenta.

Podstawowym wyzwaniem w podmiotach leczniczych jest unikalna identyfi-
kacja pacjentow oraz produktow ochrony zdrowia w kontekscie:

* potwierdzania tozsamosci pacjenta,

» weryfikacji autentycznos$ci produktéw ochrony zdrowia,

» stwierdzania zgodnosci zalecenia lekarskiego z podawanymi
pacjentowi produktami ochrony zdrowia.

Badania przeprowadzone w Wielkiej Brytanii, a dotyczace wykorzystania cza-
su pracy pielegniarki na oddziale, pokazaty, jak palacy, cho¢ niewidoczny na po-
z0r, jest to problem”~Kazdego dnia okoto 1/4 wszystkich pielegniarek w szpitalu
szuka karty chorobowej pacjenta lub jego danych laboratoryjnych. Wyniki badan
prowadzonych na Swiecie, na przyktad w USA™™ Wielkiej Brytanii® Nowej
Zelandii i Australii™, pokazujg wyraznie, iz bledy medyczne zwigzane
z niewtasciwym podaniem lekow stanowig gtowna przyczyne schorzen o podiozu
jatrogenicznym, czyli wystepujacych w nastepstwie samego leczenia.

Kolejnym problemem w ochronie zdrowia jest dostep do aktualnych danych
medycznych, ktore stanowig fundament prawidtowej diagnostyki i przebiegu cate-
go procesu leczenia. Sposoby gromadzenia danych, a nastepnie ich przetwarzania,
polegajace na wykorzystywaniu dokumentacji w postaci papierowej lub manual-
nym wprowadzaniu danych do systemu informatycznego powodujg, ze realizowa-
ne procesy generujg nadmierne koszty i sg narazone na ryzyko wystapienia bie-

GSI, GSI Healthcare Reference Book 2009/2010.
" Healthcare Distribution Management Association, Medication Errors and Patient Safety: The
Bar Code Connection, Reston, VA, HDMA, 2004.

Institute of Medicine of the National Academies, Preventing Medication Errors -
Prepublication Copy, Washington, DC, The National Academies Press, 2006.

Department of Health, Codingfor Success: Simple technologyfor Safer Patient Care,
London 2007.

Jones SW, Reducing medication administration errors in nursing practice. Nursing Standard,
2009, 23(50):40 - 46.

Metzger J, Welebob E, Bates DW, et al. Mixed results in the safety performance of
computerized physician order entry. Health Aff (Millwood) 2010;29:655 - 63.

GSI, GSI Healthcare Reference Book 2009/2010.
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Dodatkowo brak zautomatyzowanego dostepu do danych prowadzi do
niskiego poziomu dostepnosci ustug medycznych, co w efekcie powoduje tworze-
nie kolejek i dtugie okresy oczekiwania pacjentéw na ustugi medyczne. Dotyczy to
pacjentdw zaréwno hospitalizowanych, jak i tych, ktorzy korzystajg z ustug me-
dycznych poza szpitalem. Samo zwiekszenie nakfadow na ochrone zdrowia
i konkretne ustugi medyczne nie doprowadzi do skrécenia czasu pacjenta na reali-
zacje tych ustug.

Nie bez znaczenia byt réwniez kryzys ekonomiczny w 2009 roku oraz niewy-
starczajgce naklady finansowe na branze ochrony zdrowia, jak réwniez rosnace
oczekiwania w sferze zwigzanej z obstugg pacjenta. Obecnie kluczowe staje sie
poszukiwanie metod zwiekszenia efektywnosci funkcjonowania podmiotow lecz-
niczych oraz ich rozwoju. Coraz wiecej podmiotéw leczniczych - podmiotow,
wykonujacych dziatalno$¢ lecznicza - dazy do zweryfikowania sposobu prowa-
dzenia swojej dziatalnosci, dostrzegajac potencjat, jaki niesie za sobg zastosowanie
sprawdzonych w innych branzach rozwigzan dla celéw usprawnienia wewnatrz-
szpitalnych proceséw logistycznych majacych bezposredni wptyw na skrécenia
czasu reakcji na potrzeby pacjenta i wzrost bezpieczenstwa pacjenta.

INSTRUMENTY PRAWNE NA RZECZ STANDARYZACJI

Zgodnie z definicjg Stownika Jezyka Polskiego PWN akt prawny to ,,akt orga-
nu panstwa ustanawiajacy normy ogolne, np. ustawa, dekret, rozporzadzenie .
Norma z kolei to ,,ustalona, ogolnie przyjeta zasada”. W zwigzku z powyzszym za
stuszne mozna przyjaC zatozenie, iz akty prawne co do zasady majg dziata¢ na
rzecz uwspolniania i ujednolicania sposobow postepowania w okreslonych obsza-
rach. Innymi stowy istniejg podstawy, aby postrzega¢ okreslone instrumenty praw-
ne jako narzedzia na rzecz standaryzaciji.

Ze wzgledu na liczne uwarunkowania, do ktérych zaliczy¢ mozna przede
wszystkich konieczno$¢ zapewnienia bezpieczenstwa pacjenta oraz bezpieczen-
stwo produktow, szeroko rozumiana branza ochrony zdrowia jest branzg bardzo
mocno regulowang. Oznacza to, ze przeptyw produktow leczniczych, sposob ich
wytwarzania i dostarczania pacjentowi jest Scisle okreslony licznymi aktami praw-
nymi. Dyrektywy, ustawy czy rozporzadzenia regulujg réwniez sposéb gromadze-
nia i wymiany danych medycznych o pacjentach, jak i ochrony tych danych oraz
formutuja zatozenia odnoszace sie do identyfikacji pacjentow.

Do najwazniejszych aktow prawnych, obowigzujacych w obszarze ochrony
zdrowia, ktore moga przyczyni¢ sie do ujednolicania rozwigzan logistycznych
w szpitalach naleza:

e Ustawa z dnia 6 wrzesnia 2001 r. Prawo farmaceutyczne oraz
rozporzadzenie Ministra Zdrowia z dnia 20 lutego 2009 r. w sprawie

Department of Health, dz. cyt.

Jones SW, Reducing medication administration errors in nursing practice, Nursing Standard,
2009, 23(50);40 - 46.

Dz. U. z 2008 r.. Nr 45, poz. 271, z pozn. zm.
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wymagan dotyczacych oznakowan opakowan produktu leczniczego
i tresci ulotki"®,

e Ustawa z dnia 15 kwietnia 2011 r. o dziatalnosci leczniczej™ oraz
rozporzadzenie Ministra Zdrowia z dnia 20 wrzes$nia 2012 r. w sprawie
warunkow, sposobu i trybu zaopatrywania pacjentow szpitala w znaki
identyfikacyjne oraz sposobu postepowania w razie stwierdzenia ich
braku™.

Pierwszy z wyzej wymienionych aktéw prawnych odnosi sie w sposéb bezpo-
Sredni do podmiotéw wytwarzajacych i wprowadzajacych do obrotu towarowego
na terenie Polski produkty lecznicze. Zgodnie z wymogami prawnymi kazdy pro-
ducent jest zobowigzany do umieszczenia na opakowaniu jednostkowym produktu
leczniczego m.in. kodu zgodnego z miedzynarodowym systemem standardéw pod
nazwg GSI (wczesniejsza nazwa EAN.UCCj™ W tym zakresie Prawo farmaceu-
tyczne ujednolica sposéb identyfikacji produktéw leczniczych w Polsce i w sposob
bezposredni wskazuje rodzaj oznaczenia, jaki powinien by¢ na opakowanie lekow
nanoszony.

Drugi akt prawny z kolei dotyczy sposobow identyfikacji pacjentow. Zgodnie
z przedmiotowa ustawg art. 36 ust. 5 ,,znaki identyfikujgce pacjenta zawierajg in-
formacje pozwalajace na ustalenie imienia i nazwiska oraz daty urodzenia pacjenta
zapisane w sposob uniemozliwiajacy identyfikacje pacjenta przez osoby nieupraw-
nione”. Oznacza to, ze dane dotyczace pacjenta powinny by¢ przedstawione w
takiej formie i przy uzyciu takich narzedzi, ktére uniemozliwig identyfikacje pa-
cjenta przez osoby postronne. Takie podejscie stwarza mozliwosci zastosowania
takiego sposobu reprezentacji okreSlonych informacji, ktorych rozszyfrowanie
bedzie mozliwe dopiero przy uzyciu odpowiednich narzedzi technicznych i infor-
matycznych.

Oba akty prawne stwarzajg mozliwosci wykorzystania sprawdzonych w innych
branzach rozwigzan, polegajacych z jednej strony na ujednoliconym sposobie iden-
tyfikacji i wymiany danych, a z drugiej strony na automatycznym ich odczycie -
wykorzystaniu tzw. technik automatycznego gromadzenia danych (ang. Automatic
Data Capture, ADC). Dzieki synergii dziatan w obu obszarach oraz przy wsparciu
odpowiednio skonfigurowanego systemu informatycznego mozliwe jest osiggnie-
cie okreslonych efektbw w postaci wiekszego bezpieczenstwa pacjenta
i skutecznosci oraz efektywnos$ci wewnatrzszpitalnych proceséw logistycznych.

~®Dz. U. Nr 39, poz. 321, z p6zn. zm.
Dz. U. z 2013 r. poz.217, z p6zn. zm.
~MDz. U. poz. 1098.
Zbiér miedzynarodowych standardéw dla celéw identyfikacji i wymiany danych.
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GLOBALNE STANDARDY NA RZECZ JEDNOLITYCH
ROZWIAZAN LOGISTYCZNYCH

Dotychczas przeprowadzone badania**wykazaty bardzo duzo korzysci wynika-
jacych z wdrozenia technik ADC w ochronie zdrowia. Techniki ADC znajduja
zastosowanie w wielu miejscach: od weryfikacji tozsamosci pacjenta poprzez reje-
strowanie numerow seryjnych urzadzen medycznych az po S$ledzenie ruchu i po-
chodzenia pojedynczych instrumentoéw chirurgicznych w procesie sterylizacji™
Wymyslone ponad 60 lat temu elementy graficzne w postaci kresek i spacji znajdu-
ja zastosowanie w wiekszos$ci branz na catym $wiecie. W handlu od lat uzywany
jest system GSt i ten whasnie rodzaj kodu umieszczany jest na opakowaniach to-
wardw, aby ufatwi¢ ich obrét hurtowy i detaliczny. 40 lat temu przedstawiciele
firm detalicznych uzgodnili wspdlny sposéb identyfikowania produktow detalicz-
nych za pomocg wybranego kodu kreskowego. Dazenie do uzyskania daleko ida-
cych korzysci finansowych poprzez automatyczng rejestracje sprzedazy
i eliminacje dublujacych sie czynnosci wzieto goére nad pogonig firm za uzyska-
niem przewagi konkurencyjnej.

Czy szpital lub inng placowke ochrony zdrowia moze tgczy¢ co$ wspolnego
z supermarketem? Whbrew pozorom tak —w obu tych miejscach niezwykle istotna
jest jednoznaczna identyfikacja —w supermarkecie towaréw, a w szpitalu wydawa-
nych lekéw, materiatow, ale takze pacjentdw i urzadzen. Z punktu widzenia poszu-
kiwania sposobdw skrocenia czasu reakcji na potrzeby pacjenta i wzrostu jego
bezpieczenstwa kluczowy jest fakt, iz technika kodow kreskowych do przedsta-
wiania roznorodnych danych zostata opracowana w celu automatyzacji procesow
gromadzenia i przetwarzania tych danych poniewaz procesy te prowadzone w spo-
sob automatyczny sg mniej narazone na btedy. Testy wykazaty, ze w przypadku
recznego wprowadzania danych poprzez klawiature pojawia sie 1btgd na 100 zna-
kow, a przy skanowaniu kodow kreskowych 1 btad na 10.000,000™.

Najistotniejszym elementem integrujgcym wszystkie standardy jest jednolity
sposéb wprowadzania danych o okreS$lonej strukturze, przekazywanych pomiedzy
uzytkownikami przy pomocy kodow kreskowych i elektronicznej wymiany da-
nych. Logika standardow GSI zaktada ujednolicone metody identyfikacji pacjen-
tow, personelu medycznego, produktow leczniczych, a takze podmiotéw leczni-
czych oraz prezentowania tych identyfikatorow w postaci uzgodnionych nosnikow
danych, na przyktad kodéw kreskowych lub znacznikéw RFID™. Dzieki takiemu
rozwigzaniu dane na temat identyfikowanych obiektow mogg by¢ wspotdzielone
przez zainteresowanych partneréw. To oznacza, ze raz wprowadzone dane do sys-
temu informatycznego bedg dostepne dla wszystkich jego uzytkownikow. ldentyfi-
katory GSI, bedace nieznaczacymi identyfikatorami, stanowig klucz dostepu do
wszystkich gromadzonych w bazie danych informacji, istotnych z punktu widzenia

McKinsey&Company, Strength in unity. The promise ofglobal standards in healthcare, 2012.
Hatas E. (red.), Kody kreskowe i inne globalne standardy w biznesie, Poznan 2012.

Puckett F., Medication management component ofa point of care information system, 1995.
Radio Frequency Identification, czyli rozwigzanie polegajace na wykorzystaniufal radiowych.
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procesow szpitalnych. W ten sposob dostep do danych przez osoby nieupowaznio-
ne jest zredukowany do minimum. Ma to szczegdlne znaczenie z punktu widzenia
oehrony danych osobowych, tak pacjenta, jak i personelu medycznego. Na margi-
nesie poczynionych rozwazan wartym podkre$lenia jest aspekt ochrony informacji
dotyczacych stanu zdrowia poszczegolnych pacjentow, ktére zgodnie z trescia art.
27 ustawy z dnia 29 sierpnia 1997 r. o ochronie danych osobowych”« nalezg do
katalogu tzw. danych wrazliwych podlegajgcych szczegdlnej ateneji ustawodawcy.

Przywotywane wcze$niej akty prawne stwarzajg w mojej ocenie mozliwosci
zastosowania standardow GSI w tych obszarach dziatalnoSci szpitala, w ktorych
mamy do czynienia z przeptywem pacjentow i produktow leczniczych. Ponizej
przedstawiono kilka wybranych mozliwosSci zastosowania takich rozwigzan:

» pacjenci identyfikowani sg za pomocg kodu kreskowego z numerem
GSI, skanowanego irejestrowanego w bazach danych na kazdym
etapie pobytu pacjenta w jednostce ochrony zdrowia - szpitalu lub
przychodni,

» apteka szpitalna skfada zamodwienia na leki i materiaty medyczne
w oparciu o kody kreskowe GSI przesytane za pomocg standardowych
dokumentow elektronicznych,

» Sledzenie ruchu i pochodzenia dostaw jest mozliwe dzieki powigzaniu
pomiedzy kodem kreskowym z numerem GSI i zawarto$cig dostawy,
odzwierciedlong w unikalnym numerze GSlI,

» leki sg identyfikowane za pomoca kodéw kreskowych z numerami
GSI oraz numerdw partii produkcyjnych lub numerdw seryjnych i sg
zapisywane Ww kartach pacjenta, gwarantujagc w ten sposob
bezpieczenstwo pacjenta i mozliwos¢ dostepu do danych na temat
rodzaju podanych lekdéw,

o Sledzenie ruchu i pochodzenia wewnetrznych zasobow odbywa sie
dzieki skanowaniu i rejestrowaniu kodéw kreskowych z odpowiednimi
numerami GSI, ktdre identyfikujg zasoby i pozwalajg takze na ich
Sledzenie podczas mycia, dezynfekcji i konserwaciji, itp.

Kodami kreskowymi z numerami GSI| oznakowany jest sprzet i urzadzenia
medyczne w szpitalu. Skanowanie tych kodéw oraz kodu pacjenta w momencie
przeprowadzania poszczegOlnych ustug pozwala na Sledzenie ruchu pacjenta
i monitorowania stopnia wykorzystania poszczeg6lnych urzadzen.

Wykorzystanie technik automatycznej identyfikacji, bazujgcych na globalnych
cjalnych korzysci, ktére w sposéb bezposredni przyczyniajg sie do ujednolicenia
rozwigzan logistycznych w szpitalach oraz zwiekszenie poziomu bezpieczenstwa
pacjenta. Badania przeprowadzone w Wielkiej Brytanii wykazaty, ze prawie poto-
wa wszystkich pielegniarek, biorgcych udziat w badaniach byta przekonana, ze
bransoletka z kodem pacjenta na jego nadgarstku istotnie pomoze w jego identyfi-

B Dz. U. 2014 r. poz. 1182, z p6zn. zm.
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kacji i pozwoli na zmniejszenie liczby pomytek w stopniu ponad 50%™. Doswiad-
czenia szpitala amerykanskiego Brigham and Women’s Hospital pokazujg, ze ska-
nowanie kodow kreskowych z produktow leczniczych i ich odpowiednie powigza-
nie z wiasciwymi danymi pacjenta pozwala zredukowac liczbe btedéw medycz-
nych, wynikajacych z niewtasciwego podania teku o 51-63%. Badania przeprowa-
dzone w szpitalu w Gerle w Holandii dowodzg z kolei, ze redukcja btedéw moze
byC jeszcze wigksza i siega¢ az 75%. Zaktadajac spadek btedéw o potowe, mozna
szacowac, ze wdrozenie globalnych standardow w catym tancuchu dostaw moze
przyczynic¢ sie do oszczednosci finansowych w wysokosci 9-58 miliardow dolarow
rocznie®

PODSUMOWANIE

Badania wykazaty’\’, ze uzgodnione miedzy partnerami w fancuchu dostaw
ustandaryzowane sposoby identyfikacji i komunikacji odgrywajg krytyczng role
W procesie zarzadzania tancuchem dostaw i popytu. Z tego powodu miedzynaro-
dowe instytucje branzowe, dziatajace na rzecz ochrony zdrowia, uznaty jako naj-
bardziej efektywne, docelowe i podnoszgce bezpieczenstwo pacjenta standardy, w
tym identyfikatory, globalnego systemu GSI. Wdrozenia w takich krajach, jak
Wielka Brytania, USA, czy Holandia dowodzg, ze uzgodnione standardy identyfi-
kacyjne i komunikacyjne podnoszg efektywno$¢ funkcjonowania szpitali, prowa-
dzag do wzrostu bezpieczenstwa pacjenta, atakze zwiekszajg efektywnos$¢ we-
wnatrzszpitalnych proceséw logistycznych.

Wybrane akty prawne obowigzujgce w obszarze ochrony zdrowia w Polsce
stwarzajg mozliwosci implementacji rozwigzan logistycznych, charakteryzujacych
sie ujednoliconym w skali Swiata podejSciem. Z drugiej strony standardy globalne
umozliwiajg podmiotom ochrony zdrowia na spetnienie okreSlonych wymagan
legislacyjnych. Dzieki temu stanowig zaréwno narzedzie realizacji oczekiwan
prawnych, przyczyniajagc sie jednoczesnie do wzrostu bezpieczenstwa pacjenta
i efektywnosci funkcjonowania podmiotéw szpitalnych.

Ze wzgledu na trendy w obszarze ochrony zdrowia, jej globalny charakter
i konieczno$¢ zapewnienia bezpieczenstwa pacjenta konieczna jest implementacja
uzgodnionych i unikalnych rozwigzan. Globalne standardy wspélne dla wszystkich
uczestnikéw procesu leczenia sg kluczem do identyfikacji i potwierdzania tozsa-
mosci pacjentow. Ztozony charakter fancuchéw dostaw sektora ochrony zdrowia
w dzisiejszych czasach przemawia za popularyzacjg i implementacjg standardo-
wych rozwigzan na rzecz zwiekszenia bezpieczenstwa uczestnikow tych fancu-
chow oraz zwiekszenia efektywnosci dziatan przy obnizeniu ich kosztéw. Dzieki
standaryzacji danych, ich struktury i sposobu przenoszenia, realna jest szybka
i klarowna komunikacja pomiedzy partnerami w tancuchu dostaw, przyczyniajgca
sie do uszczelnienia systemu opieki zdrowotnej i funkcjonowania szpitali, co

GS], GSI Healthcare Reference Book 2009/2010.

McKinsey & Company, Strength in unity. The promise of global standards in healthcare, 2012
Tamze.

17



w rezultacie prowadzi do poprawy bezpieczenstwa pacjenta i wzrostu efektywnosci

dziatan.
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Wptyw kultury organizacyjnej na bezpieczenstwo lotow

WSTEP

Etymologiczny rodowdd pojecia bezpieczenstwa wywodzi sie od tacinskiego
sine cura (securitas) i w takim brzmieniu przetrwato do tej chwili w kilku jezykach
europejskich np. francuskim —sécurité, angielskim —security. Bezpieczenstwo, jak
kazde pojecie o bardzo szerokim zakresie, jest terminem wieloznacznym. Zjawisko
bezpieczenstwa okresla sig, jako stan zagrozenia, pewnosci, spokoju, stan i poczu-
cie pewnosci, stan wolnosci od zagrozen, strachu albo ataku.

Powszechnos$ci uzycia terminu bezpieczenstwo towarzyszy takze jego szeroka
interpretacja znaczeniowa. W znaczeniu ogolnospotecznym, bezpieczenstwo obej-
muje zabezpieczenie potrzeb: przetrwania, stabilnosci, istnienia, tozsamosci, pew-
nosci, niezaleznosci, jakosci zycia i ochrony poziomu. Tak, wiec jest ono pierwot-
ng egzystencjalng potrzebg jednostek, grup spotecznych i panstw. Chodzi nie tylko
0 przetrwanie, integralnosc i niezawistosc, ale tez o bezpieczenstwo rozwoju, ktory
zapewnia ochrone i wzbogacenie tozsamosci jednostki czy narodu. To bezpieczen-
stwo zalezy od tego, co sie dzieje wokot, od srodowiska zewnetrznego, z ktorego
moga pochodzi¢ potencjalne zagrozenia, zalezy réwniez od kazdego - gotowosci
do sprostania wszystkim zagrozeniom.

Nie ma zadnych watpliwosci, ze bezpieczenstwo jest naczelng potrzebg czto-
wieka i grup spotecznych, a jednocze$nie najwazniejszym ich celem™. Ma zaspo-
koi¢ naczelne zywotne potrzeby trwania, stabilizacji i przewidywalnosci, dobroby-
tu, rozwoju i w rezultacie ludzkiego szczescia.

Bezpieczenstwo jest takze rozumiane, jako naczelna potrzeba oraz wartos¢
cztowieka i grup spotecznych, a zarazem ich najwazniejszy cel. Jest ono pierwotna,
egzystencjonalng potrzebg jednostek, grup spotecznych oraz panstw. W tym rozu-
mieniu nie chodzi tylko o przetrwanie, integralno$¢ czy niezawisto$¢, ale rowniez
0 zapewnienie bezpieczenstwa rozwoju, ktéry daje ochrone i wzbogacanie tozsa-
mosci oraz narodu™.,

Bezpieczenstwo posiada dwa gtéwne skkadniki i sg nimi~"

e gwarancje nienaruszalnego przetrwania danego podmiotu,
» swoboda rozwoju danego podmiotu.

W tradycyjnym, potocznym ujeciu, bezpieczenstwo czesto ogranicza sie do za-
pewnienia przetrwania - takie postrzeganie bezpieczenstwa jest utomne, tzn. jest
negatywnym rozumieniem bezpieczenstwa. Natomiast pozytywne postrzeganie

Nowak E., Nowak M., Zarys teorii bezpieczehstwa narodowego, Difin, Warszawa 2011
S.13.

Kuzniar R., Po pierwsze bezpieczenstwo. Rzeczpospolita z dn. 09.01.1996.

Nowak E., Nowak M., ,,Zarys.., dz. cyt., s.15.
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bezpieczenstwa obejmuje zespolenie dwoch jego sktadnikow, tj. zapewnienie prze-
trwania swobody rozwoju danego przedmiotu. To wiasnie zapewnienie nienaru-
szanego przetrwania danego podmiotu stanowi podstawe bezpieczernstwa, ponie-
waz daje podmiotowi mozliwos¢ fizycznego trwania.

Zarzadzanie bezpieczenstwem jest utozsamiane ze sztukg badZ praktykg ro-
zumnego stosowania $rodkéw dla osiggania wczesniej wyznaczonych celéw.
W definiowaniu klasycznym zarzgdzanie zwigzane jest Scisle z organizacja, jej
zasobami i celami. Zarzadzanie stanowi zestaw czynnosci skierowanych na zasoby
organizacji wykorzystywane z zamiarem osiggniecia celéw organizacji. Wskazuje
sie, iz istotg zarzadzania jest dysponowanie zasobami. Odwotujgc sie do klasycz-
nych funkcji zarzadzania, mozna zatem zarzgdzanie bezpieczenstwem w lotnictwie
rozumie¢ jako proces, ktory sktada sie z powigzanych ze sobg nawzajem elemen-
tow sktadowych (etapéw procesu) pozostajacych ze sobg w stosunku przyczyno-
wo-skutkowym. Mozna tez stosowac ujecie systemowe, analizujgc system bezpie-
czenstwa w lotnictwie przez pryzmat czesci sktadowych (podsystemow) i ich wza-
jemnych relacji. .o

Wszelkie systemy funkcjonalne byty i nadal sg tworzone dla zaspokojenia
okreslonych potrzeb cztowieka, dlatego nalezy je rozpatrywaé w obszarze ich uzy-
tecznosci. Niezaleznie jednak od intencji ich twdrcow posiadaja one zazwyczaj
pewne niepozadane cechy obnizajgce ich niezawodno$¢ i zagrazajace bezpieczen-
stwu. Stad zagrozenie bezpieczenstwa jest statym elementem towarzyszacym
cztowiekowi od chwili stworzenia przez niego pierwszego narzedzia.

Z problematyka bezpieczenstwa w lotnictwie nieroztgcznie zwigzane jest pyta-
nie o zbiér podmiotow nim zainteresowanych, a takze zaangazowanych w jego
ksztattowanie i utrzymanie. Bezpieczenstwo w lotnictwie nie dotyczy tylko pilotow
i statkbw powietrznych. W ujeciu systemowym odnosi sie ono do wszystkich
sktadnikéw uwazanych za niezbedne do bezpiecznego wykonywania operacji lot-
niczych, w tym: portéw lotniczych, kontroli ruchu lotniczego, obstugi technicznej,
zabezpieczenia lotniskowego, zatdg statkow powietrznych itd. Bezpieczenstwo
w lotnictwie zalezy od wszystkich z powyzej wymienionych elementéw skiado-
wych lotnictwa, na wszystkich poziomach organizacyjnych, poczynajgc od naj-
Wyzszego™\.

W rekomendacjach ICAO™ proponuje sie traktowanie zarzadzania bezpieczen-
stwem w organizacjach lotniczych, tak, jak pozostatych podstawowych funkcji
biznesowych, ktore decydujg o powodzeniu okreslonego przedsiebiorstwa na ryn-
ku. Zaznacza sie, ze skuteczne zarzadzanie bezpieczenstwem wymaga realistycz-
nego podejscia do utrzymania rbwnowagi miedzy bezpieczenstwem a celami dzia-
tania. Nalezatoby dodaé, ze pod warunkiem utrzymania wymaganego poziomu
bezpieczenstwa zysk lub bezpieczenstwo nie wykluczajg sie nawzajem. Biorac pod
uwage doswiadczenia innych dziedzin przemystu i sektora ustug, w zarzadzaniu
bezpieczenstwem w lotnictwie przywigzuje sie elementarne znaczenie do systema-

Klich E., ~bezpieczenistwo lotow", PIB, Radom 2011, s. 37.
~NInternational Civil Aviation Organization - Organizacja Miedzynarodowego Lotnictwa
Cywilnego.
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tycznosci jasnosci, proaktywnosci oraz niezaleznosci dziatania. Systematyczno$c¢
oznacza realizowanie przedsiewzie¢ zgodnie z wcze$niej przyjetym planem, w
jednolity w skali catej organizacji sposéb. Proaktywno$¢ przedsiewzie¢ zarzadza-
nia bezpieczenstwem wyraza sie przyjeciem filozofii dziatania, w ktérej gtéwny
nacisk kfadzie sie na prewencje dzieki identyfikacji zagrozen oraz implementacji
Srodkow zaradczych zmniejszajgcych ryzyko, zanim beda miaty miejsce powazne
wydarzenia negatywnie wplywajace na poziom bezpieczenstwa™ Jasno$¢ oraz
niezaleznos¢ czynnosci oznacza, ze wszelkie przedsiewziecia zarzadzania bezpie-
czenstwem powinny by¢é dokumentowane, prowadzone w przejrzysty ijasny spo-
sOb oraz niezalezne od innych kwestii funkcjonowania organizacji lotniczych.

W ujeciu procesowym zarzgdzanie bezpieczenstwem w lotnictwie zwigzane
jest ze sferg bezpieczenstwa obejmujgcym nastepujace etapy™:

ocene ryzyka,

wybor opcji zarzadzania ryzykiem,

identyfikacje zagrozen bezpieczenstwa,

komunikacja dotyczaca ryzyka w obrebie organizaciji,
czynnosci naprawcze (zapobiegawcze),
monitorowanie postepu.

Identyfikacja okre$lonych zagrozen dla lotnictwa zwigzana jest z ich oceng
oraz hierarchizowaniem. Dokonywana jest w oparciu o kompilacje i analize do-
stepnych danych. Po identyfikacji sytuacji majacej wptyw na bezpieczenstwo lot-
nictwa podejmowane sg decyzje o czynnos$ciach, ktére majg na celu zminimalizo-
wanie lub catkowite wyeliminowanie ryzyka zwigzanego z okreslonymi zagroze-
niami. Wybér czynnosci naprawczych lub tez zapobiegawczych powinien zawierac
specyfike okreSlonego podmiotu lotniczego i, co wazne, nie kreowac kolejnych
zagrozen. Wdrozenie czynno$ci naprawczych zwigzane jest z monitorowaniem
postepu w eliminacji lub ograniczeniu zagrozen i zwigzanych z nimi réznych ro-
dzajow ryzyka. W sytuacji braku sukcesow w osigganiu pozadanych, zatozonych
wczesniej rezultatéw, cykl bezpieczenstwa w lotnictwie powtarza sie.

Cykl zorganizowanego dziatania w procesie zarzadzania bezpieczenstwem rea-
lizowany jest rownolegle do cyklu bezpieczenstwa. W rekomendacjach ICAO wy-
rézniane sg nastepujace etapy cyklu zarzadzania bezpieczenstwem”:

zbior danych,

analiza danych,

hierarchizacja warunkoéw niebezpieczenstwa,

wypracowanie strategii dziatania,

zaaprobowanie strategii dziatania,

przyporzadkowanie odpowiedzialnosci i wdrozenie strategii.

Netkowski W., Znaczenie powypadkowych zalecenh profilaktycznych w zarzgdzaniu bezpie-
czenstwem lotow w Swietle obszaréw zagrozen zidentyfikowanych w obowigzkowym systemie powia-
damiania o zdarzeniach lotniczych, s. 87.

Janculewicz B. (red.), Bezpieczenstwo i niezawodnos¢ w lotnictwie, Torun 2009, s. 27.

Tamze, s. 27 - 28.
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e ponowna ocena sytuacji bezpieczenstwa,
»  zbior dotykowych danych.

Zbior danych powigzanych z bezpieczenstwem Jest punktem wyjscia do na-
stepnych etapOw procesu zarzadzania bezpieczenstwem. Dane te niezbedne sg do
zdefiniowania poziomu bezpieczenstwa oraz identyfikacji jego zagrozen. Analiza
danych pozwala na oszacowanie, ktore z zagrozen i w jakich warunkach moga
stanowiC ryzyko dla bezpieczenstwa, jakie jest prawdopodobienstwo oraz jakie
moga by¢ potencjalne skutki ich wystgpienia. W znacznym uproszczeniu moment
analizy danych w cyklu zarzadzania bezpieczenstwem powinien, poprzez wnioski
z analizy iloSciowej i jakoSciowej, pozwoli¢ na uzyskanie odpowiedzi na pytanie:
co moze sie wydarzy¢, w jaki sposob i kiedy.

Hierarchizacja warunkéw niebezpiecznych w procesie oceny ryzyka prowa-
dzona jest w celu okreslenia, ktére z nich stanowig istotne zagrozenie dla bezpie-
czenstwa i wymagajg podjecia stosownych czynnosci prewencyjnych czy napraw-
czych. W etapie tym realizowana jest takze analiza w relacji koszt-efekt.

W etapie wypracowania idei dziatania rozwazane sg rozne mozliwe strategie,
takie jak kompletne wyeliminowanie ryzyka, jego zminimalizowanie badz zaak-
ceptowanie, a rowniez roztozenie przeciwdziatania na maksymalnie szerokie grono
podmiotow. W etapie zatwierdzania strategii podejmowane sg decyzje o implemen-
tacji zmian w zarzadzaniu bezpieczenstwem i alokacji poszczegdlnych zasobdw.
Kolejny etap stanowi przyporzadkowanie odpowiedzialnosci i wdrozenie strategii,
ktora obejmuje szczegotowe informacje na temat decyzji i czynnosci zwigzanych
z podziatem $rodkow finansowych i innych zasobow organizacji, okre$leniem za-
kresow odpowiedzialnosci okreslonych komdrek organizacyjnych, harmonogra-
mow realizacji przedsiewzie¢, implementacji zmian w standardowych procedurach
operacyjnych itp. . . ,

Ze wzgledu na kompleksowos$¢ czynnikow, ktore ksztattujg bezpieczenstwo
w lotnictwie oraz przedsiewzie¢ procesu zarzgdzania bezpieczenstwem, w jego
cyklu przewidywany jest etap ponownej oceny sytuacji. Ocena ta umozliwia zdefi-
niowanie stopnia skutecznosci czynnosci zmierzajagcych do poprawy stanu bezpie-
czenstwa, ewentualng identyfikacje nowych problemoéw, a réwniez okre$lenie do-
datkowych, niezbednych modyfikacji systemu czy procesow zarzgdzania bezpie-
czenstwem. W zaleznosci od rezultatdw ponownej oceny s™uacji moze okazac sie,
iz niezbedne bedzie zebranie dodatkowych danych, co staje sie poczatkiem kolej-
nego cyklu zarzadzania bezpieczenstwem.

Posrdd elementarnych skfadnikow skutecznego zarzgdzania bezpieczenstwem
wyroznia sie: kompleksowe, korporacyjne podejscie do bezpieczenstwa, skuteczne
narzedzia organizacyjne lub implementacje standardow bezpieczenstwa oraz for-
malny system nadzoru nad bezpieczenstwem. Kompleksowe, korporacyjne podej-
$cie do bezpieczenstwa umozliwia catkowite wykorzystanie w zarzadzaniu bezpie-
czenstwem kultury organizacyjnej, a rowniez sfonuutowanie oraz wdrozenie zasad
i celow polityki bezpieczenstwa. W rekomendacjach ICAO wskazuje sie na pozy-
tywny wptyw podejscia korporacyjnego na zaangazowanie w zarzgdzanie bezpie-
czenstwem wyzszych szczebli zarzadzania organizacji. Skuteczne narzedzia orga-
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nizacyjne dla implementacji standardow bezpieczenstwa uwazane sg za warunek
konieczny realizacji przedsiewzie¢ niezbednych dla podniesienia stanu bezpieczen-
stwa. Determinujg one sposob w jaki organizacja realizuje polityke bezpieczen-
stwa, definiuje standardy bezpieczenstwa oraz alokuje posiadane zasoby. Formalny
system nadzoru nad bezpieczenstwem w organizacjach lotniczych daje mozliwo$é
eiggtosci realizacji przedsiewzie¢ korporacyjnych zasad bezpieczenstwa oraz mo-
nitorowania stopnia osiggania celow i przestrzegania przyjetych standardow.
Interesujgcym sposobem zapobiegania incydentom i wypadkom lotniczym jest
prowadzenie profilaktyki w obrebie analizy informacji gromadzonych od zatdg
lotniczych. Moze to by¢ system obowigzkowy, dobrowolny lub anonimowy. Im-
plementacja takiego sposobu wymaga prac przygotowawczych z zatogami, aby
maoc sie przekona¢ do korzysci wynikajacych z takiego programu. Nietatwo albo-
wiem jest przekona¢ osoby do szczerych wypowiedzi na temat ich wiasnych bie-
dow lub bteddéw wspdtpracownika. Aby uzyskaé efektywny system dobrowolnego
zgtaszania zdarzen, nalezy rozpowszechnia¢ posrod personelu danej organizacji
kulture zgtaszania poprzez poprawe funkcjonowania w nastepujacych obszarach*®

» Przekazywanie informacji (wiedzy) - pracownicy otrzymujg aktualne
informacje na temat bezpieczenstwa od kadry kierowniczej oraz rapor-
ty na temat bezpieczenstwa, aby wszyscy mogli wyciagna¢ odpowied-
nie wnioski z doswiadczen z zakresu bezpieczenstwa. Pracownicy
wiedzg, jaki wptyw na bezpieczenstwo ma czynnik ludzki, technika,
Srodowisko czy organizacja. WSszyscy zadajg sobie sprawe
z mozliwosci zaistnienia zagrozenia i ryzyka w zakresie ich dziatania.
Pracownicy majg niezbedna wiedze, umiejetnosci oraz do$wiadczenie,
ktore wykorzystujg do bezpiecznej pracy oraz sg zachecani do identy-
fikacji zagrozen, oceny ryzyka oraz poszukiwania rozwigzan w celu
jego likwidacji lub obnizenia.

» Gotowosci do zgtaszania informacji o zagrozeniach i ryzyku. Kadra
kierownicza oraz personel operacyjny dzielg sie najwazniejszymi in-
formacjami na temat bezpieczenstwa bez zagrozenia sankcjami. Mowi
sie 0 tym czesto jako o kreowaniu korporacyjnej kultury zgtaszania
wydarzen. Pracownicy majg mozliwos¢ zgtaszania zagrozen oraz zda-
rzen powigzanych z bezpieczenstwem w chwili, gdy je zauwazg, bez
obawy przed sankcjami. Uzyskuje sie to dzieki jasnej deklaracji kie-
rownictwa o koniecznosci wykrywania wszystkich zagrozen w celu
wykonywania zadan przy wysokim poziomie bezpieczenstwa, co daje
mozliwos¢ osiggniecia zatozonych wynikéw produkcyjnych.

* Odpowiedzialnosci - nalezy zachecac i nagradza¢ za informacje doty-
czace bezpieczenstwa. Srodowisko, w ktérym nie stosuje sie sankgji,
jest fundamentem kultury zgtaszania zdarzen. Nalezy jednak jasno wy-
znaczy¢ linie dzielgcg czynnosci akceptowane od czynnosci nietolero-
wanych. Zaniedbania badz celowe naruszanie zasad i procedur nie mo-

Klich E., Bezpieczenstwodz. cyt., s. 228 - 229.
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ga byC tolerowane przez kadre kierowniczg nawet w warunkach,
w ktorych nie stosuje sie sankcji. W pewnych okolicznosciach moze
istnie¢ potrzeba stosowania sankcji. Wszyscy muszg wiedziec, co jest,
a co nie jest akceptowanym zachowaniem.

Uczenia sie —uczenie sie powinno by¢ czyms$ wiecej niz wymogiem
szkolenia elementarnych umiejetnosci, powinno by¢ procesem cig-
gtym. Pracownicy powinni mie¢ wiasciwe kompetencje, by weciggaé
stosowne wnioski z informacji o zagrozeniach i by¢ zdolni do akcepta-
cji zastosowania zmian, oraz powinni by¢ zachecani do ewoluowania
i wykorzystania swoich umiejetnosci i wiedzy w celu poprawy bezpie-
czenstwa organizacji.

Dostosowania —zdolnosci do samodzielnego podejmowania decyzji
o informowaniu w sytuacji niebezpiecznej poza ustalonym system
meldunkow.

Wyzej wymienione elementy przedstawia schemat 1

Rysunek 1. Ksztahowanie kultury zgtaszania o zdarzeniach
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w systemie zgtaszania zdarzen mozemy wyroznic trzy rodzaje sposobéw gro-
madzenia danych:

» obowigzkowe zgtaszanie zdarzen,
» poufne zgtaszanie zdarzen,
» dobrowolne zgtaszanie zdarzen.

System obowigzkowego zgtaszania zdarzen polega na tym, ze wymagane jest
zgtaszanie niektorych zdarzen zaistniatych w czasie operacji lotniczych. W tym tez
celu niezbedne jest udzielenie wskazowek dotyczacych typow wydarzen, ktore
powinny by¢ zgtaszane. Generalng zasadg powinno by¢ zgtaszanie jak najwiekszej
liczby sytuacji, ktére mogty miec¢ niebagatelny wptyw na obnizenie poziomu bez-
pieczenstwa. Jak wynika z dotychczasowej praktyki, zdarzenia zgtaszane w syste-
mie obowigzkowym w zdecydowanej wiekszosci dotyczg probleméw technicz-
nych, a nie nieprawidtowosci w postepowaniu zatég. Zdarzenia zwigzane z bteda-
mi ludzkimi zgtaszane sg rzadko. Powoduje to niestety zafatlszowanie obrazu bez-
pieczenstwa, poniewaz wiekszo$¢ wypadkow zdarza sie z powodu niedoskonatosci
w dziataniu cztowieka.

System poufnego zgtaszania zdarzen polega na nieujawnianiu tozsamosci 0so-
by zgtaszajgcej. Wykorzystanie tego systemu nie pozwala na wycigganie wnio-
skow dyscyplinarnych w stosunku do osoby zgtaszajacej. Celem poufnego zgta-
szania zdarzen jest uzyskanie wiekszej ilosci informacji o zdarzeniach wynikaja-
cych z bted6éw popetnianych przez cztowieka. System poufnego zgtaszania nie jest
jednoznaczny z systemem anonimowym. Istnieje niekiedy konieczno$¢ kontaktu z
osobg zgtaszajacg w celu uzyskania ewentualnych dodatkowych informacji umoz-
liwiajgcych identyfikacje okreSlonego zdarzenia i prowadzenie pogtebionych ba-
dan na bazie informacji z innych zrodet. W petni anonimowe zgtaszanie zdarzen
jest w praktyce nierealne, poniewaz zgtaszajgcy mogtby wykorzystac ten system
do innych celow niz bezpieczenstwo lotow.

System dobrowolnego zgtaszania zdarzen powinien by¢ uzupetnieniem syste-
mu poufnego zgtaszania zdarzen. Aby takie system spetniat swoje zadanie, zarzg-
dzajgcy powinni w jasny sposob zadeklarowac, ze zgtaszane informacje nie beda
wykorzystane przeciw zgtaszajagcemu. Wazne jest rowniez przekonanie zatog lot-
niczych i innych pracownikdw, iz informacje zgtoszone dobrowolnie bedg wyko-
rzystane jedynie w celu poprawy bezpieczenstwa lotow, a nie do oceny umiejetno-
Sci zglaszajacego. Bedzie to mozliwe jedynie w tych organizacjach lotniczych,
gdzie zatoga darzy zaufaniem swoich przetozonych. Ten system w poiskich wa-
runkach jest niestety bardzo mato skuteczny i liczba informacji uzyskanych w ten
sposob w niewielkim stopniu przektada sie¢ na poprawe bezpieczenstwa lotow.

M. Rutkowska uwaza, ze kultura lotnicza to tworzenie atmosfery zaufania za-
checajgcej do dostarczania informacji stuzacych poprawie bezpieczenstwa. Ich
analiza powinna sklania¢ nie do wyciggania konsekwencji w stosunku do o0séb,
ktore popetnity biad, ale do identyfikacji okolicznosci podczas ktérych ten biad
zostat popetniony. Jak wspomniata okolicznoSciami sprzyjajgcymi popetnianiu
btedow sa: niewlasciwe procedury, bledny system szkolenia, sprzeczne cele -
szczegOlnie konflikty pomiedzy podnoszeniem bezpieczenstwa a kosztem wyko-
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nania okre$lonej ustugi lotniczej, brak standaryzacji w szkoleniu, programach,
a zwiaszcza egzaminowaniu na réznych poziomach edukacji lotniczej, brak zaufa-
nia srodowiska lotniczego do nadzorujgcych szkolenie”'.

Z kolei L. Zbiegien-Maciag pisze, ze kultura organizacyjna polega na niepisa-
nych, czesto podSwiadomych zasadach, ktore wypetniajg przestrzen miedzy pisa-
nymi’ regutami a rzeczywistoscig™™ Natomiast dia Cz. Sikorskiego jest to system
wzorow myslenia i dziatania utrwalonych wsréd pracownikow organizacji, ktére
majg znaczenie dla realizacji jej formalnych celow™\

Aby systemy zgtaszania zdarzen byty efektywne, konieczne jest spetnienie na-
stepuj qcych warunkOw”\;

osoby zgtaszajace zdarzenia muszg mie¢ zaufanie do odbiorcy zgto-
szen i by¢ pewne, ze uzyskane informacje nie zostang wykorzystane
w irmych celach niz bezpieczenstwo lotow,

e osoby zgtaszajace musza byé przekonane, ze zgtoszenie jakiego$ okre-
$lonego zdarzenia nie obcigzy ich odpowiedzialno$cig w przypadkach,
kiedy sami byli odpowiedzialni za stworzenie sytuacji niebezpiecznej,

o w kazdej sytuacji muszg by¢ chronione dane zgtaszajacego, aby fakt
zgtoszenia zdarzenia nie miat wptywu na przebieg jego Kkariery.

W dziatania profilaktycznych nalezy dazy¢ do stworzenia takich sytuacji jak”

» powszechno$¢ i promowanie zgtoszen o bledach, naruszeniach
i zdarzeniach lotniczych,

e promowanie przyznania sie do bteddw,

e powszechne stosowanie zasad zarzgdzania ryzykiem.

Potwierdza to rowniez wieloletni badacz brytyjski J. Reason, ktory uwaza, iz
katastrofa nastepuje wtedy, gdy ludzkie btedy i stabosci systemowe uktadajg sie
wzdtuz hipotetycznej linii, ktéra pozwala przej$¢ przez kolejne wszystkie ptasz-
czyzny zabezpieczen. Poczatek ktopotow zazwyczaj jest problemem technicznym,
ale cata reszta btedow to juz wina cztowieka - cigg decyzji nieadekwatnych do
sytuacji, potgczony z niekorzystnym zbiegiem okolicznosci: ztg pogoda, niedyspo-
zycja pilota, problem technicznym badZ sprzecznymi komunikatami podawanymi
z wiezy kontrolnej™™,

Podstawg sukcesu takiego programu jest wiasciwa kultura organlzacyjna ajej
Wyzszy poziom mozna 0siggna¢ poprzez powszechne stosowanie programu ,,Just
Culture”, ktory daje mozliwoS¢ rozwiniecia systemu dobrowolnych meldunkow
0 zdarzeniach lotniczych i szerokie wykorzystanie informacji o btedach i uchybie-
niach w celu prowadzenia na tej podstawie proaktywnych dziatan profilaktycz-

Rutkowska M., Krajowa Konferencja Bezpieczenstwa Lotéw - modut dla lotnictwa og6lnego.
Warszawa 2011.

Zbiegien-Maciag L., Kultura w organizacji, PWN, Warszawa 1999, s. 15.

Sikorski Cz., Kultura organizacyjna, PWN, Warszawa 2002, s. 4.

Klich E., Bezpieczenstwo..., dz. cyt., s. 229-230.

Tsmzc s 230 ) )
Reason J., ""'Achieving a safe culture: theoiy andpractice”, Work & Stress, 1998, t. 12, nr 3,
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nych. Bowiem kazdy bitad, naruszenie zasad wykonywania lotu czy jakiekolwiek
inne uchybienie jest elementem ciggu zdarzen, ktory, nieprzerwany w odpowied-
nim czasie, moze doprowadzi¢ do groZznego w skutkach wypadku.

Istotg tego programu jest stworzenie w organizacji lotniczej klimatu otwartosci
w sprawach majgcych zwigzek z bezpieczenstwem lotow. Kierownictwo powinno
wspiera¢ system dobrowolnych meldunkéw i wspiera¢ przyznawanie sie do ble-
dow. Powinno rowniez tworzy¢ atmosfere, w ktorej ludzie bedg potrafili rozpoznad
zagrozenia i ocenic¢ ryzyko nie tylko w obrebie ich funkcjonalnosci, ale réwniez
wykrywac inne zagrozenia i reagowac na nie poprzez powiadomienie wiasciwych
osob odpowiedzialnych za bezpieczenstwo. W tym celu wszyscy pracownicy po-
winni przejs¢ odpowiednie szkolenia i poprzez system wyrdznien powinni by¢
motrowani do ujawniania wykrytych zagrozen. Elementem programu ,,Just Cul-
ture powinien by¢ rowniez wihasciwy obieg informacji o problemach zwigzanych z
bezpieczenstwem, promowanie pozytywnych zachowan. Nalezy chroni¢ dane oso-
bowe 0s0b zgtaszajgcych i zabezpieczac je przed ewentualnymi sankcjami. Sankcje
powinny dotyczyC jedynie przypadkow znacznych zaniedban, czynnosci niezgod-
nych z prawem i dziatan przestepczych. Pozostate uchybienia trzeba szczegotowo
analizowac, a wnioski wykorzyst}rwa¢ do wykrywania stabosci organizacji lotni-
czej w takich sektorach jak szkolenie lotnicze, zabezpieczenie dziatan, obstuga
techniczna, w3*oczynek itp. i do dziatalnosci profilaktycznej™:

W tradycyjnym podej$ciu do problemdéw bezpieczenstwa karanie za biedy
i niewielkie nawet naruszenia jest ciggle stosowane. Karanie jest bowiem atrakcyj-
ne z kilku powoddéw. Ukaranie ,,sprawcy” powoduje, ze obiegowg staje sie ocena,
ze to jedynie ukarany przyczynit sie do zaistnienia zdarzenia. Nie wyjasnia sie[
dtaczego popetniony zostat btad, jaki wptyw na nieprawidtowe czynnosci ukarane-
go miat system doboru, treningu, planowania, wypoczynku itp. Ukaranie ,,spraw-
cy zdarzenia zdejmuje wiec odpowiedzialno$¢ z przetozonych, kojarzy sie z jedng
przyczyng zdarzenia i jest naturalnym sposobem myslenia cztowieka. Skoncentro-
wanie czynnosci profilaktycznych na operatorze czesto upraszcza problem i za-
ciemnia obraz catego zdarzenie i moze powodowac zastosowanie indywidualnych
zastosowan w stosunku do okreSlone zatogi, mimo ze problem tkwi w systemie.
Przez takie czynnosci zmniejsza sie skutecznos¢ profilaktyki.

Punktem wyjsécia wszelakich zmian w zarzadzaniu bezpieczenstwem jest po-
siadanie  catkowitej wiedzy na temat jego =zagrozen, uwarunkowan
i zarysowujgcych sie ewentualnych trendow. We wspotczesnym podejsciu do bez-
pieczenstwa w totnictwie coraz wieksza role odgrywa kompleksowe wykorzystanie
danych. Obok danych pozyskiwanych z badan wypadkéw lotniczych i obowigzko-
wego meldunku zdarzen lotniczych, coraz wieksza role w zarzadzaniu bezpieczen-
stwem odgrywaja dane dobrowolnego oraz poufnego raportowania o wydarze-
niach. Oznacza to, ze materiat wyjsciowy do dalszych analiz stanu bezpieczenstwa
wierniej opisuje rzeczywisto$¢ i stanowi lepszg baze do formutowania ocen i re-
komendacji stuzacych poprawie istniejacego stanu rzeczy. Coraz powszechniejsze

Just Culture, Workshop, Bruksela 11.12.2003.

28






poprzez proaktywne zbieranie niezbednych informacji i danych. Jako szczegdlnie
uzyteczne formy funkcjonalnosci w tym obrebie, obok monitorowania biezgcego
stanu bezpieczenstwa, uwazane sg analizy i studia bezpieczenstwa, audyty bezpie-
czenstwa oraz przeglady bezpieczenstwa. Wartym zauwazania jest podkre$lanie
w tym konteks$cie zagrozenia brakiem kompletnej petnej obiektywnosci {bias) wy-
stepujace na poziomie indywidualnym i organizacyjnym.

Pojecie bezpieczenstwa jest SciSle powigzane z potrzebami i percepcja podmio-
tu definiujgcego je. W lotnictwie bezpieczenstwo jest definiowane dla okreslonych
dziedzin funkcjonalnosci i dziatalnosci podmiotéw lotniczych oraz w odniesieniu
do zréznicowanych rodzajow zagrozen. Analogicznie do innych dziedzin funkcjo-
nowania spoteczenstwa, w lotnictwie podejmowane sg dziatania, ktérych celem
jest utrzymanie pozgdanego poziomu bezpieczenstwa. W ostatnich latach dziatania
te przybierajg charakter systemowy. Formalizowane sg dziatania zarzadzania bez-
pieczenstwem w lotnictwie i tworzone sg systemy zarzgdzania bezpieczenstwem
w podmiotach lotniczych. Rekomendacje ICAO w sektorze zarzadzania bezpie-
czenstwem w lotnictwie zostaty sformutowane dla miedzynarodowej komunikacji
lotniczej, stanowig punkt odniesienia do zarzgdzania bezpieczenstwem w innych
rodzajach lotnictwa. Wdrazane w zaleznos$ci od potrzeb rozwigzania bedg przyczy-
niaC sie do podniesienia stanu bezpieczenstwa. Diugofalowych korzysci wynikaja-
cych z zarzadzania bezpieczenstwem nalezy szczegélnie oczekiwaé w zwigzku
z przyjeciem systemowego podejscia do bezpieczenstwa oraz budowaniem organi-
zacyjnych kultur bezpieczenstwa.
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stywanych proceséw wynika z koniecznosci ujmowania zarzadzania w sposob
zintegrowany, nie za$ jako osobnych podsystemow. Logistyka produkeji jako
gfowny element przedsiebiorstwa produkcyjnego stanowi swego rodzaju potaeze-
nie logistyki zaopatrzenia i logistyki dystrybucji. Dlatego przedsiebiorstwa pro-
dukcyjne muszg zajmowac sie wszystkimi fazami zycia produktu, poczagwszy od
projektowania poprzez wytwarzanie i biezacg eksploatacje wyrobu na wycofaniu
wyrobu z eksploatacji koriczac. W dzisiejszych czasach przedsiebiorstwa produk-
cyjne majg o wiele szerszy zakres dziatan, a eo za tym idzie wykorzystywane pro-
cesy logistyczne nie dotyczg jedynie sfery produkcji, lecz o wiele szerszego zakre-

Tylko dziatajagc w taki sposdb sg w stanie zapewni¢ odpowiedni poziom Swiad-
czonych ustug, ich jakos¢ oraz zadowolenie klienta™.

Gtownym zadaniem przedsiebiorstw produkcyjnyeh jest w)d:warzanie débr,
dlatego tez procesy z tym zwigzane majg w tym przypadku najwieksze znaczenie.
Poprzez proces produkeyjny rozumiemy eatoksztatt zjawisk i celowo podejmowa-
nych dziatan, ktére sprawiajg ze w przedmiocie pracy poddanym ich oddziatywa-
niu stopniowo zachodzg pozadane zmiany, dajgce w efekeie zamierzony wyrob™.
Planowanie produkcji jest procesem majagcym na celu okreslenie, co bedzie produ-
kowane, w jakieh iloSciach i w jakim terminie oraz zawiera programy produkcyj-
N€  Wazne jest rowniez przeprowadzenie procesu kontroli, majaee na eelu spraw-
dzenie zgodnosci iloSci wyprodukowanych towar6éw z zamowieniem oraz ze spe-
eyfikacjag. We wspotczesnych przedsiebiorstwach produkcyjnych majg miejsce
takze procesy obstugi posprzedaznej oraz usuwania odpadow™\,

W przedsiebiorstwie produkeyjnym bardzo istotny jest proces zakupu
i odpowiednia organizacja dostaw. Warunkuje to bowiem wiasciwy doptyw stru-
mieni surowcow i materiatdbw do przedsiebiorstwa, odpowiednig ich jakos$¢, czy
rninimalizacje kosztow zaopatrzenia. Niezbedne jest zaplanowanie potrzeb mate-
riatowych, poniewaz wptywa to na iloS¢ i rodzaj zamawianych surowcow
i materiatbw. Do podstawowych czynnosci zwigzanych z organizacja dostaw zali-
czamy. opracowanie zamoéwienia i ztozenie go u dostawcy, ewidencje ztozonych
zamOwien i Sledzenie ich realizacji, monitorowanie nadchodzacych dostaw oraz
zapewnienie niezwtocznego wiasciwego odbioru iloSciowo-jakoSciowego oraz
zaptate za dostawe™.

Procesy magazynowania sg nieodtgczng cechg przedsiebiorstw produkcyjnyeh,
poniewaz nie jest mozliwe catkowite wyeliminowanie zapasow. W magazynach
sktadowane sg zaréwno surowce i materiaty niezbedne do produkcji, jak réwniez
potwyroby i wyroby gotowe. Zadaniem magazynu jest fizyczna ochrona zapaséw
oraz petnienie funkcji manipulacyjnych, ktére obejmujg czynnos$ci przyjecia i wy-
dania, a takze przemieszezania zapasow wewnatrz magazynu. Dok}adniej w proce-

Szymonik A., Logistyka produkcji, Difin, Warszawa 2012, s. 33-34.
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sie magazynowania mozemy wyrdznic: przyjmowanie débr materialnych, ich ewi-
dencjonowanie, przeprowadzanie czynnosci manipulacyjnych, przechowywanie,
ochrong, kompletowanie i wydawanie™.

Jednostka tadunkowa uformowana w procesie produkcji poddawana jest proce-
sowi pakowania. Ma to przede wszystkim za zadanie zabezpieczenie produktu
zarobwno podczas magazynowania jak i transportu. Pozwala dostarczy¢ produkt do
klienta w nienaruszonym stanie.

Ostatnim etapem produkcji jest paletyzacja. Zapakowany produkt lub opako-
wanie zbiorcze nalezy utozy¢ na kolejnych warstwach palety az do zadanej wyso-
kosci lub ciezaru catego stosu. Mozemy tez mie¢ do czynienia z procesem depale-
tyzacji, czyli roztozeniem palety w jej miejscu docelowym. Produkty utozone na
palecie czesto stanowig potprodukt i sg bezposrednio przektadane na linie PMduk-
cyjne. Obecnie proces paletyzacji i depaletyzacji jest bardzo zautomatyzowany

ROLA PRACOWNIKOW W KAIZEN W PODNOSZENIU JAKOSCI

Kaizen to filozofia zarzadzania polegajgca na ciagtym doskonaleniu. Mowi
ona, ze ,,tysigc drobnych krokow moze doprowadzi¢ do wiekszego sukcesu niz sko-
ki innowacyjne'\. Japonskie stowo ,,kai’’ oznacza ,,zmiane , natomiast ,,zen -
»dobry”. Pojecie to jest ttumaczone jako ciggta seria niewielkich usprawnien
wszystkich aspektow dziatalnosci przedsiebiorstwa. Doskonalenie odbywa sie
stopniowo, z wykorzystaniem stosowanych juz narzedzi lub systemow. Dzieki
temu nie trzeba angazowaC zewnetrznych specjalistow ani znacznych srodkow
finansowych. Twdrca oraz propagator tej koncepcji - Masaki Imai - twierdzit, ze
mate rzeczy nalezy robi¢ coraz lepiej, nieustannie podwyzsza¢ standardy,
a kazdego kolejnego dnia by¢ lepszym niz poprzedniego. Kaizen moze byc zorien-
towane na: ,,poprawe produktywnosci, usprawnianie organizacji, doskonalenie
stanowisk pracy, redukcje strat, na rozwigzywanie doraznych probleméw oraz na
poszukiwanie sposobow obnizania kosztow produkcji

Cechy charakterystyczne tej filozofii to szczego6lnie: dtugookresowe skutkl
powolne tempo wprowadzania, rozszerzajgce sie ramy czasowe, uczestnictwo
wszystkich zatrudnionych, grupowy wysitek, utrzymywanie istniejgcego stanu oraz
usprawnianie™ Waznym elementem jest standaryzacja oraz system wspomagajacy
utrzymanie poziomu zmian. Istnieje tutaj zalozenie, ze bez jego zachowania nie
mozna podejmowac kolejnych krokéw. Kaizen wigze sie takze z przesunigciem
nacisku z kontroli zewnetrznej na samokontrole. Dziatanie to ma sprawic, by kaz y
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Szymonik A., dz. cyt., s. 204-208. mocii”
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czut sie odpowiedzialny za swoje wyniki i wypraeowal wysokie zaangazowanie
w osigganie jakosci.

Wszyscy pracownicy powinni czu¢ sie wspotodpowiedzialni za przedsigbior-
stwo, jednak zaangazowanie musi zaczynaC sie na szczycie firmy. To naczelne
Kierownictwo oraz dyrektorzy i kierowniey wyzszych szczebli muszg pierwsi za-
demonstrowaé swdj powazny stosunek do jako$ci. Najwyzsze kierownictwo po-
winno wiec zacheca¢ ludzi do dostrzegania niezbednych usprawnien i rozwija¢
przedsiewziecia umozliwiajgce ich wdrozenie. To jest wiasnie klucz do sukcesu —
skupienie uwagi pracownikéw na doskonaleniu wiasnej pracy, czyli tego, co maja
pod kontrolg. Niezbedne jest rowniez rozwijanie zespotowego podejsSeia do roz-
wigzywania problemdw i dobrej komunikacji oraz zapewnienie dostepu do pewnej
i dokfadnej informacji. Srednie kierownictwo musi wyjasni¢ zasady kaiz*n swoim
podwtadnym oraz sprawi¢ zrozumiatym swoje zaangazowanie. Ponadto, podwiad-
ni muszg wiedzie¢, ze ich wysitki i osiggniecia zostang uznane i nagrodzone.

Jakos¢ jako poszukiwanie satysfakcji klienta musi by¢é zaprojektowana
w catym systemie organizacji i wpojona wszystkim zatrudnionym w niej pracow-
nikom. Jesli kierownictwo nie dostrzega powagi swej roli i nie czuje odpowie-
dzialnosSci zwigzanej z zapoczatkowaniem i wdrozeniem kaizen, zadne zasadnicze
zmiany nie zajda. Zaangazowanie lub jego brak tatwo daje sie zauwazy¢. Chocby
w firmach rozwieszono plakaty o kampanii na rzecz jakoSci, nietrudno wykry¢
fatsz, gdy mowi sie ludziom, aby nie martwili sie problemami zjakoScig i nieza-
dowoleniem klientéw, gdy nie motywuje sie ich do nieustannego, krytycznego
badania wszystkich proceséw, w ktorych uczestnicza, celem usuniecia dziatan
bezproduktywnych lub strat. W sprawy jakosci musi by¢ zaangazowana cata firma,
kazdy dziat i kazdy pracownik na kazdym szczeblu.

Za jako$¢ jest odpowiedzialny proces.™ Gtownym celem udoskonaler jakosci
wewnatrz organizacji jest wiec ,,odchudzanie” tych proceséw, czyli zapobiezenie
wszelkim wadom i problemom, co prowadzi do obnizki kosztow. Poprawa ze-
wnetrznej jakosci jest natomiast ukierunkowana na zwiekszenie zadowolenia klien-
ta zewnetrznego, a dzieki temu pozyskanie wiekszych przychoddw i wiekszego
udziatu w rynku. Procesy przebiegajg na kazdym szczebtu firmy i uczestniczg w
nich wszyscy pracownicy. W kaizen obowigzkiem kazdego pracownika jest
usprawnianie wiasnej pracy, np. swojego stanowiska, ktore przeciez zna najlepiej.
Pracownicy muszg kierowa¢ uwage na niewielkie, lokalne zmiany, ktdére moga
przeprowadzi¢ sami lub w zespotach roboczych. Sg oni blisko procesow i klien-
tow, co oznacza, ze dysponujg informacjami lepszym i Swiezszymi niz menedze-
rowie. Z reguty przetomowe udoskonalenia oraz innowacyjne pomysty nie pocho-
dza od ludzi pracujacych razem na co dzien, lecz od zespotéw miedzyfunkcyjnych,
ktore powolywane sg w trakcie specjalnych sesji. Nalezy jedynie zapewni¢ im
czas, by mogty pozna¢ proces i oczekiwania klientow, postawi¢ przed nimi ambit-
ny cel oraz da¢ upowaznienie do dokonywania zmian, by osiggnety rewolucyjne
rezultaty. Zatozenia, jakimi powinien kierowac sie menedzer to ,,fakty, ze ludzi nie

Lock D. (red.), Podrecznik zarzadzania jako$cig. Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa
2002, s. 28.
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trzeba zmusza¢ do dobrej pracy, ze ludzie chcg mie¢ osiggniecia, doskonali¢ sie,
mie¢ wptyw na wiasne wyniki i ze potrzebujg wyzwania dla swoich zdolnosci ”

Jednym ze sposobdw angazowania pracownikow do wigczenia sie w ciagte do-
skonatenie oraz nakianiania ich do wykonywania swej pracy z uwagga i refleksja
jest system zgtaszania propozycji. Dzieki temu kazdego dnia podnoszg oni swoje
umiejetnosci oraz nabierajg wiecej pewnosci siebie. Ponadto procesy, przy ktorych
pracuja, przynosza znacznie lepsze wyniki. Stopniowe wprowadzanie zmian spra-
wia, ze ,powazna porazkajest wiasciwie niemozliwa , a , mate potkniecia prze-
radzajg sie w wielkie lekcje Odnoszenie przez pracownikéw matych sukcesoéw
oraz zachecanie ich do ciggtej nauki wzmacnia ich zaufanie do stosowanego sys-
temu, a takze zwieksza ich identyfikacje z nowymi metodami pracy.

CHARAKTERYSTYKA PRZEDSIEBIORSTWA
ASMET SP.Z20.0. SP. K.

ASMET jest obecnie jednym z najwiekszych polskich przedsiebiorstw dostar-
czajacych elementy ztgczne. Firma ta zajmuje sie takze produkcjg przemystowych
odtewow atuminiowych oraz galwanicznych powtok cynkowych, a takze elemen-
tow zigcznych, stosowanych w instalacjach przemystu chemicznego, petroche-
micznego i energetycznego. Wiasne zaptecze produkcyjne umoztiwia wykonywa-
nie wyrobow wedtug indywidualnych wymagan kazdego klienta. Dzieki dwom
centrom logistycznym, dwom zaktadom produkcyjnym, wiasnym gatwanizemiom
i liniom hartowniczym firma posiada duzy potencjat do sprawnej obstugi Klienta.
Jej zadaniem jest ciggte usprawnianie tego procesu, co jest w stanie osiggng¢ mie-
dzy innymi poprzez zakup nowoczesnych maszyn produkcyjnych, rozbudowywa-
nie zaplecza magazynowego, wdrazanie systeméw logistycznych opartych o filo-
zofie KanBan oraz inwestycje w kadre pracowniczg, organizujac dla niej r6znego
rodzaju szkolenia.

Przedsiebiorstwo implementuje zasady filozofii japonskiej, jest otwarte w po-
dejsciu do wymiany doswiadczen. Wyrdznia sie dbatoScig o stanowiska pracy,
w szczegOtnosci czystos¢, wysoka kulturg organizacyjng oraz sposobem podejscia
do zarzadzania. Wykorzystuje dobre doswiadczenia zaczerpniete z Generat Etectric
oraz stosuje rownie dobre rozwigzania uzywane w koncernie Bosch Und Siemens

) e e i A

Ha“i%&ﬂlfw‘ wspotpracuje z licznymi instytucjami naukowymi, taf<imi jaf< Rkaae-
mia Gorniczo-Hutnicza oraz Instytut Podstawowych Probleméw Techniki PAN.
Dzieki tej wspotpracy mozliwe jest wykorzystanie zdobyczy nauki polskiej, co
przyczynia sie do wdrazania nowych technologii. ASMET jest bowiem jednym
z przedsiebiorstw, ktore postrzega jako$SC jako najwazniejszy element trwatego
powodzenia firmy, poniewaz utozsamia jg z zadowoleniem klientéw. Dia potwier-

THITD s 39 . - . : .

J. Miller i in., Kultura Kaizen. Budowanie i utrzymanie kultury ciggtego doskonalenia, ttum.
D. Gasper, MT Biznes Ltd, Warszawa 2014, s.170.
6 Tamze.
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dzenia swojego zaangazowania w kwestie jakosci wdrozyt System Zarzgdzania
Jakoscia (1997) i Srodowiskiem (2004) zgodny z normami ISO 9001:2008 oraz
ISO 14001:2004. Firma ta posiada takze certyfikat wytworcy materiatdbw ws PED
(97/23AVE). A
Przedsiebiorstwo to osiggneto swojg pozycje poprzez oferowanie klientom wy-

robow i ustug o wysokiej jakosSci. Jej zapewnienie stanowi nadrzedne zadanie Kie-
rownictwa oraz wszystkich pracownikéw, ktorzy Swiadomi sg jej decydujgcego
wptywu na sukces. W firmie doskonalone sg metody pracy, pracownicy ciggle
podnoszg swoje kwalifikacje. ASMET stosuje 8 zasad zarzadzania jakoscia, tj.:

podejscie procesowe,

podejscie systemowe do zarzadzania,

przywdédztwo,

wzajemne korzystne powigzania z dostawcami,

ciggte doskonalenie,

zaangazowanie ludzi,

podejmowanie decyzji na podstawie faktéw,

orientacja na klienta.

PROCESY LOGISTYCZNE W PRZEDSIEBIORSTWIE
ASMET SP. Z20.0. SP. K.

W przedsiebiorstwie ASMET stosowane sg takie procesy logistyczne jak pro-
ces produkcji i dystrybucji. Firma ASMET zajmuje sie bowiem produkcjg S$rub,
odlewow i stopow AL. Produkuje i dystrybuuje takze elementy ztgczne specjalne
oraz importuje i eksportuje swoje produkty.

Proces produkcji rozpoczyna sie w momencie przyjecia zamowienia od klienta.
Jego realizacja przeprowadzana jest w sposdb szybki i skuteczny. Wazna jest wia-
Sciwa reakcja na potrzeby klientow, aby byli oni zadowoleni ze $wiadczonych
przez firme ASMET ustug. Dostawa wyrob6éw na linie montazowe jest kolejnym
etapem procesu produkcji i odbywa sie z wykorzystaniem dwdéch systemow, JiT
oraz KanBan. Ma to na celu przede wszystkim zapewnienie ptynnosci dostaw oraz
kompleksowgq realizacje zamdwien. Istotne jest takze bezpieczenstwo ijakos¢ do-
starczanych wyrobdw oraz Swiadczonych ustug.

System JiT stosowany jest w celu redukcji kosztow poprzez eliminowanie za-
pasOw bezpieczenstwa. Charakteryzuje sie rdwniez krotkimi seriami produkcyjny-
mi, kontrolg jakoSciowg catego procesu, partnerskimi stosunkami z dostawcami
i klientami, a takze zaangazowaniem pracownikow w rézne aspekty funkcjonowa-
nia przedsiebiorstwa. Ponadto firma ASMET posiada jedno Zzrédto zaopatrzenia,
dzieki czemu czas dostaw materiatow jest mozliwie kroétki.

System KanBan ]Qst samoregulujgcym sie narzedziem operacyjnego sterowania
produkcjg i zapasami, ktéry pozwala na wizualizacje przeptywu materiatow
w przedsiebiorstwie. Jego dziatanie nie opiera sie 0 zaden zatozony wcze$niej plan,
lecz sterowany jest zdarzeniami, wystepujacymi bezposrednio na produkcji. Zo-
rientowany jest na zapewnienie krotkiego czasu przetwarzania oraz niskich zapa-
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sow przy terminowosci realizacji. Jest to mozliwe, poniewaz wielko$¢ produkcji
jest scisle dopasowana do liczby zamowien, a kontrola jakosci odbywa sie na kaz-
dym etapie procesu. System ten pozwala na prawie catkowitg eliminacje magazy-
néw. Magazynowanie przedprodukcyjne, poprodukcyjne i miedzyoperacyjne jest
niewielkie, gdyz wszelkie materiaty od dostawcow sg dostarczane dokfadnie na
czas i taka sama sytuacja ma miejsce, jesti chodzi o wysytke wyrobu gotowego.
Idee tego systemu mozna przedstawic jako "7 x zadnych™:
zadnych brakdw,
zadnych opdznien,
zadnych zapasow,
zadnych kolejek,
zadnych bezczynnosci,
zadnych przemieszczen,
zadnych zbednych operacji technologicznych i kontrolnych.
Podstawowym elementem tego systemu sg karty KanBan, ktore peinig rote zie-
cenia produkcyjnego i dokumentu opisujgcego zawarto$¢ pojemnikéw. Gtdwnym
zadaniem tej karty jest przekazywanie informacji o potrzebie przeptywu materia-
tow podczas produkciji.
Koncowym etapem procesu produkcji jest kompletacja zamowienia.

Rysunek 1 Elastyczne systemy obstugi vt (48godzin)

Zrodto: ASMET Kanban 2012 r. - prezentacja przedsiebiorstwa.
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Rysunek 1 Elastyczne systemy obstugi v2 (do 24 godzin)

Zrodto; ASMET Kanban 2012 r. - prezentacja przedsiebiorstwa.

UDOSKONALENIA PROCESOW WPROWADZONE )
W ASMET SP.Z20.0. SP. K. I ICH SKUTKI W OBSZARZE JAKOSCI

Na poprawe jakosci proceséw skitadajg sie takie dziatania, jak: skracanie czasu
od rozpoczecia pierwszej czynnosci do zakonczenia ostatniej, poprawa komunika-
cji miedzy pracownikami, lepsze zaprojektowanie stanowiska pracy, eliminowanie
niepotrzebnych czynnosci oraz wszelkich innych Zrodet braku wartosci. Podstawa
dziatan doskonalgcych w firmie ASMET jest narzedzie 5S: selekcja, systematyka,
sprzatanie, standaryzacja oraz samodyscyplina. Pozwala ono podnies$¢ jako$¢ wy-
robow i Swiadczonych ustug, bezpieczenstwo oraz wydajnos$¢ pracy, a takze satys-
fakcje pracownikdéw. Zmniejsza koszty dziatalnosci, zwieksza stabilno$¢ procesow
I przyczynia sie do rozwoju przedsiebiorstwa. Pracownicy w ramach codziennych
czynnosci dbajg 0 swoje stanowiska pracy. Dbatos¢ ta polega nie tylko na systema-
tycznym sprzataniu miejsca pracy, ale rowniez na zachowaniu jego ergonomii oraz
funkcjonalnos$ci - wszystkie potrzebne rzeczy zawsze sg na swoim miejscu. Wazne
sg takze czytelne instrukcje, karty pracy (wspomniana juz standaryzacja) oraz cig-
gte doskonalenie - kluczowy element filozofii firmy. Pracownicy angazujg sie
rowniez w doskonalenie procesdbw wewnetrznych, co robig indywidualnie lub
w matych zespotach. Projektujg w tym celu wizualizacje usprawnien lub uzupet-
niajg karty usprawnien.

Karta usprawnien skfada sie z dwdch czesci. Pierwsza z nich wypetnia pracow-
nik. Najpierw zaznacza on obszar, ktérego dotyczy wniosek: cztowiek/pracownik,
maszyna/narzedzie, materiat/magazynowanie, narzedzie, proces/technologia, pozo-
stata infrastruktura, inne. Nastepnie podaje on krotki opis problemu, a w ostatnim
punkcie dzieli sie¢ swojg propozycjg zmiany/usprawnienia. Drugg cze$¢ wypetnia
przedstawiciel Zespotu 5S w porozumieniu z resztg jego cztonkéw. Zespot ocenia
problem jako przyjety do analizy, bezpodstawny lub wymagajacy wyjasnienia.
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w ostatnim przypadku karta zwracana jest do wnioskodawcy z prosbg o petniejszy
opis problemu lub usprawnienia. Nastepnie, jezeli problem zostaje przyjety, w
wyniku analizy Pareto Zespot 5S podejmuje decyzje o realizacji w trybie operacyj-
nym (,,od reki”), realizacji w ramach podzespotu zadaniowego lub czasowym od-
tozeniu sprawy do ponownej analizy w kolejnym miesigcu. Przyktadem uspraw
nienia zaproponowanego przez praeownika firmy ASMET i z powodzeniem wdro-
zonego jest pomyst tub z rur PCV do magazynowania opasek kablowych. Proble-
mem byty duze gabaryty i mocno utrudnione pietrowanie pojemnikéw z diugimi
opaskami. Zastosowane rury ustawione w pionie zajmujg matg przestrzen i znako-
micie spetniajg role tuby - magazynu dla opasek. Pomyst ten przyczynit sie do
poprawy jako$ci procesu magazynowania poprzez lepsze zaprojektowanie stanowi-
ska pracy oraz wykorzystanie przestrzeni magazynowej.

Innym usprawnieniem w duchu 5S byto wprowadzenie karty oceny czystosci
i porzadku wozka magazynowego spalinowego. Kazdy pracownik poddawany jest
kontroli stanu stanowiska roboczego. Na karcie pojawia sie szereg pytan zwigza-
nych z porzadkiem na wodzku ijego czystoScig oraz skala ocen od 1do 5, a takze
miejsce na ewentualne uwagi. Wspomniane pytania dotyezg zalegania kurzu na
wozku, zabrudzen olejem lub smarami, rozsypanych na waézku detali, uszkodzen
kot, siedziska, konstrukcji lub obudowy, a takze ewentualnych innych wad, polu-
zowanych $rub oraz czytelnosci i aktualnosci wszystkich oznaczen i tabliczek
znamionowych. Ocena minimalna to 4.0, natomiast cel to 5.0. Z tych ocen wyli-
czana jest $rednia miesieczna, kwartalna oraz roczna dla kazdego pracownika. Na
innych stanowiskach karta oceny czystosei i porzadku bedzie zawierata inne pyta-
nia, np. o zaleganie kurzu na regatach, poustawianie palet w obrebie markerow,
uszkodzenia kartonow, palet, belek, ndg lub tgcznikow, czytelno$¢ naklejek na
regatach, a takze palety lub jakiekolwiek niepotrzebne przedmioty pozostawione na
drodze dojazdowej, wihasciwe opisanie Srodkdéw czystosci, odpowiednie miejsce
przechowywania kaskow i kurtek, widocznos¢ linii wyznaczajacych stanowisko
pracy, obecno$é przedmiotéw nieoznaczonych.

Utrzymywanie czystosci i porzadku w miejscu pracy pozwolito na ogranicze-
nie czynnosci nie dodajgcych wartosci, co przetozyto sie bezposrednio na wzrost
wydajnosci pracownikdéw. Ponadto magazyn po zmianach wywiera pozytywne
wrazenie na obecnych i potencjalnych klientach, dostawcach oraz innych osobach
odwiedzajacych firme.

PODSUMOWANIE

Podsumowujac, nalezy zauwazy¢, iz wnioski ptynace z badan empirycznych
proceséw w przedsiebiorstwie ASMET w petnej rozciaggtosci pokrywaja sie z teo-
retycznymi przestankami omowionymi na wstepie na podstawie literatury.

Ciagte doskonalenie procesow logistycznych jest szczegolnie istotne dla pra-
widtowego funkcjonowania kazdego przedsiebiorstwa. Przy aktywnym zaangazo-
waniu wszystkich pracownikéw firmy mozna osiggng¢ wyrazng poprawe jakosci.
Usprawnienia zaproponowane przez pracownikdw na ich wiasnych stanowiskach
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pracy moga by¢ innowacyjne i znacznie utatwia¢ prace, poprawiajac efektywnosc.
Jest to bez watpienia skuteczna metoda doskonalenia proceséw zaprojektowanych
na wyzszych szczeblach zarzadzania. Dlatego tez wiecej przedsiebiorstw powinno
korzystac z filozofii Kaizen i odpowiednio motywowac pracownikow do aktywne-
go udziatu w doskonaleniu pracy na wiasnych stanowiskach oraz wykazywania

inicjatywy.
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Rola metody mapowania strumienia wartosci
w zarzgdzaniu tancuchem dostaw

WSTEP

tancuch dostaw obejmuje wszystkie dziatania, poczagwszy od pozyskiwania
podstawowych surowcow a skonczywszy na sprzedazy koncowemu nabywcy pro-
duktu finalnego i utylizacji tego co z niego zostaje po zuzyciu. A zatem idac za
definicjg A. Harrisona i R. van Hoek™ taricuch dostaw to sie¢ partneréw, ktorzy
w ramach wspéinego dziatania przeksztatcajg podstawowy surowiec (w faza zao-
patrzenia) w wyréb gotowy (faza dystrybucji) o okreslonej wartosci dta koncowych
nabywcéw i zagospodarowujg zwroty na kazdym etapie.

To co jest bardzo istotne to kazdy partner w fancuchu dostaw jest odpowie-
dzialny za proces w ktorym bierze udziat. _ s n e

Natomiast pojecie zarzadzania tancuchem dostaw, jak wspomina Paul K
Murphy jr oraz Donald F. Wood™ wywodzi sie z publikacji na temat logistyki.
Ponadto termin ,logistyka” i ,,zarzadzanie tancuchem dostaw” czesto sg stosowane
zamiennie. W fatach dziewiecdziesigtych wysunieto rézne propozycje detimcji
fancucha dostaw jak i zarzadzanie nim. J. Turner zinterpretowat zarzadzanie an-
cuchem dostaw jako technike zorientowang na wszystkie punkty stylm w faincuchu
dostawcéw surowcow poprzez produkcje az do ostatecznego klienta. Jako strate-
gie opartg na wspoOtpracy zorientowanej na powigzaniach operacji biznesowyc
miedzy przedsiebiorstwami okreslit D. Bowesox™ natomiast M. Christopher przed-
stawit zarzadzanie tancuchem dostaw jako zarzadzanie relacjami z dostawcami
i kKlientami w gore i dét tancucha w celu dostarczenia najwyzszej wartosci dla
klientow."® Christopher zaznacza rowniez, iz w zarzadzaniu tancuchem dostaw
chodzi raczej podej$cie do wspotpracujacej w taricuchu dostaw grupy partnerow,
ktore likwiduje wiele istniejacych miedzy nimi barier co w rezultacie pozwoli na

6 Harrison A., Remko van Hoek, Zarzgdzanie logistykg, Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne,
Warszawa 2010, s. 32 - 35. P « N utTe toxt
6 Paul R. jr Murphy, Donald F. Wood, Nowoczesna logistyka. Wydawnictwo HELION,
Gliwice 2011, s. 119. ) e, We d-#

68 Turner Jerry R., Integrated Supply Chain Management Whats wrong with this Picture.,
Industrial Engineering, vol. 25, No. 12/1993, pp. 52. E =i i m

® Rutkowski K., Zarzadzanie tancuchem dostaw - préba sprecyzowania terminu i okreslenia
zn'faz"™owz/og/5/>"MAzi?, Gospodarka Materiatowa i Logistyka, nr 12/2004.
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Improving Ser\fice, Financial Times Management, London 1998, p.I8.
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efektywne zarzadzanie przeptywem.”” Takie podejScie wowczas zaktada nie tylko
realizowanie oraz kontrolowanie lecz rowniez projektowanie przeptywu débr przez
caty tancuch dostaw.

Idac tg definicjg zarzadzanie tancuchem dostaw polega na planowaniu
i sterowaniu wszystkimi procesami, ktére sprzegajg partnerow w tancuchu dostaw,
czyli od dostawcow surowcOw az po koncowego nabywce. Strukture fancucha
dostaw przedstawiono na rys. 1, w ktérym kazdy partner/ogniwo moze taczy¢ sie
z wietoma dostawcami i nabywcami.

Rysunek t. Sie¢ dostaw

-strumien zaopatrzenia- -Strumien dystrybucji-
n
r
PJ
Il
-Strona zakup6w- -Przetwarzanie- -Strona sprzedazy-

-Zarzadzanie taficuchem dostaw-

Zrédto: Opracowane na podstawie: Bendkowski J., Radziejowska G., Logistyka zaopa-
trzenia w przedsiebiorstwie, Gliwice, 2005.

Jednym z zadan zarzadzania taricucha dostaw jest utrzymanie ciggtego prze-
ptywu débr od Zrédet do kornicowego nabywcy w czasie. Wymiar czasu jest na tyle
istotnym elementem, iz kazde ogniwo powinno staraC sie by komponenty prze-
mieszczaty sie wzdtuz tancucha jak najszybciej. Surowce, komponenty powinny
przeptywac nieprzerwanie przez tancuch dostaw w sposéb zharmonizowany oraz
zaplanowany. Oznacza to wowczas brak przestojow, zakidcen jak réwniez niepo-
trzebnych nadwyzek poziomu zapaséw a wszystkie potrzebne surowce, komponen-
ty trafiajg doktadnie tam oraz w tym czasie kiedy sg potrzebne. To powoduje spoj-
rz%nia_ catoSciowego na przeptyw débr w danym tancuchu co czesto nie jest fatwym
zadaniem.

Kot S., Starostka Patyk M., Krzywda D., Zarzadzanie fahicuchami dostaw. Wydawnictwo
Politechniki Czestochowskiej, Czestochowa 2009, s. 15.
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Ponadto bardzo istotnym elementem w przeptywie débr jest rébwniez przeptyw
informacji, ktorymi rowniez nalezy zarzadza¢. Kazde ogniwo w tancuchu dostaw
powinno by¢ "wiasciwie informowane". " Proces realizacji zapotrzebowania powi-
nien mie¢ charakter zintegrowany a w tym ujeciu informacja powinna by¢ spoi-
wem tgczacym procesy sktadajace sie na caty faincuch dostaw i zarzgdzaniem nim.
W zwigzku z tym informacja powinna by¢ dokladna zaréwno w odniesieniu do
tresci jak i czasu otrzymania informacji. Dlatego tez catoSciowe spojrzenie na
przeptyw dobr w danym tancuchu dostaw wymaga rowniez spojrzenia na przeptyw
informacji w tymze tancuchu dostaw aby lepiej nim zarzadzac.

W niniejszej publikacji autorzy przedstawig metode VMS - Mapowanie stru-
mienia warto$ci jako narzedzia do spojrzenia cato$ciowo na wybrany faincuch do-
staw. W pierwszej czesci opiszg metode mapowania strumienia wartosci natomiast
w kolejnej ukazag na wybranym przykfadzie zastosowanie wspomnianej wczesniej
metody to ukazania fancucha dostaw i zaproponowanie zmian w istniejacej relacji.

MAPOWANIE STRUMIENIA WARTOSCI

Kazda produkcja wymaga zastosowania odpowiednich materiatow i urzadzen.
Zapotrzebowanie ustala sie gtdwnie na podstawie norm przy uwzglednieniu pla-
nowanej produkcji w danym okresie czasu oraz zapaséw. Wynikajace z tego proce-
sy wymagajg ich koordynowania, wspdipracy poszczegblnych dziatdw
w przedsiebiorstwie jak rowniez poszczegdlnych ogniw tancucha dostaw. Zakre-
sem analizy powinno réwniez objgé¢ sie dostawcow i klientow.

Zapotrzebowanie podaje ostateczny nabywca ijest ono kaskadowane na pozo-
state ogniwa. Kazde ogniwo w tancuchu dostaw powinno stawia¢ na pierwszym
miejscu dziatania podejmujgce zaspokojenie potrzeb nab>wcy.

Trudne jest wykorzystanie wszystkich narzedzi jakie oferuje Lean Manage-
ment. Jednakze wdrazanie w proces zarzgdzania tancuchem dostaw obejmuje na-
stepujace etapy’™™:

 Wybor tancucha dostaw - nalezy zidentyfikowa¢ tancuch dostaw,
ktory zostanie poddany analizie.
Ocena obecnego stanu tancucha - przeprowadza sie tutdj ocene
kazdego z dostawcow i odbiorcéw pierwszego stopnia oraz lidera przy
uwzglednieniu ustalonych wczesniej punktéw odniesienia (wartosci
bazowych dla miernikéw). Uzyskane wyniki nalezy zestawic
i porownac zmiany jakie zaszty. Uzyskane wyniki tworzg makro opis
efektywnosci realizowanych w fancuchu dostaw procesow.
Okres$lenie dziatan - ten etap polega na tworzeniu projektu stanu
przysztego, ktéry zawiera liste mozliwych przedsiewzie¢ i dziatan
jakie nalezy podja¢ by poprawi¢ wyniki i zblizy¢ tancuch do

72 Johansson L,, How Can a TQEM Approach Add Value to Your Supply Chain?, Total Quality
Environmental Management, Vol. 3, No. 4/1994 pp. 525.

72 Kruczek M., Zebrucki Zb., Doskonalenie struktury tafdcucha dostaw z wykorzystaniem
koncepcji Lean, Logistyka 2/2011, s. 358 - 359.
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ustalonych celéw. Zebrane informacje i propozycje powinny byc
wypracowywane wspolnie przez wszystkich uczestnikéw tancucha
dostaw.

* Wprowadzenie zmian - obejmuje opracowanie planu wprowadzenia
projektow, ktore majg wptyngé na poprawe efektywnosci tancucha
dostaw. Realizacje tych projektow, pomiar i dokumentowanie zmian
w poréwnaniu do celow zwigzanych z poprawg efektywnosci. Zmiany
powinny by¢ okresowo komunikowane.

Jak zostato wspomniane wczes$niej podstawg przeprowadzenia usprawnien jest
optymalizacja tancuchajako catosci. Wymaga to zastosowania metod ktére pozwa-
lajg na zobrazowanie strumieni materiatowych oraz informacyjnych. Jedng
z podstawowych metod w tym obszarze jest Mapowanie strumienia wartosci -
VMS. M

Strumien wartosci jest zbiorem informacji i materiatow, ktére sg wymagane do
zrealizowania zamowienia klienta. W tym strumieniu analizowane wartosci mozna
podzieli¢ na takie ktore dodajg wartos¢ do produktu (VA —valueadded) oraz takie
ktore tej wartosci nie dodaja (NVA —non valueadded). W przedsiebiorstwie za-
chodzg takie czynnosci i zdarzenia jak transport, oczekiwanie na dostepnos$¢ zapa-
sow pakowanie, kontrola techniczna, usuwanie usterek, a takze wszelkiego rodzaju
obrébki. W przypadku gdy ktora$ z czynnosci nie przynoszacych wartosci dodanej
realizowana jest zbyt dtugo nalezy dazy¢ do tego, aby jg wyeliminowaé, natomiast
gdy warunki przedsiebiorstwa wykluczajg takg mozliwos¢, nalezy stara¢ sie skro-
ci¢ czas trwania marnotrawstwa, tak by proces skiadat sie gtownie z czynnosci
dodajacych wartos¢. Wyrdzniane sg dwa rodzaje strumienia wartosci:

» peklny strumien,

e wewnetrzny strumien wartosci™

Ten artykut pokazuje ujecie catoSciowe na strumien wartosci, diatego skupia
wiekszg uwage na pierwszym rodzaju strumienia. Petny strumien warto$ci obejmu-
je nie tylko te procesy, ktére analizowane sg wewnatrz przedsiebiorstwa, ale row-
niez te ktére wychodzg poza nie, to znaczy procesy od pozyskania surow-
ca/materiatu, poprzez dostawce, az do klienta wyrobu gotowego. Dlatego tez ide-
alna mapa strumienia wartosci powinna zawiera¢ wszystko, poczgwszy od dostar-
czenia surowcow do magazynu, poprzez produkcje i montaz, a skonczywszy na
dostarczeniu wyrobow Klientowi. ,,Mapowanie strumienia wartosci czyli technika
Lean Manufacturing wykorzystywana do analizy i informacji istotnych dla tworze-
nia wartosci dodanej do produktu lub ustugi, z perspektywy klienta”™ Taka mapa
jest tworzona dfa firm produkcyjnych, a jej celem jest ustalenie, gdzie w czasie
tego procesu dochodzi do strat, a nastepnie po przeanalizowaniu mapy i utworzeniu
kolejnej, ale ulepszonej, nalezy te straty wyeliminowac.

Tamze, s. 359.
Czerska J., Doskonalenie strumienia wartosci, Difm, Warszawa 2009, s. 1-21 -1-24.

http://www.govemica.com/Mapowanie_strumienia_warto%C5%9Bci
(dostep z dn. 05.03.2015 r.).
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Stworzenie aktualnego strumienia wartosei stanowi podstawe do zastosowania
roznych narzedzi ktore sg wykorzystywane w lean. Schemat postepowania przed-

stawiono na rys. 2

Rysunek 1. Etapy mapowania strumienia wartosci

USTALENIE RODZINY
WATIOBOW

WTBOR OGNWW
LANCUCHA DOSTAW

XLAPOWANTE OBECNTGO
STANX PROCESU

MAPOWANIE PRZYSZtEGO
ROZPLANOWANIA
PROCESU

PLAN ~AMAROZENAOILW

SKIPIENIE SIE NA KONKRETNYM

typielay'robéw

SKUPIENE SIE NA KONRETNYCH
OGNTWACHREALIZUJACYCH
PROCES

ROZPOZNANIE JAK
OBECNIE AYY GLADA PROCES

PROJEKTOWANIE NOWEGO
PRZEPLAYAU W £ ANCUCHU
DOSTAW

JAK WDROZYC ?

Zrodko: Kot S., Starostka Patyk M., Krzywda D., Zarzadzanie faricuchami dostaw,
Czestochowa, 2009.

Podczas projektowania mapy strumienia wartosci nalezy uzywac stosownych
do tego symboli, ktore dzielg sie na trzy kategorie:

» symbole przeptywu materiatdw,

* przeptywu informacji,
e symbole ogolne™.

Najwazniejsze z nich przedstawione sg w tabeli 1

Kruczek M., Zebrucki Zb., Doskonalenie struktwy fafcucha dostaw z WyKorzystaniem

koncepcji Lean, Logistyka 2/2011, s. 358 - 359.
Rother M., Shook J., Naucz sie widzie¢, Wroctaw 2009, Zatacznik A.
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Tabela 1. Wazniejsze symbole uzywane w mapach procesu

Symbol Znaczenie

Zaktad zewnetrzny

Proces wytworczy

match” Pole danych
Availi

Transport samocho-

dowy

Y Hor Zapasy

46

Opis

Ta ikona oznacza dostawce (lewy
gory rog), ktory jest zwykle punk-
tem startowym dla przeptywu mate-
riatbw. Tym samy symbolem ozna-
czany jest klient (prawy gérny rog),
ktdry to jest punktem koncowym
dla przeptywu materiatow

Jest to ikona przedstawiajgca pro-
ces, dziatanie, maszyne lub dziat,
przez ktdre przeptywa materiat

Symbol w ktérym zawarte sg zna-
czace informacje lub dane potrzeb-
ne do analizy i obserwacji systemu.
Sa ram zapisane wiadomosci doty-
Cczace procesu wytwaorczego, wy-
dziatu, klienta, itd.

Przesyiki od dostawcow lub klien-
tow korzystajacych z transportu
zewnetrznego. Wazne jest by umie-
$ci¢ na symbolu czestotliwos¢ wy-
sylek.

Ikona ta pokazuje zapas pomiedzy
dwoma procesami. Moze oznacza¢
rowniez przechowywanie Surow-
cOw i wyrobow gotowych. Wiel-
kos¢ zapaséw nalezy podaé w sztu-
kach i dniach.



Symbol oznaczajacy przeptyw

Przeptyw surow- surowcow od dostawcow do przed-
cow/wyrobdéw goto- siebiorstwa produkcyjnego lub
wych przeptyw wyrobow gotowych z

przedsiebiorstwa do klientow.

Ta strzatka pokazuje ogélny prze-
ptyw informacji takich jak notatki,
raporty lub rozmowy

Reczne przekazywa-
nie informacji

Strzatka oznaczajaca przeptyw
informacji poprzez elektroniczna
wymiane danych (EDI), Internet,

sie¢ LAN (sie¢ lokalna), WAN

(rozlegta sie¢ komputerowa). Moz-

na wskaza¢ rowniez czestotliwosé

wymiany danych, rodzaju uzytego

nosnika czy rodzaju wymienionych
danych.

Elektroniczne prze-
kazywanie informacji

zrédto: opracowanie wiasne na podst. http://www.strategosinc.comyvsm_symbols.htm
(dostep zdn. 07.03.2015 r.)

UJECIE CALOSCIOWE £ ANCUCHA DOSTAW

Mapowanie strumienia wartosci to metoda ktdra stuzy do wizualnego przed-
stawienia przeptywow jak rowniez pozwala dostrzec straty i tym samym doskona
li¢ proces przeptywu.M

Poczatkowy etap mapowania polega na graficznym zobrazowaniu stanu prze-
biegu proceséw dla wybranej grupy produktéw oraz ogniw tancucha dostaw. Two-
rzy sie ja zgodnie z przeptywem strumienia wartosci czyli od dostawcy do klienta.
Informacje nalezy zbiera¢ przede wszystkim z obserwacji procesow
w wewnetrznym tancuchu dostaw.

Dla przedstawienia istoty a takze korzysci, ktére sg zwigzane z analiza prze-
ptywow materiatowych oraz informacyjnych postuzono sie¢ metodg studium przy-
padku, ktdére byto realizowane w ramach projektu na zajeciach Zarzadzania Logi-
stycznego.

Zebrucki Zb., Diagnoza przepfywdw w wewnatrzorganizacyjnym tancuchu dostaw. Zeszyty
Naukowe Politechniki Slaskiej, 201 1Seria: Organizacja i Zarzadzanie z. 56, 363 - 374.
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Ponizsze studium przypadku dotyczy przedsiebiorstwa z branzy ogrodniczej.
Pierwszy etap to przede wszystkim analiza stanu obecnego.

Przeptyw materiatu miedzy kolejnymi stanowiskami obrébczymi jest uporzad-
kowany i logiczny (rys. 2). Detal przechodzi przez cztery maszyny na ktérych wy-
konywane sg niezbedne zabiegi. Cato$¢ prac regulowana jest przez harmonogram
produkcyjny, sporzadzany przez kierownika produkcji dalej przekazywany mi-
strzowi zmiany i ostatecznie przekazywany robotnikom. Harmonogram tworzony
jest w oparciu o tygodniowe zapotrzebowanie na wyrob. Gotowy element prze-
transportowywany jest do magazynu, gdzie oczekuje na dalsze wykorzystanie.
CzesC elementdw jest wysytana bezposrednio do klientow, jako czesci zamienne
a cze$¢ do dalszej produkcji kosiarek. Podobnie jak harmonogram, wysytka wyro-
bow gotowych odbywa sie raz w tygodniu.

Patrzac na przeptyw informacji w przedsiebiorstwie mozna zauwazyc¢ logiczng
catos¢ (rys.3). Zamdwienia oraz wszelkie negocjacje prowadzone z klientami prze-
prowadzane sg przez biuro obstugi klienta. Zatrudnieni tam pracownicy, tworzg
liste zarndwien, ktora przekazywana jest dalej do Kierownika produkcji. Kierownik
w oparciu o otrzymane dokumenty tworzy harmonogram prac dla parku maszyno-
wego na najblizszy tydzien. Nad sprawnoscig i niezawodnoscig dziatan produkcyj-
nych czuwa Mistrz zmiany, ktory bezposrednio podlega Kierownikowi produkcji.

Rysunek 2. Mapa strumienia wartosci

«l1l5-

Zrodto: Opracowane na podstawie: Andrzejczak B., Czamota M., Projekt realizowany
w ramach przedmiotu Zarzadzanie Logistyczne, 2013/14.

Mapowanie  strumienia  wartosci  identyfikuje  rézne  Zrodta  strat
i marnotrawstwa wewnatrz przedsiebiorstwa, jak rowniez ukazuje przeptyw débr
i informacji od dostawcy i nabywcy.

Analizujac sposéb pracy omawianego w studium przypadku przedsiebiorstwa,
mozna zauwazy¢ kilka elementéw. Ustalono ze czas przeptywu materiatdbw wynosi

Andrzejczak B., Czamota M., Projekt realizowany w ramach przedmiotu Zarzadzanie
Logistyczne.
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10 dni natomiast czas wartosci dodanej wynosi okoto 20 min. W ten sposob zau-
wazono ze istnieje mozliwos$¢ ich doskonalenia.

Czas dostawy surowcow jest dos¢ dtugi i wynosi okoto 20 dni oraz wystepuje
rowniez probtem czestotliwo$ci dostaw materiatow. | w tym miejscu natezatoby
poprawiC sytuacje poprzez znalezienie nowego dostawce badZ renegocjowa¢ umo-
we z aktualnym dostawcg. Nalezatoby wowczas w tym cetu opracowac karte kryte-
riow wyboru dostawedw. Gtdwnym kryterium poza odlegtoscia i czasem dostawy
powinna by¢ réwniez jako$¢ materiatow.

Rozpatrujac tancuch dostaw jako sie¢ ztozong ze wspotdziatajgcych przedsie-
biorstw mozna zastosowac teorie togistyki zaopatrzenia. Kazde ogniwo wystepuje
wroti dostawcy tub odbiorcy. Zatem to co dla jednego ogniwa jest logistyka zao-
patrzenia przez inne ogniwo bedzie postrzegane jako logistyka dystrybucji./™

W analizowanym przypadku zauwazono zapasy materiatow i dlatego zapropo-
nowano VMI - Vendor Management Inventory czyli zarzadzanie zapasami przez
dostawce. Polega ono na tym, ze to dostawca kontroluje stany zapasow
w przedsiebiorstwie i jest odpowiedzialny za ich uzupetnianie. Decyduje on, kiedy
i jakg ilos¢ dostarczy¢ do przedsiebiorstwa (z uwzglednieniem oczekiwanego po-
ziomu obstugi Kklienta). W rzeczywisto$ci metody dostaw sg wcze$niej ustalane
z odbiorca. Dostawca w tym przypadku jest zobowigzany do $ledzenia wielkoSci
sprzedazy i zapasu, po to, aby wiedzie¢, kiedy dostarczyé dany wyrob. Takie dzia-
tanie ma na cetu zapobiec sytuacjom, kiedy wystepuje nagty wzrost popytu. Po-
zwala to zredukowac zapasy w przedsiebiorstwie. Natezy jednak pamietac, ze ta
metoda opiera sie na wzajemnym zaufaniu obu stron.

Proces zaopatrzenia faczy ogniwa fancucha dostaw i jednocze$nie zapewnia
pozadang jako$¢ tworzong przez dostawcow. Jako$¢ materiatow, surowcow po-
trzebnych do produkcji podzespotow kosiarek (anatizowany przypadek) oraz ustug
ktore stanowig wejscie do systemu majg wptyw na jako$¢ wyrobow gotowych sta-
nowiacych wyjscie systemu. Coe

Zauwazono podczas analizy réwniez brak jednolitej dokumentacji
w przedsiebiorstwie, co powoduje wydtuzenie czasu przeptywu informacji. Brak
jednotitej dokumentacji wystepuje nie tylko pomiedzy poszczegélnymi dziatami
W przedsiebiorstwie lecz rowniez pomiedzy nab;"cg a przedsiebiorstwem oraz
przedsiebiorstwem a dostawcg materiatu. W chwiti obecnej nabywca zgtasza zapo-
trzebowanie poprzez maita badz na swoich formutarzach, na ktérych me zawsze sg
wymagane przez przedsiebiorstwo potrzebne informacje. Jednotita dokumentacja
w przedsiebiorstwie pozwoli unikng¢ w ten sposob wielu pomytek, ktére wystepu-
ja. Formutarze stang sie bardziej przejrzyste dta wszystkich pracownikow, a pota
z poszczegOlnych formularzy bedg sobie odpowiadaty w sposob togiczny.

Osiggniecie cetéw taricucha dostaw dokonuje sie poprzez integracje dziatalno-
§ci roznych podmiotéw gospodarczych w taricuchu dostaw. Podstawg skutecznej

Bendkowski J., Radziejowska G .,, Logistyka zaopatrzenia w przedsiebiorstwie.
Woydawnictwo Politechniki Slaskiej, Gliwice 2005, s. 15 - 17.
«Harrison A, Remko van Hoek, Zarzadzanie logistyka. Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne,
Warszawa 2010, s. 329 - 331.

49



integracji jest komunikacja, czyli pozyskiwanie, przekazywanie i przetwarzanie
informacji.

Integracja ukierunkowana na przeptywy obejmuje w szczegolnosci koordyna-
cje miedzy dostawcami, strefami przedsiebiorstwa i odbiorcami jak rowniez koor-
dynacje w ptaszczyznie podsystemow planowania, sterowania i realizacji w anali-
zowanym przedsiebiorstwie. M

W ten sposob integracja przeptywdw spowoduje synchronizacje tancucha do-
staw tgczac strone popytows ze strone podazowa w tancuchu dostaw.

PODSUMOWANIE

Uzyskanie lepszych efektow zarzadzania tancuchem dostaw wymaga efektyw-
nego zarzadzaC. Zas pozytywne efekty moga by¢ odniesione poprzez nastepujace
dziatania:

» konsolidacja dostawcéw i nabywcow,

» dzielenie sie informacjami i integrowanie infrastruktury, co pozwala na
obnizenie poziomu zapasow,

e wprowadzenie wspolnych rozwigzan problemow dla kazdego ogniwa.

To cojest istotne to spojrzenie na taricuch dostaw catosciowo.

Zastosowanie prostej metody jaka jest mapowanie strumienia wartosci pozwala
w znacznym stopniu zobrazowac sytuacje w przedsiebiorstwie oraz relacje dostaw-
ca - przedsiebiorstwo, a takze nabywca - przedsiebiorstwo. Wykorzystanie tej
metody pozwala zdiagnozowac straty i marnotrawstwo w tych obszarach, a takze,
co jest bardzo istotne staje sie punktem wyjscia do wdrazania usprawnien w reali-
zacji procesOw zaopatrzenia i dystrybuciji.

W naszym przypadku metoda mapowania strumienia wartosci pozwolita na
oceng stanu obecnego i opracowanie propozycji usprawnien. Wprowadzone zmia-
ny powinny stanowi¢ wstepny etap w doskonaleniu catego przedsiebiorstwa a tak-
ze catego fancucha dostaw.
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System HACCP w kreowaniu bezpieczenstwa i jakosci
WSTEP

Przedsiebiorstwo, ktére chce w sposob zgodny z wiasnymi oczekiwaniem pa-
nowac na rynek miedzynarodowym jak i globalnym powinno zaspokaja¢ potrzeby
klientow dostarczajac wysokiej jakosci wyrobow. Powszechnie uznanym czynni-
kiem konkurencyjnosci na rynku jest jakos¢. Zarzadzac jako$cig mozna na wiele
sposobow, nalezy jednak pamieta¢ o regulacjach prawnych ktore sg podstawowymi
elementami od ktérych powinno sie zaczaé. W ten oto sposob przedsiebiorstwa
z sektora spozywczego, ktore produkujg i wprowadzajg zywnos$¢ do obrotu majg
obowigzek stosowania zasad systemu HACCP.

PODSTAWOWE POJECIA

Idea HACCP zrodzita sie, jako wynik wspotpracy NASA oraz laboratoriéw
wojskowych w celu catkowitej likwidacji defektow wystepujacych w procesie
produkcji w Stanach Zjednoczonych na przetomie lat 60-70. PoZzniej w 1975 Swia-
towa Organizacja Zdrowia (WHO) zaakceptowata system a nastepnie juz
w 1993 byla przyjeta przez komisje Kodeksu Zywnosciowego (Codex Alimenta-
rius). Rosngce znaczenie probleméw odnoszacych sie do bezpieczenstwa zywnosci
i ponaglenia ze strony konsumentdéw przyczynito sie do wprowadzenia przez Unie
Europejska systemoOw zarzgdzajacych bezpieczenstwem zdrowotnym z)nano$ciN™.

Dodatkowo kwestie zostaty rowniez doktadnie omowione w:

* Rozporzadzenia (WE) nr 178/2002 Parlamentu Europejskiego,
* Rozporzadzenia (WE) nr 852/2004 Parlamentu Europejskiego,
e Ustawa z dnia 25 sierpnia 2006 r. o Bezpieczenstwie zywnosci
i Zywienia.
Codex Alimentarus definiuje system HACCP jako taki system, ktory™:
* identyfikuje,

e 0cenia,
» kontroluje (opanowuje) zagrozenia istotne dla bezpieczenstwa
Zywnosci.

System HACCP nie mogtby istnie¢ bez zasad GHP i GMP, gdyz jest z nim $ci-
Sle powigzany. Definicje tych trzech elementéw przedstawia ustawa
0 bezpieczenstwie zywnosci i zywienia.

http://www.izz.waw.pl/pl/haccp (dostep z dn. 18.03.2015 r.).
Tamze.
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»System analizy zagrozen i krytycznych punktow kontroli (Hazard Analysis
and Critical Control Points), zwany dalej ,,systemem HACCP” - postepowanie
majace na celu zapewnienie bezpieczenstwa zywnosci przez identyfikacje
i oszacowanie skali zagrozen z punktu widzenia wymagan zdrowotnych zywnosci
oraz ryzyka wystgpienia zagrozen podczas przebiegu wszystkich etapdw produkcji
i obrotu zywnoscig; system ten ma rowniez na celu okreslenie metod eliminacji lub
ograniczania zagrozen oraz ustalenie dziatan korygujacych”™

»,Dobra praktyka higieniczna (Good Hygienic Practice - GHP) - dziatania, kto-
re muszg by¢ podjete, i warunki higieniczne, ktére musza by¢ spetniane i kontro-
lowane na wszystkich etapach produkcji lub obrotu, aby zapewni¢ bezpieczenstwo
2ywno§(ci”07

»,Dobra praktyka produkcyjna (Good Manufacturing Practice - GMP) - w od-
niesieniu do produkcji zywnosci: dziatania, ktére muszg by¢ podjete, i warunki,
ktore muszg byC spetniane, aby produkcja zywnosci odbywata sie w sposob za-
pewniajacy bezpieczenstwo zywnosci, zgodnie z jej przeznaczeniem, a w odniesie-

niu do produkcji materiatdw i wyrobow przeznaczonych do kontaktu z zywno-
. B
scig

SYSTEM HACCP JAKO NARZEDZIE ZARZADZANIA
BEZPIECZENSTWEM ZDROWOTNYM ZYWNOSCI

System HACCP opiera si¢ na siedmiu zasadach, ktore zostaty zatwierdzone
przez komisje kodeksu zywno$ciowego. Zobowigzujac sie do wdrozenia systemu
zasady powinno traktowac, jako obowigzkowe do wykonania. (Rysunek 1)

1. Anatiza zagrozen-zidentyfikowanie i ocena zagrozen oraz ryzyka ich wystg-
pienia, a takze ustatenie Srodkéw kontroli i metod przeciwdziatania tym zagroze-
niom, .

2. Ustalenie Krytycznych Punktéw Kontroli- KPK/CCP, w celu wyehmmowa-
nia lub zminimalizowania wystepowania zagrozen,

3. Ustalenie dla kazdego krytycznego punktu kontroli wymagan (parametréw),
jakie powinien spetnia¢ i okres$lenie granic tolerancji (limitéw krytycznych),

4. Ustalenie i wprowadzenie systemu monitorowania krytycznych punktow
kontroli, ) o ] o .

5. Ustalenie dziatan korygujacych, jesti krytyczny punkt kontroli me spelnla
ustalon[\ﬁch wymagan, o . . , e .1

6. Ustalenie procedur weryfikacji w celu potwierdzenia, ze system jest sku-
teczny i zgodny z planem.

& Ustawa z dnia 25 sierpnia 2006 r. o bezpieczeristwie zywnosci i zywienia. (Dz.U. nr 171, poz.
1225) s. 15.

8\Tamze, s. 10 - 11.

8 Tamze, s. 11.



7. Opracowanie i prowadzenie dokumentacji systemu HACCP dotyczacej eta-
pow jego wprowadzania oraz ustalenia sposobu rejestrowania i przechowywania
danych oraz archiwizowania dokumentacji systemu™.

Rysunek 1. Siedem zasad systemu HACCP
*Przeprowadzenie analizy zagrozen
eUstalenie krytycznych punktéw kontrolnych
*Ustalenie limitéw krytycznych
eUstalenie systemu monitorowania CCP

eUstalenie dziatan korygujacych

«Ustalen o= o iyl Sln

«Opracowanie systemu dokumentacji

W e

zrodto: Wysokinski M., Bienkowska W., Golasa P., Bezpieczenstwo zywnosci w branzy
mleczarskiej a system HACCP - studium przypadku, ,,Logistyka” 4/2012, s.1398

Sama znajomo$¢ zasad nie wystarczy firmie do wyprodukowania danego pro-
duktu. Potrzebne jest zastosowanie sekwencji dziatan w wyniku, ktérych uzyskamy
gwarancje bezpieczenstwa. Poszczeg6lne etapy zostaly omoéwione w ,,Zasadach
GHP/GMP ”

Etap 1 Zidentyfikowanie zakresu stosowania systemu HACCP

Na samym poczatku zarzad przedsiebiorstwa powinien okresli¢ na piSmie swgj
udziat w prowadzeniu polityki z zakresu zapewnienia bezpieczenstwa zdrowotnego
produkowanych wyrobow przy zachowaniu normy I1SO 9000. W kolejnym etapie
okreslany jest obszar objety systemem.

Etap 2. Utworzenie zespotu HACCP

Firma powotuje zespot skiadajacy sie z ekspertow w dziedzinach np. mikrobio-
logii, technologii oraz higieny produkcyjnej najlepiej trzy do pieciu 0sob, a nastep-
nie grupa zaczyna rozpatrywac kwestie zwigzane z wdrozeniem HACCP.

Turlejska H. Zasady systemu HACCP oraz GHP/GMP w zaktadach produkcji iobrotu
zywnoscig oraz zywienia zbiorowego. Warszawa 2004. s. 38.
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Etap 3. Opisanie produktu wraz z okresleniem przewidywanego sposobu wyko-
rzystania produktu przez konsumenta

Powotany zespot ds. HACCP ma za zadanie przygotowac opisu produktu.

Opis wyrobu powinien zawierac;

* nazwe i opis wyrobu,

* rodzaje stosowanych technotogii,

» skkad surowcowy i chemiczny,

» wystepujace w nim cechy organoleptyczne, fizycznochemiczne oraz
mikrobiologiczne,

* materiat opakowania, w jakim zostato przechowywane,

* warunki przechowywania,

e okres waznosci.

Obowiazkowe jest sporzadzanie raportu z wynikow badan przeprowadzonych
anatiz i oznaczen oraz lista sktadnikéw wchodzacych w skiad potrawy. Kolejnym
waznym elementem sg zastosowane metody w procesie dystrybucji.

Etap 4. Opracowanie schematu procesu technologicznego

Nastepnym krokiem zespotu jest opracowanie schematow technologicznych
dla grup potraw. .

Schemat procesu technologicznego powinien byé przygotowany w postaci
diagramu i obejmowac wszystkie fazy procesu produkcji poczawszy od przyjmo-
wania surowcow poprzez kolejne etapy procesu technologicznego, sktadowanie,
a konczyc¢ sie na dystrybucji i obstudze klienta”« Waznym elementem jest zasto-
sowanie standardowej symboliki 1SO. 1 1 o

Etap 5. Weryfikacja schematu procesu technologicznego na hnii technologicz-
nej. Podstawowym zatozeniem jest prawidtowe odwzorowanie rzeczywistego stanu
linii technologicznej. Dodatkowo schemat powinien zawiera¢ warunki wystepujace
przy prowadzeniu procesu. Na biezagco powinna sie odbywaé weryfikacja
i uzupetnianie danych w schemacie.

Etap 6 Sporzadzenie listy wszystkich ewentualnych zagrozen zwigzanych
z kazdym etapem produkcji oraz listy wszystkich Srodkow prewencyjnych do kon-
troli danego zagrozenia (Zasada nr 1.) . i

Zagrozenie zwigzane z szkodliwo$cig wyrobu moze pOjaWIC sie w dowolnym
etapie od momentu produkcji surowca do dostarczenia klientowi. Dlatego ariahza
zagrozen jest bardzo waznym punktem w procesie i powinna byc przeprowadzana
skrupulatnie. W pierwszym etapie sporzadzana jest lista wszystkich mogacych
wystapi¢ zagrozen. Nastepnie sporzadzana jest charakterystyka zapozen wedtug
kategorii stopnia ryzyka (wysoki, $redni, niski). Dalej wskazujemy zrodta zagroze-
nia, oszacowujemy i okreslamy srodki kontrolne dla oszacowanych zagrozen.

D Turlejska H,, Pelzner U., Kochanecka - Matyjek E., Wisniewska K, Przewodnik do
xvdrozenia zasad GMP/GHP i systemu HACCP w zaktadach zywienia zbiorowego. Warszawa
2003. s. 58.
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Rysunek 2. Przyktadowy schemat technologiczny wedtug standardu 1SO

Zrodto: Turlejska H., Pelzner U., Kochanecka - Matyjek E., Wisniewska K., Przewod-
nik do wdrozenia zasad GMP/GHP i systemu HACCP w zaktadach zywienia zbiorowego,
Warszawa 2003. s.60

Etap 7. OkreSlenie krytycznych punkt 6w kontroli. (Zasada nr 2.)

Krytyczny punkt Kontroli (CCP) - to czynnos$¢ lub etap procesu gdzie mozna
zastosowac Srodki kontroli w celu zapobiezenia wystepowania zagrozenia, wyeli-
minowania go lub ograniczenia go do akceptowalnego poziomu”k Stosowane sg
dwie metody:

* indukcyjna opierajgca sie na analizie zagrozen i na doswiadczeniu
grupy

e dedukcyjna, czyli drzewo dedukcyjne - jest to zbi6r pytan
i odpowiedzi dotyczacy kazdego surowca i zwigzanego z nim

Turlejska H. Z asadydz cyt.,, s. 47.



czynnoSciami, pozwala wykryC miejsce i etapy wystgpienia
zagrozenia.

Etap 8. Okreslenie celdw i granic tolerancji dla kazdego (Zasada nr 3.)

Dla kazdego wyznaczonego punktu kontrolnego, nalezy okre$li¢ mierzalne pa-
rametry (tzw. warto$ci docelowe) fizyczne lub chemiczne, ktére sg dane dla przy-
pisanego produktu. Najczestszymi czynnikami sg czas, temperatura, barwa czy
kwasnosc.

Etap 9. Opracowanie systemu monitorowania dla kazdego punktu krytycznego.
(Zasada nr 4.)

Przez monitorowanie rozumie sie planowe mierzenie wyznaczonych parame-
trow oraz obserwacji i systematyczne badania. Ktére pozwolityby wykry¢ ewentu-
alne odchylenia poza przyjete normy. Monitoring powinien posiadaC cechy takie
jak  szybko$¢, wiarygodno$¢ oraz by¢ wykonywanym na linii produkcyjnej

Nalezy pamieta¢ ze w przypadku jakichkolwiek odchylen nalezy natychmiast
podejmowac dziatania korygujace.

Etap $O. Ustalenie dziatan korygujacych. (Zasada nr 5.)

Dziafania te dotyczg produktu lub procesu i majg na celu usuwanie ewentual-
nych odchylen i zweryfikowanie czy CCP ciagle znajduje sie pod odpowiednig
kontrola. Wazne jest aby czynnosci te zostaty podjete jeszcze przed samym proce-
sem mozliwego przekroczeni krytycznego punktu kontrolnego.M

Przyktadowy plan dziatan korygujacych powinien omawiaC :

e opis dziatan korygujacych dla kazdego z punktow krytycznych,
wykaz 0s6b odpowiedzialnych za przeprowadzenie tych dziatan,

» system informacyjny o reatizacji tych dziatan,

* sposoOb postepowania z wyrobem wyprodukowanym w czasie gdy CCP
byt poza kontrolg i sposéb jego zagospodarowania.

Etap 11. Ustalenie procedury weryfikacji (Zasada nr 6.)

Weryfikacja ma na celu ustalenie czy wprowadzony system HACCP tunkcjo-
nuje w sposob skuteczny, wydajny i efektywny. Nalezy pamietac, ze kazda weryfi-
kacje powinno sie przeprowadza¢ systematyeznie.

Etap 12. Prowadzenie dokumentacji i zapiséw (Zasada nr 7.)

Kluczowym elementem systemu HACCAP jest prowadzenie dokumentaciji,
ktora ma istotne znaczenie dla prawidtowego funkcjonowania. Prawicowe zbiera-
nie i przechowywanie informacji daje obraz przeprowadzanych dziatan. Bez pro-
wadzenie dokumentacji nie mozna mowic o istnieniu systemu.

Dokumentacja systemu HACCP skiada sie z trzech podstawowych czesci:

» ksiega HACCP,
» procedury systemu,
» instrukcje oraz biezace zapisy i rejestry .

Turlejska H. Zasady  dz. cyt., s. 50.

Tsitizc s 52 i . . j

Turlejska H., Pelzner U., Kochanecka-Matyjek E., Wisniewska K., Przewodnik..., dz. cyt.,
s. 73.
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ZALETY | WADY SYSTEMU HACCP

Do gtéwnych zalet systemu HACCP zalicza sie niewatpliwie zwiekszenie
standardoéw higienicznych, co z kolei sprzyja poprawie, jako$ci produkcji oraz
podniesieniu bezpieczenstwa. Poprzez ustandaryzowanie przepiséw oraz szerzenie
informacji o systemie HACCP podnosi sie Swiadomo$¢ i wiedza zatdg, co powodu-
je poprawe organizacji pracy oraz zwiekszenie efektywnosci. Umozliwia podjecie
natychmiastowych oraz odpowiednio dopasowanych dziatan w wyniku pojawienia
sie problemu. Dodatkowo skuteczna kontrola jako$ci zywienia minimalizuje wa-
dliwo$¢ produktow oraz zwieksza zaufanie konsumentow do firm produkcyjnych™

Za wady sytemu uwaza sie przede wszystkim koszty zwigzane z tworzeniem
oraz wdrozeniem systemu HACCP. Kolejnym czynnikiem sg utrudnienia zwigzane
z zaangazowanie pracownikow oraz odpowiednie jej przeszkolenie. Dodatkowo co
pewien okres powinna odbywac sie weryfikacja prawidtowosci systemu™.

Coraz wiecej przedsiebiorstw dostrzega pozytywy wprowadzenia systemu
HACCP. Korzysci z tego ptynace sg ogromne tak dla firm, jak i dla konsumentéw.
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Mapowanie strumienia wartosci kluczowym narzedziem
doskonalenia procesu produkcji

WSTEP

Niezwykle waznym czynnikiem funkcjonowania wspotczesnych przedsie-
biorstw jest nieustanne zwigkszanie efektywnosci swoich dziatan a takze dazenie
do uzyskania jak najwyzszej jakosci oferowanych wyrobow. Dlatego tez
w dzisiejszych czasach przedsiebiorstwa nieustannie poszukujg zrodet minimaliza-
cji kosztow w zakresie produkcji oraz logistyki. Aby tego dokonac organizacje
muszg stosowac¢ odpowiednie narzedzia, ktére umozliwig podniesienie efektywno-
Sci istniejacych procesdéw, minimalizacje kosztow produkcji a w efekcie przyczynig
sie do wzrostu zadowolenia odbiorcow finalnych. Kazde przedsiebiorstwo dazac
do zdobycia przewagi konkurencyjnej na rynku w pierwszej kolejnosci powinno
przyjrzec¢ sie wszelkim procesom zachodzacym w catym jego otoczeniu, aby méc
wydoby¢ i wykorzysta¢ swdj wewnetrzny potencjat, gdyz "nawet najdtuzsza po-
dr6z zaczyna sie od jednego kroku" (Lao Cy). Wazng rote na drodze do poprawy
efektywnos$ci przedsiebiorstw odgrywaja narzedzia Lean Management. Obecnie
eliminacja marnotrawstwa a tym samym dgzenie do tzw. szczuptego zarzgdzania
staty sie niezwykle popularne. W odniesieniu do systemow produkcyjnych lean
odnosi sie do "wyszczuplania” procesow wytworczych w zakresie zapotrzebowania
na wszelkie materialne zasoby, utrzymywania odpowiedniego poziomu zapasow
a takze wykorzystania powierzchni produkcyjnej.

Konkurencyjny rynek wymusza na przedsiebiorstwach nieustanne obnizanie
kosztéw. Ksztattowane przez rynek ceny wyrobOw nie przynoszg zysku przedsie-
biorstwom, ktore nie poszukujg oszczednosci. Ktient decydujac sie na dany wyrob,
jest sktonny zaptaci¢ za niego tyte, ile jest on dla niego wart. Wedtug amerykan-
skiego ekonomisty Philipa Kodera "catkowita warto$¢ wyrobu dla Kklienta jest su-
ma korzysci, jakich oczekuje on od danego produktu czy ustugi"Koncepcja Le-
an Management wymaga zatem zrozumienia potrzeb kkienta. Analizujgc proces
wytworczy nalezy zidentyfikowac te dziatania, ktére nie prowadzg do zwigkszenia
wartosci danego produktu, z punktu widzenia klienta, lecz majg one swoj udziat
w kosztach produktu. W idei Lean Management takie dziatania sg elementami
marnotrawstwa, ktdre jest zrédlem wysokich kosztéw i diugich czaséw realizacji
I dostawy. Jedng z technik wspomagajacych eliminowanie szeroko rozumianego
marnotrawstwa jest mapowanie strumienia wartosci. Technika ta umozliwia ziden-
tyfikowanie dziatan nietworzgcych wartosci.

Kotler P., Marketing: analiza, planowanie, wdrazanie i kontrola, Gebethner i S-ka, Wyd. VI,
Warszawa 1994.
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LEAN MANAGEMENT - PODSTAWOWE ZALOZENIA | CELE

Lean Management stanowi metode zarzadzania, ktdra tworzy pewien schemat
kultury pracy w przedsiebiorstwie. Filozofia koncepcji obejmuje szeroko rozumia-
ne wyszczuplanie procesOw i zasobow wystepujacych w przedsiebiorstwie. Lean
Management pozwala na "wyszczuplenie” danej organizacji, poprzez eliminacje
marnotrawstwa, czyli wszelkich dziatann nietworzacych wartosci dodanej a takze
koncentracje na czynnos$ci i zasoby, ktore wptywajg na zadowolenie klienta i za
ktore bedzie on w stanie zaptaciC. Jeden z propagatoréw podejscia Lean Manage-
ment - Wojciech Luciejewski - doswiadczony praktyk w dziedzinie zarzadzania
definiuje koncepcje jako "metodyke zarzadzania umozliwiajgcg istnienie w organi-
zacji takiej kultury pracy, ktéra pozwala wszystkim jej cztonkom by¢ zaintereso-
wanym ustawiczng obnizkg kosztéw ipodnoszeniem jakoSci, by maksymalnie
spetnia¢ oczekiwania klientbw oraz prosperowa¢ dostosowujgc sie ptynnie do
zmiennych warunkow otoczenia"™.

Szczupte podejscie kieruje sie piecioma zasadami, bedacymi jednoczes$nie
fundamentem i droga postepowania, ktéra odnosi sie nie tylko do catosci przedsie-
b_il(zrstwa, ale robwniez do pojedynczych proceséw, czy tez dziatan danego pracow-
nika:

»  zdefiniuj, ktére czynnosci z punktu widzenia klienta dodajag wartosc,

o okre$l wszystkie dziatania wzdtuz catego tancucha dostaw, ktore sg
niezbedne do W3d;worzenia danego produktu, w celu zidentyfikowania
czynnosci bedacych marnotrawstwem,

e zbuduj nowy strumien wartosci, bez marnotrawstwa w postaci
zaktdcen, przestojow, czy powrotow,

e réb wszystko zgodnie z wymaganiami Klienta,

» daz do perfekcji, redukujgc rozpoznane przyczyny marnotrawstwa™"

Lean Management jest ideg zarzadzania przedsiebiorstwem, wedtug ktorej or-
ganizacja dostosowuje sie do warunkdéw panujacych na wspoétczesnym rynku
w wyniku przeksztatcerr funkcjonalnych i organizacyjnych; jest procesem powol-
nym i ciggtym, polegajagcym na wprowadzaniu wielu zmian nie tylko w obszarze
dziatalnos$ci, sposobach zarzgdzania czy strukturze majatku, ale rowniez w zakre-
sie przygotowania zawodowego pracownikéw oraz ksztattowania ich postaw™ ™\,

W koncepcji Lean Management zawiera sie zbiér zasad, technik i pojec, ktore
majg na celu eliminacje wszelkiego marnotrawstwa i wdrozenia takiego systemu
produkcji czy tez ustug, ktore pozwolg dostarczy¢ klientom:

» dokfadnie tego, czego potrzebuja,

» doktadnie wtedy, gdy tego potrzebuja.

Luciejewski, W., Primum non prodiagere. Recepta Lean Management na zdrowg organizacje,
In: Lean Unlimited Homepage [online] ;Dostepny  w  World  Wide  Web;
www.leanunlimited.pl/artykuly [Stan y dn. 18.05.2005].

Hines P., Kierunek-organizacja LEAN, tlum. Czerska J., Wydawnictwo LeanO Centrum
Gdansk 2003, s. 8.

Lichtarski J., Podstawy nauki o przedsiebiorstwie, WAE, Wroctaw 1997.
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» w ilosci, jakiej potrzebuja,
*  bez defektdw,
e przy mozliwie najmniejszych kosztach.

W literaturze podmiotu prezentowane sg dwa rézne wzorce dotyczace wytwa-
rzania. Pierwszy z nich odnosi sie do produkcji masowej, natomiast drugi do pro-
dukcji zgodnej z koncepcjg Lean Management. Wedtug pierwszego wzorca wytwa-
rzanie duzych serii jest ekonomiczne, poniewaz czas przygotowawczo-
zakonczeniowy moze by¢ wdwczas roztozony na duzg ilos¢ wyrobow. Dzieki temu
urzadzenia i maszyny sg wykorzystywane maksymalnie, co powoduje wzrost efek-
tywnosci wydziatdw produkcyjnych.

W koncepcji Lean Management natomiast wedtug zatozen gtownym celem za-
rzadzania jest eliminacja marnotrawstwa, co powoduje redukcje cykléw produk-
cyjnych a takze ich zmiennosSci. Przekonanie to wynika z faktu, iz zasoby wytwor-
cze przedsiebiorstwa zaangazowane sg do produkcji na dtuzszy czas, co zakidca
ptynno$¢ przeptywu materiatu przez przedsiebiorstwo, wymuszajac zwiekszenie
ilosci robot w toku a tym samym dodatkowe zagospodarowanie powierzchni ma-
gazynowej. e

Celem nadrzednym Lean Management jest rownoczesne osiggniecie najwyz-
szego poziomu jakosci, efektywnosci ekonomicznej oraz elastycznosci. Komplek-
sowo$C zwigzanych z tym dziatan sprawia, ze tancuch wszelkich, réznorodnych
dziatan prowadzacych do "odchudzenia organizacji” nigdy nie powinien sie zamy-
kac ani konczyc.

Przebieg procedury usprawnien przedsiebiorstw w oparciu 0 koncepcje Lean
Management narzuca konieczno$¢ wdrozenia wszystkich istniejacych narzedzi,
metod, koncepcji czy tez technik.

MAPOWANIE STRUMIENIA WARTOSCI JAKO NARZEDZIE
LEAN MANAGEMENT

Czas przejscia odwzorowuje efektywno$¢ procesu produkcyjnego. Poziom za-
pasow ma decydujacy wplyw na czas jego trwania. Zapasy natomiast bardzo czesto
wynikajg z biezgcych problemdéw produkcyjnych. Zmniejszenie poziomu zapasow
poprzez usuniecie problemow produkcyjnych, czego skutkiem jest redukowanie
czasOw przejscia jest kluczowym elementem podejscia Lean Management. Jedng
z najpopularniejszych, a zarazem najprostszych metod analizy operacji produkcyj-
nych jest mapowanie strumienia wartosci. « N

Mapowanie strumienia wartosci jest metodg pozwalajgcg na stworzenie fak-
tycznej wizualizacji przeptywu materiatow oraz informacji na kazdym etapie pro-
dukcji w zakresie poszczegolnych rodzin produktow. Narzedziem pozwalajgcym
w prosty sposob zrozumie¢ przeptyw materiatdw i informacji podczas przemiesz-
czania sie danego produktu wzdtuz catego strumienia wartosci jest mapa strumie-
nia. Pozwala ona na identyfikacje oraz redukcje wszelkiego marnotrawstwa w ob-
szarze czynnosSci dodajacych warto$¢, przy wykorzystaniu odpowiednich metod
i technik koncepcji Lean.
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Istotg metody mapowania strumienia wartosci jest identyfikacja czynnosci
sktadajacych sie na strukture procesu, a szczegOlnie tych czynnosci, ktére tworza
warto$¢ dodang i czynnosci nie dodajgcych wartosci. Czynnosci nie tworzace war-
tosci moga by¢ niepotrzebne i powinny by¢é wtedy usuwane, natomiast
w przypadku czynnosci, ktore nie dodajg wartosci ale sg niezbedne ich czas powi-
nien by¢ minimalizowany

Zaletg mapowania strumienia wartosci oprocz wgladu w realizowane w przed-
siebiorstwie procesy jest takze analiza catego procesu od dostawy surowcéw az do
dostawy wyrobu do klienta. Wymusza to konieczno$¢ przeanalizowania nie tylko
poszczegolnych elementdéw procesu ale takze jego catosci™l Wedtug M. Diubaka,
»dzieki analizie strumieni wartosSci zostang wypracowane w strukturze systemu
wytwarzania zmiany, ktore usprawnig przeptyw w catym strumieniu wartosci,
uwidaczniajgc mozliwosci w zakresie redukcji zapasow, produkcji w toku i wyro-
bow gotowych, a takze wskazg mozliwe do osiggniecia skrdcenia czasu przebywa-
nia produktu w systemie wytwarzania”*"

Okres$lajgc droge wyrobu, w postaci symboli graficznych, poczawszy od klien-
ta, az po dostawce, proces produkcyjny okresla cel metodzie mapowania strumie-
nia wartosci, ktéra stanowi bardzo wazny etap w tworzeniu wyszczuplonego
przedsiebiorstwa.

W procesie wytwarzania, oprocz przeptywu materiatdbw wazng role odgrywa
takze przeptyw informacji. To wiasnie informacje okre$lajg typ i kolejnos¢ wyko-
nywanych czynnosci. Przeptyw materiatéw, jak rowniez informacji znajdujg swoje
odzwierciedlenie na mepie*™** Opracowanie mapy strumienia wartosci nalezy roz-
poczac¢ od wyboru klasy produktow, dla ktorych zostanie stworzona mapa. Kolejne
etapy tworzenia mapy prezentuje rysunek 1

Pajak E., Zarzadzanie produkcja. Produkt, technologia, organizacja. PWN, Warszawa, 2006.

Rother M., Shook J.: Naucz sie widzieé. Eliminacja marnotrawstwa poprzez mapowanie
strumienia wartosci. Wroctawskie Centrum Transferu Technologii, Wroctaw 2003.

Dtubak M., Mapowanie strumienia wartoscijako drogowskaz na $ciezce do wyszczuplonego
przedsiebiorstwa, ABC Controlingu, dodatek do Controtlingu i rachunkowosci zarzadczej nr
7/2004, s. 3.

Kruczek M., Zebrucki Z., Wykorzystanie narzedzi Lean Manufacturing w logistyce produkcji.
Prace naukowe Politechniki Warszawskiej, Warszawa 2008, s. 6.
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Rysunek 1 Etapy mapowania strumienia wartosci

Zrozumienie zasad funkcjonowania
systemu wytwarzania w obecnej for-
mie. Punkt wyjscia dla stanu pozada-
nego.

Projekt szczuptego przeptywu

Zrodto: Rother M., Shook J., (red.) Koch T., Kdrnicki R., Naucz sie widzie¢. Eliminacja
marnotrawstwa poprzez Mapowanie strumienia wartosci, Wroctawskie Centrum Transferu
Technologii Politechniki Wroctawskiej, Wroctaw 2003, s. 9.

Najwazniejszym etementem podczas mapowania strumienia wartosci jest stwo-
rzenie mapy stanu przysztego. Pozwata ona na pordéwnanie przysziego stanu ze
stanem aktualnym oraz rozpoznanie mozliwych usprawnien. Mapa aktualnego
stanu jest tworzona w czasie obserwacji przeptywu procesu, w trakcie ktorego
okrestany jest czas wykonania poszczegoinych czynnosci i czas oczekiwania po-
miedzy kazdg czynnoscig. Mapowanie strumienia wartosci wykonuje zespot, ktory
po stworzeniu mapy stanu obecnego zbiera pomysty w cetu zastosowania mozli-
wych usprawnien proceséw. Po zebraniu pomystow nastepuje opracowanie mapy
stanu przysztego, w ktorej szacuje sie czas trwania czynnosci i czas oczekiwania
po wdrozeniu usprawnien. Kolejnym krokiem jest ocena uzyskanych wynikéw
przy pomocy odpowiednich wskaznikéw i miernikow. Metoda mapowania stru-
mienia wartosci w koncowym rozliczeniu powinna stanowi¢ drogowskaz na drodze
do odchudzonego przedsiebiorstwa, ktérego wyniki trudno bedzie przecenic.



STUDIUM PRZYPADKU

Obiektem badan poddanym analizie zostato jedno z polskich przedsiebiorstw
z branzy automotive. Jego dziatalno$¢ obejmuje dwa segmenty rynku - pierwszym
z nich jest produkcja, oraz sprzedaz materiatow ciernych (oktadziny bebnowe
do samochodow ciezarowych, klocki hamulcowe do samochodéw osobowych, oraz
ciezarowych), natomiast drugim - regeneracja czesci samochodowych (kompre-
soréw klimatyzacji samochodowej, alternatoréw, zaciskdw hamulcowych i roz-
rusznikdw). Z punktu widzenia srodowiska, procesem kluczowym jest regeneracja
poniewaz stanowi najwyzszy stopien recyklingu - wydtuza czas zycia produktu”
oraz oddziatuje jedynie w minimalnym stopniu na jego zanieczyszczenie. W trak-
cie tego procesu wadliwe czesci produktu zastepowane sg petnowartosciowymi,
dzieki temu pierwotne parametry istotne dla dziatania urzadzenia zostajg odnowio-
ne. Proces ten stanowi zoptymalizowany uktad, podzielony na etapy, co uwidocz-
niono na schemacie 1

Schemat 1. Etapy regeneracji

Zrodto: opracowanie wtasne.
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sprzedaz wyrobow gotowych przedsiebiorstwa odbywa sie na terenie kraju,
oraz poza jego granicami. Proces produkcji, przebiega w sposob ciggty, oraz zgod-
ny z filozofig lean. Jest wykonywany na podstawie zatwierdzonego planu produk-
cji, a nadzér nad jego przebiegiem, sprawuje kierownik dziatu produkcji. Kluczo-
wym zadaniem dla wiasciwej realizacji procesu, przy zmieniajacej sie nieustannie
pracochtonnosci poszczegdlnych operacji (dla réznorodnych typow produkcji
w toku) jest skoordynowanie pracy zespotéw produkcyjnych. Uzyskuje sie to po-
przez zmiane stanowisk pracy pracownikdéw w ramach zespotdw (majg w tym za-
kresie uprawnienia do samodzielnej organizacji pracy), oraz zmiane stanowiska
pracy miedzy zespotami.

NIEDOGODNOSCI W PROCESIE PRODUKCYJNYM,
ORAZ ZASTOSOWANE USPRAWNIENIA

Przez wiele lat przedsiebiorstwo organizowato swoje procesy produkcyjne
w dziaty, a kazdy produkt przechodzit przez odpowiednie dla niego stanowiska.
W rezultacie labirynt Sciezek, ktorymi przeptywat komponent, przypominat spa-
ghetti i byt trudny do zarzadzania, ajeszcze trudniejszy do usprawnienia. Dopiero
dwa fata temu kierownictwo reagujac na naciski klientow odnosnie obnizki cen
alternatoréw, czestszych ich dostaw, oraz btyskawicznych reakcji na zmieniajacy
sie popyt, podjeto pierwszy krok w kierunku usprawnienia proceséw i postanowito
bardzo doktadnie przeprowadzi¢ analize oferowanych alternatoréw. W tym celu
dziat planowania produkcji przygotowat zestawienie popytu na alternatory w uje-
ciu tygodniowym, co przedstawia ponizsza tabela.



Tabela 1 Rozkiad tygodniowego popytu, wedtug numeréw produktow

Tygodniowy popyt
Pla-
no-
- wany
ponie , .

. wtorek Sroda tek -
Producent  Przyktad dziatek canarte piatek td)ﬁg_
Lp.  (rodzina numeru Jedn. wy
produktéw) OEM popyt

Zmiana zZmiana  zmiana  zmiana Zmiana

1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
1 BOSCH 00012141 O ot 200 18 7 7 %9 @ 7 8 9 190 1864

2 DENSO 1022118010  szt. ICENG 1 4 2 2 3 6 4 74 736

3 ISKRA AAKS5568 szt. 2 3 2 2 3 2 4 2 2 2 24

MOTOR- 1-1612-
CRAFT 30ED szt. 5 13 5 3 4 4 5 4 3 12 138

5 HITACHI LRI100504 szt 70 70 8 0 8 6 9 8 9 67 68

6 LUCAS 120489408 szt. 6 5 6 6 5 4 6 4 6 5 53

MITSU-
7 BISHI A4TRS591 szt. 30 30 9 8 0 9 8 9 0 30 293

8 VALEO A14N132 szt. 152 150 55 53 49 52 51 48 53 149 1512

Zrodio: opracowanie wtasne na podstawie danych z przedsiebiorstwa.

Kierownicy na podstawie anatizy danych zawartych w tabeli zauwazyli, ze al-
ternatory firmy Bosch stanowig najwiekszy udziat w tygodniowym popycie. Zapo-
trzebowanie na te produkty jest dos¢ duze - 1864 szt./tydzien. Analiza procento-
wego rozktadu popytu pozwolita réwniez dokona¢ oceny strumieni wartosci dla
rodziny produktow - regenerowanych alternatoréw linii Bosch i na tej podstawie
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zostata stworzona mapa stanu poczatkowego i obecnego strumienia wartosci. Na
tej podstawie kierownicy dokonali analizy potencjalnych niedogodnos$ci w procesie
produkcyjnym.

Mapa stanu poczatkowego pomogta dostrzec wiele typow marnotrawstwa, kto-
re wynikaty przede wszystkim z: przestarzatych i zuzytych narzedzi pracy, powo-
dujacych niszczenie komponentéw w procesie demontowania, stabej wydajnosci
suszami, niskiej przepustowosci lakierni, a takze zlej organizacji pracy na monta-
zu. Mapa na rysunku 2. przedstawia stan poczatkowy stmmienia wartosci dla
1 sztuki alternatora.

Rysunek 2. Mapa stanu poczatkowego strumienia wartosci dla 1 sztuki alternatora

Prognoia
Sterowanie prodnkcja 7 dniowa
Klient
Harmonogram godniow;j'
MaggTe Zamoéwienie
qa??s: dzienne
% 2% %
Demontaz ---—-is Regeneracja Montaz 0 Test  Joo. N Wysjika
CT= 30min C T=41min C T= 16min C T=2min
C 0= 5min C 0="5min C 0= émin C 0=
Odnaé 103« Odsad53)) 085aCi053« OdnaiO, 12«
2amisnj' 2 Zniany 2nmissy 2 2tiany
Giody
- pmsjida
15min 10 min I min 32 min
sas .
30 min 41 3in li min -mm S? min

hontyosi der
opiacowsne wtasae us podstawie danych z przedssobtorstw.a.  Pioces6”™ 121min

Zrédio: opracowanie whasne na podstawie danych z przedsiebiorstwa.

Dokonujac analizy powyzszej mapy stanu poczatkowego, kierownictwo po-
stanowito zabra¢ sie za kaizen procesu, oraz kaizen przeptywu w strumieniu warto-
$ci. Dzieki temu przedsiebiorstwo uzyskato znaczaca poprawe wynikdéw produk-
cyjnych, co mozna zauwazy¢ na mapie stanu obecnego (Rys.3.).
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Rysunek 3. Mapa stanu obecnego strumienia wartosci dla 1sztuki alternatora

Progaors

Sterowaak prodakcjag 7 dsiowa

KBest
Zamowienie
dzienoe
Rftim /
J JAN
C 1
~fostas Gniazd
Berno Stas R i wsffps|- ntazco - R .
egeserasja mostazowai [~ -~ \wysyika
test
7\ — .
Cl"2se C"T=34izii C'T=5mis C'T=7isis
CO=St C o=4miii C 0= I mis C.0= imis
0,1%
2sBias™' 2 2l «Eiv 2zmlssy
P
lais %’\
I mis mn
Cza*
) : a
24 mis 34 mis 5mis ‘mis n
Galkouin- abdw

pio~NiOK-99 mis

Zrodio: opracowanie witasne na podstawie danych z przedsiebiorstwa.

Porownujac przedstawione mapy strumieni wartosci dla stanu poczatkowego,
oraz stanu obecnego, zauwazono istotne roznice pomiedzy catkowitym czasem
przejécia, oraz catkowitym czasem przetwarzania. Czasy te zostaty okreSlone dla
poszczegblnych etapow procesu produkcyjnego, z uwzglednieniem transportu mie-
dzy dziatami, co przedstawia tabela 2.
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Tabela 2. Czasy przetwarzania i przejseia z uwzglednieniem poszczegolnych

Czas nrzeiscia z magazy-
nu coréow do dziatu de-
montazu

Dziat demontazu, w tym
stanowiska;

Rozbidrki

Mycia

Suszenia

Czyszczenia

Catkowity czas

Dziat reeeneracii. w tym
stanowiska:

Lakiernia

Pokrywy

Wirniki

Czas przetwarzania

Stan poczat-

kowy

10 min

5 min

10 min

5 min

30 min

10 min

7 min

7 min

etapow procesu produkcyjnego

Stan obec-  Stan poczat-

ny kowy

15 min

7 min

3 min

9 min

5 min

24 min 5 min

3 min

7 min

7 min
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Czas przejscia

Stan obecny

15 min

5 min



Stojany 5 min 5 min
Elektronika 12 min 12 min
Catkowity czas 41 min 34 min 10 min 7 min

Dziat montazu, w tvm
stanowiska:

gniazdo montazowe 16 min -
Imin -

Test 2 min -

montaz wstepny - 5min
- 1 min

gniazdo montazowe i test - 7min

Catkowity czas (suma
Czasu przetwarzania i 19 min 13 min
czasu przejscia)

Czas nrzeiscia z dziahi
montazu do dziatu wvsvt- Imin Imin
Ki

Zrodio: opracowanie witasne na podstawie danych z przedsiebiorstwa.

Poczatkowo zwrdcono uwage na usprawnienie pracy na stanowiskach dziatu
demontazu, gdzie catkowity czas trwania procesu wynosit 30 min. Uzywane do tej
pory, przestarzate narzedzia pracy (miotki, wkretaki, prasy i klucze reczne), zasta-
piono nowoczesnymi (klucze pneumatyczne, prasy hydrauliczne). Aby unikngé
Nigzanych z tym wypadkow, zapewniono swoim pracownikom szkolenia, odno-
$nie postugiwania sie nimi. Taka czynno$¢ pozwolita zredukowac procent odpadu
komponentow z 10% do 7% i skroci¢ czas demontazu z 8 min do 7 min. Dzieki
zastosowaniu nowoczesnych myjek, oraz nowszej generacji kabiny do suszenia.
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zostat zminimalizowany czas z 5 min do 3 min dla procesu mycia, oraz z 12 mim
do 9 min dla procesu suszenia. W wyniku tych zmian zwiekszona zostata przepu-
stowosC maszyn, natomiast catkowity czas trwania procesu demontazu - ograni-
czony do 24 min.

W dziale regeneracji proces udoskonalenia rozpoczeto od zastgpienia starej ka-
biny lakierniczej - nowa, dzieki czemu zwiekszono komfort pracy lakiernika, oraz
skrécono taczny czas malowania i suszenia detali z 10 min do 3 min. Takie dziata-
nie w konsekwencji podniosto wydajnos$¢ ijakos¢ pracy na stanowisku. Kierowni-
cy w procesie usprawniania nie brali pod uwage pozostatych stanowisk na tym
dziale, dlatego czasy dla pozostatych stanowisk regeneracyjnych (pokryw, wirni-
kow, stojandw, oraz elektroniki) nie ulegty zmianie. Wprowadzono takze taczno$¢
akustyczng pomiedzy stanowiskami regeneracyjnymi, a stanowiskiem wsparcia
technologicznego, dzieki czemu, w momencie pojawienia sie¢ problemow technicz-
nych pracownicy majgje na biezgco wyjasniane.

Kierownictwo analizowato takze funkcjonowanie dziatu montazu, ktéry stano-
wit waskie gardto procesu produkcyjnego, ze wzgledu na wystepujacy tam chaos
w przeptywie komponentéw i komunikacji miedzy pracownikami. Komponenty
z dziatlu regeneracji trafiaty bezposrednio na stanowiska montazowe, nieposegre-
gowane co do kolejnosci montowania. Aby usprawnié ten proces, zostato utworzo-
ne nowe gniazdo montazowe - wstepny montaz. Jego celem stato sie dostarczanie
pracownikom gniazd montazowych, czeSciowo zmontowanych i utozonych w od-
powiedniej kolejnosci podzespotdéw, alternatoréw do montazu. W wyniku takich
dziatan czas montazu dla jednej sztuki alternatora zostat zredukowany z 19 min do
13 min. Udato sie réwniez skrdci¢ czas transportu z 10 min do 7 min, dzieki temu,
ze komponenty z dziatu regeneracji sg dostarczane w jedno okre$lone miejsce na
montazu, a nie jak do tej pory do kazdego gniazda montazowego.

Zastosowane usprawnienia w procesie produkcyjnym, przyniosty przedsiebior-
stwu szereg korzysci, m.in. skrocenie czasu regeneracji alternatoréw, od momentu
wejscia na produkcje, do uzyskania wyrobu gotowego o 22 min. Wynik ten zostat
osiggniety, dzieki zminimalizowaniu catkowitego czasu przejscia dla jednej sztuki
alternatora z 32 min do 29 min, oraz catkowitego czasu przetwarzania 89 mm do
70 min.

PODSUMOWANIE

W dobie globalizacji, zarzadzanie przedsiebiorstwem wymaga stosowania sku-
tecznych metod, ktore oprocz prowadzenia do eliminacji btedow sprawig, ze
w dazeniu do permanentnego doskonalenia kierownictwo, bedzie podejmowato
wysitki usprawniania potencjalnych niedogodno$ci w procesach zachodzacych
wewnatrz organizacji. Stosowanie takich rozwigzan powinno przyczyni¢ sie do
osiggniecia istotnej przewagi konkurencyjnej. Skutecznym narzedziem, do uzyska-
nia zatozonych przez przedsiebiorstwo celi jest stosowanie w ramach koncepcji
Lean - Mapowania Strumienia Wartosci.
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w niniejszym artykule powotujgc sie na przeprowadzone badania, oraz udo-
stepnione materiaty, zaprezentowane zostato studium przypadku identyfikacji mar-
notrawstwa, przeprowadzonego za pomocg mapowania strumienia wartosci stanu
poczatkowego i obecnego dla wyrobu finalnego - alternatora Bosch. Waskie gar-
dto w procesie produkcyjnym, zostato zauwazone dopiero w momencie tworzenia
mapy stanu poczatkowego. Tuz po przeprowadzonej analizie i ocenie strumienia
wartosci wykreowana zostata nowa mapa —stanu obecnego, ktdrej atutem stato sie
graficzne przedstawienie przeptywu komponentow miedzy dziatami, co wptywa na
fatwiejsze zrozumienie procesu produkcyjnego, wskazujagc miejsca zakidcajgce
przeptyw.

Dzieki tym dziataniom przedsiebiorstwo zapewnito sobie stabilng pozycje
w branzy motoryzacyjnej, oraz znaczgco zwiekszyto zdolno$¢ konkurencyjna.
Przyktad tej firmy pokazuje, ze wprowadzenie zmian moze przynieS¢ wiele korzy-
éc_:li(,,nie tylko w obszarze logistyki produkcji, ale takze z punktu widzenia pracow-
nikow.
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Specyficzne warunki Swiadczenia ustug logistycznych
w branzy odziezowej

Doskonata logistyka jest obecnie jednym z najistotniejszych czynnikéw pozwa-
lajacych zwiekszy¢ konkurencyjno$¢ przedsiebiorstw. Przeobrazenia w gospodar-
ce, rosngca konkurencja, procesy globalizacji, rozwdj technologii teleinfonnatycz-
nych, a takze wzrost znaczenia klienta, rowniez w sferze obstugi, sg gtownymi
przyczynami rozwoju logistyki. Coraz czesciej konkurujg nie firmy, lecz tancuchy
dostaw. Wspotczesna globalizacja i wszechobecna konkurencja wymuszajg na
wielu przedsiebiorstwach specyficzne warunki $wiadczenia ustug logistycznych
w branzy odziezowej. Wiasnie ta branza stawia logistykow przed wieloma *zw a-
niami. Jak wiadomo, odziez jest towarem, ktéry bardzo szybko zmienia swdj stams
modowy - w marcu jest modny dany produkt, natomiast w kwietniu nalezy on juz
do przesztosci. Branza odziezowa odznacza sie duzg réznorodnoscia. Niektore
towary sg przez klientéw dtugo wyczekiwane, a dana kolekcja musi pojawic sie w
tysigcach sklepow jednoczesnie nim wyjdzie z mody."™ W tej bran” fancuch do-
staw musi by¢ elastyczny, a poszczeg6lne jego ogniwa muszg szybko i sprawnie
reagowac na wszelkie zmjany. o o 4

Na wstepie warto wyjasni¢ pojecie ,,dystrybucja”. Stowo to opisuje stownik je-
zyka polskiego jako ,rozdzielanie czego$; rozprowadzanie towardéw zwiaszcza
przez handel detaliczny”." Juz w tej definicji mozna zauwazy¢ kluczowe znacze-
nie tego pojecia, czyli rozprowadzanie towarow. W celu poznania bardziej precy-
zyjnej definicji tego stowa, zacytowa¢ mozna definicje Philipa Kotleta, wedtug
ktérego ,,dystrybucja oznacza zorientowang na osigganie zysku dziatalno$¢ obej-
mujgca planowanie, organizowanie i kontrolowanie sposobu przemieszczania go-
towych produktow z miejsc ich wytworzenia do miejsc sprzedazy nabywcom
nalnym”."" Analizujgc te definicje mozna zauwazy¢, ze do jednych z gtdwny
zadan dystrybucji nalezy dostarczanie konsumentom produktow w mtojsca, w kto-
rych majg mozIlLoS$¢ ich zakupu, w odpowiadajacym dla nich czasie i po odpo-

Masowa produkcja odziezy rozpoczeta sie w XX wieku.”™ Pozwolita 0"® do-
trze¢ z ofertg do wiekszej liczby osob. Z biegiem lat branza odziezowa uzyskata
zasieg globalny. Materiaty do szycia moga pochodzi¢ z odtegtego kraju, produ cja
mozlfobywacé sie w panstwach, w ktérych wytworzenie odziezy jest najtansze.

«b Dobra logistyka zawsze w modzie, TSL Biznes 2/2014 s. 16 Warszawa
«% Stownik wspotczesnego jezyka polskiego, Dunaj B. (red.).. Wy

*Kotlej'p, Marketing. Analiza, planowanie, wdrazanie i kontrola, Wyd. Gebethner & Ska,
Warszawa 1994,s. 536.

«®B Globalizacja narzuca standardy, TSL Biznes 2/2014, s. 10
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a wykanczanie ubrann moze odbywaé sie w jeszcze innym miejscu. Takie dziatania
przyczyniajg sie do obnizenia kosztow wytworzenia dobr. Tam, gdzie dziatajg pro-
ducenci szybo pojawiajg sie operatorzy logistyczni, ktorzy majg ogromny wpltyw
na branze odziezowa. To wiasnie ich dziatania pozwalajg efektywnie tworzy¢ tan-
cuch dostaw, ktory coraz bardziej ulega globalizacji. Za przyktad moze postuzyc
firma Fiege, ktora posiadata w Chinach #l magazynéw. W czerwcu 2012 roku
w miejscowosci Liang otworzono kolejny, na skutek rozpoczecia Swiadczenia
ustug dta dwaoch europejskich klientdw z branzy odziezowej. Magazyn ten obstuzy
ponad 8 mitiondéw produktow w ciggu roku. Liang miesci sie w strefie wolnego
handlu. Znajduje sie miedzy Miedzynarodowym Lotniskiem Pudong aportem
Yangshan, ktory jest najwiekszym na Swiecie centrum przetadunku kontenerdw.
Z tego portu towary mozna wysyta¢ w kazdy rejon Swiata.

Aby sprosta¢ wszystkim wymaganiom fancucha wprowadza sie rozbudowane
systemy IT. Fiege wprowadzito system nazywajacy sie Fiege Controt Tower, ktéry
umoztiwia nadzorowanie, sprzedaz, komptetacje oraz wysytke tadunku. Natomiast
w hurtowniach River Island Clothing Co Ltd. systemem usprawniajgcym prace jest
system z oprogramowaniem firmy Optimus Sorter Technology BV majacy na celu
sortowanie produktéw. Ubrania z hurtowni, oznaczone kodami kreskowymi, Kie-
rowane sg w pierwszej kolejnosci na odpowiedni sorter, a nastepnie do odpowied-
niej rynny, ktéra pozwoli na wystanie produktu w jego docelowe miejsce przezna-
czenia. Nastepnie ubrania sg konsolidowane i pakowane. Taki tadunek oznacza sie
kolejno etykietg transportowa, posiadajacg kod kreskowy. Informacje sczytane
z niego przez skaner wysytane sg do systemu WMS River Istand, ktory informuje
0 trasie tego tadunku w przysztosci.N'®

Globatizacja branzy odziezowej sprawita, ze nad sprawnym przeptywem débr
pracuje wietu pracownikow danego przedsiebiorstwa. Marce Zara wytworzenie
ldostarczenie nowej linii ubran do sklepéw zajmuje 14 dni. Ponad 50% oferty
koncernu Inditex, do ktérego nalezy rowniez Zara, jest wytwarzane na Potwyspie
Iberyjskim. Takie rozmieszczenie sprzyja szybszemu przeptywowi materiatow,
potproduktow czy towaréw z uwagi na dobre potozenie geograficzne. Ktienci Zary
sg Swiadomi, ze na pétkach sktepowych nigdy nie powtarzajg sie modete, a marka
me przediuza serii. Ogromng zateta Zary w przeptywie informacji jest fakt, ze
wszystkie skiepy na Swiecie podtaczone sg do gtdbwnego komputera centrum logi-
stycznego znajdujgcego sie w Arteixo. Koncern Inditex sam odpowiada rowniez za
adrninistracje, gospodarowanie zasobami ludzkimi, wykorzystanie technologii
logistycznej, sprawy finansowe oraz prawne."

Gtoéwnymi problemami, z jakim musi si¢ zmierzy¢ branza odziezowa to krotki
cykl zycia produktow, krotki czas realizacji dostaw badZ czasochtonne czynnosci
przedprodukcyjne, do ktérych zalicza sie projektowanie czy zakup materiatéw.
Duzym wyzwaniem jest rowniez takie zaplanowanie dostawy, by towar trafit

1™ www.fiege.pl/pl/fiegej3oland/news/national_news_ordner/fiege_otwiera_nowy_magazyn_w
_chinach?back_catalog=%2Ffiege_poland%2Fnews&back_page=3 (dostgp z dn. 10.03.2015 r.).
Globalizacja ..., dz. cyt., s. 12.
Tamze, s. 10.
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do sklepow w tzw. ,,oknach czasowych”, ktore najczesciej przypadaja na wczesne
godziny poranne, tuz przed otwarciem sklepu. Dostawy nalezy realizowac tak,
by towar ciggle byt na potkach sklepowych. W planowaniu dystrybucji przydatne
sg odpowiednie systemy IT, ktére mogg informowac¢ o preferencjach klientow.
W zaleznosci od wynikdw przedstawionych przez system, zleca sie kolejne zadania
w fancuchu dostaw. tancuch ten wcigz ewoluuje z uwagi miedzy innymi na dzia-
talno$¢ e-commerce, ktéra w ostatnich latach bardzo sie rozwineta i wcigz sie roz-
rasta. Poprzez sprzedaz internetowg obstugiwane sg nie tylko sklepy, ale rowniez
finalni odbiorcy, do ktorych towar trafia za pomoca firm kurierskich, ktére réwniez
w ostatnich latach zyskaty na znaczeniu."?

Dyrektor ds. Logistyki Zagranicznej w LPP SA. méwi, iz jednym z wigkszych
wyzwan w logistyce w branzy odziezowej jest doprowadzenie do tego, by rocznie
ponad 100 milionéw sztuk ubran z produkcji trafito do Centréw Dystrybucji LPP.
Zadanie to jest szczegOlnie trudne, gdyz produkcja odbywa sie w réznych miej-
scach na Swiecie. Stamtad odziez musi trafi¢c w odpowiednim czasie do sklepéw
w it krajach. LPP zyskuje przewage konkurencyjng dzieki ciggte rozwijanym
technologiom. W Centrum Dystrybucyjnym w Pruszczu Gdanskim po 3 latach
uruchomiona zostata nowa linia technologiczna, ktoéra pozwolita poprawi¢ wydaj-
no$¢ Centrum o 100%. W LPP znajdujg sie takze systemy, ktére majg za zadanie
wspomagacé planowanie i realizacje zamowien ubran, w taki sposob, by
do Centrum Dystrybucyjnego tuz przed planowana wysytka do sklepdw."M Jednym
z rozwigzan pozwalajgcych zwiekszy¢ efektywnos¢ pracy catego Centrum stato sie
grupowanie zamowien w systemie WMS. Takie same produkty, majace trafi¢ do-
celowo do roznych sklepéw, obstugiwane sg razem, co powoduje na przyktad wy-
dawanie pelnych palet z magazynu wysokiego sktadowania. Dopiero pézniej towar
podlega przepakowywaniu. Dziatania te przyspieszajg proces przeptywu débr.
W firmie wdrozono rowniez Supply Chain Model, ktéry polega na bezposrednich
dostawach z miejsc produkcji na rosyjski rynek, pomijajac Centrum Dystrybucyjne

LPP kgrzysta Iz systersnu ofer(c:Jwanegcg3 przez PSI. Firma ta posiadla WiE(JZIZQ
o procesach logistycznych firmy LPP i skutecznie wprowadza wszelkie zmiany
w system WMS."M Zdecydowanie sie na Centrum Dystrybucyjne byto
w przypadku LPP trafng decyzjg. Firma rozwija sie w szybkim tempie i prowadzi
ekspansje na nowe rynki zbytu.

W celu usprawnienia fancucha dostaw branzy odziezowej wielu producentow
decyduje sie powierzy¢ cze$¢ zadan podmiotom zewnetrznym, do ktoérych nalezg
na przyktad operatorzy logistyczni, DB Schenker odpowiada za transport produk-
tow drogg lotnicza do Azji i Standw Zjednoczonych. Z magazynu dostawcy odbie-
ra ubrania na wieszakach, transportuje na lotnisko, pakuje odziez do wihasciwych

Tamze, s. 10 - 11.

’3Dobra logistyka .... dz. cyt., s. 16 - 17.

*4 Wmagazynie odziezowego giganta. Logistyka ajakos$¢, NR 3 (87) / 2014, s. 39.
Dobra logistyka  dz. cyt., s. 16 - 17.
W magazynie ..., dz. cyt., s. 39.
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kartondw i zabezpiecza w czasie transportu. Tak specyficzny towar wymaga prze-
woznika posiadajacego wyspecjalizowang flote pojazdéw i magazyndéw na lotni-
sku, przystosowanych do przyjecia tego towaru. Towar ten bowiem przemieszcza-
ny jest z samochodu do magazynu na wieszakach na kétkach. Natomiast transpor-
towany jest on w specjalnych kartonach, posiadajgcych wewnatrz drgzek. Pudfa
takie po zatadowaniu sg szczelnie zamykane i znakowane etykietg. DB Schenker
odpowiada rowniez za dokumentacje transportowg i odprawe celng. Po takich
czynno$ciach towar moze zosta¢ bezpiecznie nadany na odpowiedni rejs trafiajgc
w niedtugim czasie na docelowy rynek.

SDIGroup natomiast wdraza system MonaLisa, ktory przyspiesza pakowanie
pojedynczych zamowien, obstuguje zwroty i pozwala na skonsolidowanie towaréw
na wieszakach z tymi pakowanymi do pudetek. Efektem tego systemu jest optyma-
lizacja proceséw, szybsza realizacja zamdwien on-line i redukcja kosztow catkowi-
tych obstugi sprzedazy internetowej.”™

Natomiast w magazynie CCC firma TGW wprowadzita rozwigzanie zapewnia-
jace bezposrednie sktadowanie i obstuge poszczegolnych pudet od przyjecia do
wysytki minimalizujagc przy tym udziat cztowieka. Wprowadzony zostat system
wysokiego sktadowania typu mini-load. Wdrozono kartonowy magazyn i zaawan-
sowany system przeno$nikow obstugujacy pudta. W magazynie nie ma palet, czego
efektem jest usuniecie procesu co-packingu. Kartony wypakowywane sg z kontene-
row za pomocg przenosnikow taSmowych. W magazynie mozna sktadowac blisko
5 min par butdw. CCC dziennie moze wysta¢ nawet pot miliona par butéw, dzieki
czemu towar jest ciggle dostepny dla klientéw na potkach sklepowych.”?

W celu sprawniejszego dziatania w obszarach proceséw transportowych czy
tez magazynowych, a przede wszystkim operacji dotyczacych identyfikacji towa-
row w branzy odziezowej stuzg réznego rodzaju systemy teleinformatyczne oraz
nowoczesne technologie identyfikacji. Nalezg do nich m.in. kody kreskowe, rozpo-
anFalvl%a/rJ(i)e gtosu, inteligentne karty, rozpoznawanie obrazéw i znakdéw a takze

RFID to systemy zdalnej identyfikacji radiowej, dzieki ktérym przy uzyciu fal
radiowych rozpoznaje sie dany obiekt. Najczesciej spotykanym znacznikiem RFID
jest mikrochip, czyli ukfad scalony, ktéry umocowany jest na nosniku (moze by¢
nim papier lub plastik) i potagczony z anteng. W zaleznosci od modelu czytnika
moze on przesytac tysigc tagéw w ciggu sekundy.”™ W fancuchach dostaw branzy
odziezowej odnotowywany jest ogromny przep+” towarow, co utrudnia ich iden-
tyfikacje.” Dzieki systemom RFID zostajg rozwigzane roznorodne problemy

Luksusowe ubrania potrzebujg profesjonalnej logistyki, TSL Biznes 2/2014, s. 24.
Na wieszaku. Logistyka ajakos$¢, NR 3 (87) / 2014, s. 33.
Tamze.
120 www.logistyka.net.pl/bank-wiedzy/transport-i-spedycja/item/84297-automatyczna-
identyfikacja-technologia-rfid-transport (dostep z dn. 10.03.2015 r.).
121 www. rfidsolutions.pFrfid/ (dostep z dn. 10.03.2015 r.).
122 www.logistyka.net.pl/bank-wiedzy/transport-i-spedycja/item/84297-automatyczna-
identyfikacja-technologia-rfid-transport (dostep z dnia 10.03.2015 r.).
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sei, obnizeniu kosztow pracy, szybszemu uzupetnianiu stanéw oraz zniwelowaniu
brakdéw towaréw w magazynie. Z wyliczen finansowych firmy wynika, ze dzieki
RFID ich obrot na artykutach, ktérych braki sg szybko uzupetniane, wzrést o 7,5%.
Udoskonalona inwentaryzacja ze zbyt ezasochtonnej i stwarzajgeej wiele btedow w
rozticzeniaeh zmienifa sie niesprawny, 30-minutowy proces.”Firma Vogele przy-
dzielita natomiast tagom RFID dwie funkcje, zaréwno standardows, czyli uspraw-
niajaca proces kontroli towaréw w taricuchu dostaw oraz antykradziezowg, poma-
gajaca wyeliminowaé kradzieze, zardbwno wsrdd Kklientow jak i wsrdd pracowni-
kéw. Zyskano okoto 70-procentowy wzrost oszczedno$ci czasu podczas inwenta-
ryzacji magazynu oraz sprawdzania towaréw w sklepie.

Kazda z firm decydujgca sie na wdrozenie systemow RFID zanotowata satys-
fakcjonujace wyniki, odnoszace sie do réznych ogniw fancucha dostaw, realizujac
zatozone cele, jak i cele poboczne bedace dodatkowymi korzysciami. Osiagnety
one zwrot z inwestycji i postanowity rozszerzy¢ systemy identyfikacji RFID na
wszystkie dziaty oraz sklepy. Prognozy odnoszace sie do RFID wskazuja, ze liczba
wdrozen wzro$nie w 2017 roku trzykrotnie w poréwnaniu do roku 2010.*™

Nalezy pamieta¢, ze okreSlenie ,branza odziezowa” nie odnosi sie tylko
do przedsiebiorstw produkujgcych odziez na skale masowa, ale réwniez obejmuje
niewielkie firmy realizujgce zamoéwienia dla klientdw indywidualnych. Ubrania
szyte na miare sg specjalnoscig firmy Cafardini. Dokfadniej sg to garnitury,
do ktérych zamawiajacy moze wybraC wiasng tkanine czy tez fason, dobra¢ odpo-
wiednig podszewke, guziki, wykonczenie, a takze zaprojektowaC napisy
czy tez kieszenie, ktore zostang umieszczone na tej czeSci meskiej garderoby.”®
Wymogom tej firmy w zakresie obstugi logistycznej sprostato UPS. Poprzez réz-
norodne rozwigzania technologiczne oraz informatyczne przedstawiajg oni statusy
indywidualnych przesytek w czasie rzeczywistym, wyszukujg ich potozenie oraz
drukujg potwierdzenie. Natomiast ustuga Quantum View Notify gwarantuje wy-
stanie na pie¢ dowolnych adresow e-mailowych szczegétowych informacji
0 statusach przesyiki.

Elektroniczna wymiana danych jest bardzo waznym elementem w branzy
odziezowej. Planowanie oraz prognozowanie fancucha dostaw stato sie mozliwe
dzieki funkcjom Internetu. Prowadzenie wielu rozrachunkéw za pomoca kompute-
ra gwarantuje usprawnienie procesOw zwigzanych z reczng dystrybucjg danych,
a zatem ogranicza koszty z tym zwigzane. Pod specyficzne potrzeby branzy odzie-
zowej zostat dopasowany system CDN XL. Pozwala on na dysponowanie i zarza-
dzanie kontaktami odbiorcow. Jest on odpowiedzialny za integracje wszystkich
obszarow dziatalnosci danego przedsiebiorstwa. Utatwia on dostep do informaciji
0 rynku odziezowym, czyli miedzy innymi o wielkosci sprzedazy czy aktualnych
stanach magazynowych. Dziatania te pozwalajg koordynowa¢ czynnosci w zakre-

127 wwwi. rfidsolutions.pFzastosowania/handel.php (dostep z dn. 10.03.2015 r.).
28 www.rfidsolutions.pl/zastosowania/handel.php (dostep z dn. 10.03.2015 r.).
1@ www.rfidsolutions.pFzastosowania/handel.php (dostep z dn. 10.03.2015 r.).
Na miare UPS, TSL Biznes 2/2014 s. 20.
Na miare ..., dz. cyt,, s.20 - 21.
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sie dystrybucji oraz planowania (nawet poprzez telefon komorkowy), poczawszy
od identyfikacji wyrobdéw poprzez realizowanie dostaw w terminie. Jednocze$nie
uwzglednia sie przy tym sezonowo$¢, réznicowanie cen, planowanie promocji
i wyprzedazy, analize rozrachunkow z kontrahentami, eliminacje usterek czy tez
sprzedaz za pomoca sklepow internetowych, wspdétpracujacych z serwisami ptatno-
sci oraz porownywarkami cen.

Branza odziezowa jest wymagajacg i zkozong czescig systemu gospodarki, kto-
ra charakteryzuje sie duzg zmiennoscig trenddéw. Potrzebne sg wiec specyficzne
warunki Swiadczenia ustug logistycznych w tej branzy. Na kazdym etapie faincuch
dostaw jest ptanowany i prognozowany przez kazdego z uczestnikdw tego rynku.
Dzieki state podnoszacym sie kwatiflkacjom pracownikow, ktorzy tworzg miedzy
innymi coraz bardziej nowoczesne systemy IT, technologie obstugujgce magazy-
nowanie, pakowanie, dystrybucje czy transport towaréw mozemy zoptymalizowac
tancuchy dostaw, kontrotowac¢ przeptyw towarow na catym Swiecie, zaplanowac
optymalng wielko$¢ zamowien i by¢ pewnym, ze nasz klient finalny bedzie zado-
wolony z jakosci obstugi i otrzymanego towaru, ktory czesto ma za sobg tysigce
kilometrow przebytej drogi r6znymi Srodkami transportu.
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Jakos¢ w transporcie materiatow biologicznych
WSTEP

w transporcie materiatow biologicznych, tkanek ktore ratujg ludzkie zycie ich
jakosc¢ jest kluczowa. Co za tym idzie niezwykle istotng role zyskuje obstuga logi-
styczna majaca ja zapewni¢. Wymogi stawiane instytucjom zajmujacym sie dys-
trybucjg wspomnianych materiatow sg wysokie i rygorystyczne. Jako$¢ w tym
przypadku musi sta¢ na najwyzszym poziomie, tak aby nie uszkodzi¢ tkanek, a co
za tym idzie sprawi¢, ze nie bedg mogty by¢ uzyte w leczeniu i stang sie bezuzy-
teczne. W niniejszym artykule przedstawione zostang wymogi, z jakimi muszg
zmierzy¢ sie banki krwi i osoby bezposrednio zajmujgce sie transportem krwi oraz
organ6w. Zaprezentowany zostanie sposob, w jaki odbywa sie transport sanitarny
materiatdbw biologicznych, a w szczeg6lnosci krwi i organdéw do przeszczepu.
Przeanalizowana zostanie rola jakg jako$¢ odgrywa w logistycznej obstudze mate-
riatdw biologicznych.

JAKOSC

Pojecie jakosci jest bardzo czesto uzywane w nawigzaniu do prowadzenia dzia-
talnosci gospodarczej. Jesli przyjrzymy sie branzy TSL jest ono uzywane jeszcze
czesciej. Lao Tsu, chinski filozof w Ztotej ksiedze nastepujgco definiuje jakoSc:
.Jakos¢ to doskonatosc, ktdrej nie da sie osiggnac, lecz do ktorej trzeba uporczy-
wie zdgzad'. Wspotczesnie jakos¢ jest okreslana jako: "Ogot whasciwosci obiektu,
wigzacych sie z jego zdolnoSciag do zaspokojenia potrzeb stwierdzonych
i oczekiwanych"}* Mozna z tego wywnioskowaé, ze jakos$¢ jest istotng determi-
nantg zadowolenia konsumenta. Jej zapewnienie na odpowiednio wysokim pozio-
mie jest jednym z celéw przedsiebiorstw nastawionych na klienta.

Mozna zauwazyc¢, iz jakoSC w transporcie materiatow biologicznych jest poje-
ciem kluczowym. Liczy sie nie tylko czas, w jakim probki lub tkanki trafig do
miejsca przeznaczenia, ale rowniez stan w jakim zostang dostarczone. Organy cze-
sto dowozone sg doktadnie na czas, tak aby mozna byto uratowac zycie ludzkie.
Warta podkreslenia jest rola jakg odgrywa tutaj jakos¢. Dzieki zapewnionym regu-
lacjom utrzymuje dany materiat biologiczny w odpowiedniej temperaturze
i nienagannym stanie, bez zadnych uszkodzen.

12 orma 1SO (PN - 1SO 8402:1996).
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MATERIAL BIOLOGICZNY - TRANSPORT, PROCEDURY,
REGULACJE PRAWNE

Materiatem biologicznym nazwa sie komorki, cate narzady, a takze fragmenty
tkanek oraz ptyny ustrojowe  Osoba majgca odpowiednie uprawnienia, w okre-
$lony sposob dla kazdego rodzaju materiatu biologicznego pobiera, przechowuje
i transportuje prébki miedzy innymi do laboratorium w celu przeprowadzenia okre-
$lonych badan mikrobiologicznych™ .

Kazdy materiat biologiczny posiada swoje specyficzne wymagania transporto-
we. Oto kilka przyktadow, ktére chcemy przytoczy¢

* materiat pobrany z zakazonych drég oddechowych - przechowywaé
ltransportowa¢ do laboratorium w temperaturze pokojowej do

2 godzin od pobrania prébki, tak samo postepuje sie z materiatem z ran
i owrzodzen,

biopsja szczoteczkowa - materiat pobrany za pomocg bronchoskopu
nalezy umiesci¢ w jatowym pojemniku zawierajgcym kilka mililitrow
jatowej soli fizjologicznej, dostarczy¢ do laboratorium w temperaturze
pokojowej w ciagu 30 min od pobrania,

pobrany mocz - do laboratorium nalezy dostarczy¢ w ciggu 2 godzin
od pobrania przechowujgc prébke do czasu transportu w lodéwce
w temperaturze 2 - 8RC,

e pobrany do probowki ptyn moézgowo-rdzeniowy nie moze byé
wystawiany na dziatanie promieni stonecznych, wysokiej lub niskiej
temperatury, niezwtocznie musi zosta¢ dostarczony do laboratorium
w temperaturze 35 - 37°C.

To tylko wybrane, nieliczne procedury, ktorych trzeba przestrzegac, aby wyni-
ki badan byly wiarygodne. Mozna zaobserwowac jak istotne sg tu dwa czynni i.
czas itemperatura. Nalezy rowniez zauwazy¢, iz odpowiednie regulacje w zakresie
transportu warunkuja dostarczenie pobranego materiatu bez uszczerbku.

Kazda z gatezi transportu ma swoiste przepisy. Odrebne uregulowania istniejg
dla wielu grup towardw, np. inne dla transportu towaréw niebezpiecznych, a inne
dla materiatdw biologicznych. Pierwsza regulaeja odnosi sie do transportu narza-
dow przeznaczonyeh do przeszczepu. Jest to ustawa z dnia 1 lipca 2005 r. o po le-
raniu, przechowywaniu i przeszczepianiu komorek, tkanek i narzgdéw.  Ustawa
ta nie jest jednak stosowana do transportu krwi, w celu jej przetaczania. Transport
taki jest wykonywany przez podmiot leczniczy, ktéry odpowiada za pobranie lub
przeszczep. Ustawa narzuca na te podmioty obowigzek zapewnienia jakosSci
i bezpieczenstwa tkanek i narzagdow oraz monitorowanie ich stanu. Transport mate-

http://www.zdrowie.med.pli)ad_labor/pojecia.html (dostep zdn. 07.03.2015 n).
"« http://www.wsd.org.pl/PracDiag/L M/pobieranie_mat_LM.pdf (dostep z dn_07.03.2015 r.).

" http//wsseszczecin.pis.gov.pl/plikijednostki/wsseszczecin/userfiles/file/OLEP/transport/020
materialow%20biologicznych%6282%29.pdf(dostepzdn. 07.03.2015 r.).
2005 nr 169 poz. 1411 Ustawa z dnia 1 lipca 2005 r. o pobieraniu, przechowywaniu
i przeszczepianiu komorek, tkanek i narzadow.
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riatu biologicznego od dawcy do biorcy odbywa sie za zgodg dyrektora Centrum
Organizacyjno-Koordynacyjnego do Spraw Transplantacji ,,Poltransplant” ™ Jest
to panstwowa jednostka budzetowa, ktéra podlega Ministerstwu Zdrowia. O wyko-
rzystywanych srodkach transportu mowi ustawa z dnia 27 sierpnia 2004 roku
0 Swiadczeniach opieki zdrowotnej finansowanych ze srodkoéw publicznych. Okre-
$la ona warunki $wiadczenia transportu sanitarnego.  Wedtug tej ustawy musi on
by¢ wykonywany przy wykorzystaniu specjalistycznyeh $rodkoéw transportu. Nie-
zbedne jest, aby spetniaty one ceehy techniczne ijakosciowe okreslone w Polskich
Normach przenoszacych europejskie normy zharmonizowane.

Transport krwi do przetoczenia jest natomiast regulowany przez Rozporzadze-
nie Ministra Zdrowia z dnia 11 grudnia 2012 w sprawie leczenia krwig w podmio-
tach leczniczych wykonujacych dziatalnos¢ lecznicza w rodzaju stacjonarne i cato-
dobowe Swiadczenia zdrowotne, w ktorych przebywajg pacjenci ze wskazaniami
do leczenia krwig i jej sktadnikami.Narzuca ona na jednostke zajmujacg sie
transportem krwi obowigzek zapewnienia warunkéw poddanych walidacji. Przede
wszystkim kontrolowana musi by¢ temperatura krwi lub organéw za pomocg ter-
mometru lub automatycznego czujnika. Rozporzadzenie doktadnie definiuje réw-
niez liste informacji, ktére powinny zosta¢ umieszczone w protokole transportu.

W przygotowaniu znajduje sie rowniez projekt ustawy o krwiodawstwie
1krwiolecznictwie. Aktualnie znajduje sie on w fazie opiniowania. Celem ustawy
jest dostosowanie polskiego porzadku prawnego do wymagan Unii Europejskiej
oraz polskiej konstytucji. Wprowadzone zostang nowe regulacje dotyczace m.in.
zarzadzania jako$cig, systemu zapewnienia jakosci i majgcych obowigzywac
norm.

Warunki transportowe materiatu diagnostycznego sg kluczowym warunkiem
dla uzyskania rzetelnych w)mikow badan. Biorgc pod uwage transport wewnetrzny,
mamy na mysli transport materiatu biologicznego w jednostce organizacyjnej na
terenie szpitala, czyli dostarczenie probki do laboratorium. Probka musi by¢ prze-
mieszczona jak najszybciej, najlepiej do jednej godziny od momentu pobrania.
Probowki oraz pojemniki z materiatami muszg by¢ zamkniete, a takze umieszczone
w odpowiednim $rodku transportu, czyli specjalnym pojemniku. Trzeba zwrécic¢
uwage, aby pobrane materiaty do badan byty umieszczone w pozycji pionowe;j.

W zakresie transportu ludzkiego materiatu biologicznego, mozna zauwazy¢, iz
niektore regulacje prawne sg nieprecyzyjne, poniewaz nie ma dokumentu prawne-

http://www.poltransplant.org.pl/poltransplant.ntml (dostep z dn. 10.03.2015 r.).

Dz.U. 2004 nr 210 poz. 2135 Ustawa z dnia 27 sierpnia 2004 r. o $wiadczeniach opieki
zdrowotnej finansowanych ze srodkdw publicznych.

Rozporzadzenie Ministra Zdrowia z dnia 11 grudnia 2012 r. w sprawie leczenia Krwig
w podmiotach leczniczych.
http://www.zdrowie.abc.com.pl/czytaj/-/artykul/ustawa-o-krwiodawstwie-i-krwiolecznictwie-
zostanie-dostosowana-do-prawa-ue (dostep z dn. 10.03.2015 r.).
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go, ktdry jasno okreslatby sam transport. Stworzone sgjedynie pewne reguty, ktére
precyzuja sposob transportu materiatu biologicznego do badan diagnostycznych

okreslenie warunkéw transportu, takich jak temperatura oraz
maksymalny czas trwania,

pojemniki muszg by¢ zabezpieczone oraz zatwierdzone jako
odpowiednie do okreslonego celu,

opakowania powinny by¢ wytrzymate oraz dobrej jakosci,

opakowanie powinno sie skfada¢ z takich elementow jak: naczynie
pierwotne, opakowanie posrednie i zewnetrzne,

opakowanie powinno by¢ szczelne,

jezeli dystrybucja jest zlecona stronie trzeciej, wymagane jest
sporzadzenie pisemnego zobowigzania gwarantujgcego zachowanie
wymaganych warunkdw,

na pierwotnym pojemniku zawierajgcym komorki/tkanki musza
znajdowaé sie nastepujace informacje: rodzaj, numer identyfikacyjny
lub kod komorki/tkanki, data waznosci, jezeli uzyskaty wynik
pozytywny na obecno$¢ markera choroby zakaznej natezy zanotowac,
zagrozenie biotogiczne oraz na oznaczeniu tub w towarzyszacych
dokumentach nalezy uisci¢ nastepujace informacje: opis, wymiary
produktu, date dystrybucji, zalecenia dotyczace przechowywania,
instrukcje dotyczace otwierania pojemnika, date waznosci po otwarciu,
obecnos¢ potencjalnie szkodliwych pozostatosci np. antybiotyki,

na opakowaniu zewnetrznym muszg znajdowaé sie nastepujace
informacje: dane identyfikacyjne dotyczace wysylajgcego, dane
identyfikacyjne dotyczace podmiotu, dla ktérego pojemnik jest
przeznaczony, oSwiadczenie, ze paczka zawiera tkanki/komorki
ludzkie z informacjg: OSTROZNIE, zalecane warunki transportowania
(np. trzyma¢ w niskiej temperaturze, w pozycji stojacej, itp.),
instrukcje dotyczace bezpieczenstwa.

Biorgc pod uwage transport sanitarny, mozna wyréznic transport lotniczy oraz
drogowy. Najszybszym Srodkiem transportu sg Smigtowce, ktore odbierajg tadunek
w szpitalu lub laboratorium, po czym tadunek dostarczany jest do docelowego
odbiorcy.Dzisiaj tkanki przewozone sg nie tylko karetkami, czy $migtowcami,
moga byC przewozone nawet przy wykorzystaniu kuriera.

EANCUCH DOSTAW KRWI ORAZ ORGANOW

Dostawa krwi do przetoczenia ma swoj poczatek u dawcy, a koniec u biorcy.
Krew i jej sktadniki przechodzg przez bank krwi oraz szpitate/kliniki, ktore zgta-

Wc.com.pI/czyt3j/“/3rtykuI/trai isport-ludzki6gO*“mat6rialu-

biologicznego (dostep z dn. 11.03.2015 r.).
2 http://shuttle-flug.comypl/przewoz-organow-i-transport-medyczny.html

(dostep z dn. 13.03.2015 r.).
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szajg na niego zapotrzebowanie. Nastepnie ma miejsce transport wewnetrzny na
terenie jednostki stuzby zdrowia, az do osoby potrzebujacej.

Transport materiatu biologicznego, w tym przypadku krwi na odcinku bank
krwi - szpital jest obwarowany rozlicznymi regulacjami prawnymi oraz procedu-
rami. Majg one na celu zapewnienie bezpieczenstwa, a co za tym idzie odpowied-
niej jakosci dostarczanej krwi, ktdra uzywana jest do ratowania zycia ludzkiego.
Pojawia sie tutaj pytanie, kto odpowiada za bezpieczenstwo oraz jakosc.
W Regionalnym Centrum Krwiodawstwa i Krwiolecznictwa w Katowicach, ktore
zaopatruje 154 szpitale i kliniki w regionie, funkcjonuje dziat ekspedycji. Do jego
zadan nalezy miedzy innymi wiasnie nadzor nad zabezpieczeniem odpowiednich
warunkéw transportu krwi. Ma on réwniez za zadanie monitoring sprzetu chtodni-
czego, ktory jest istotnym determinantem jakoSci i bezpieczenstwa knviN*™ Jest to
obowigzek Centrum Krwiodawstwa, ktdry narzuca na nie Parlament Europejski
w dyrektywie 2002/98/WE z dnia 27 stycznia 2003 r.

Poczatek tancucha dostaw znajduje sie u dawcy, ktory oddaje krew
w Regionalnym Centrum Krwiodawstwa i Krwiolecznictwa (RCKIiK) lub podczas
jednej z licznych akcji wyjazdowych. Jesli krew zostata pobrana w terenie musi
zosta¢ odpowiednio zapakowana, opisana i przetransportowana do banku krwi.
Nastepnie jest tam skfadowana i czeka az wystgpi na nig zapotrzebowanie.  Jed-
nostka opieki stuzby zdrowia zgtasza zamodwienie do RCKIiK, wedtug okre$lonych
wczesniej potrzeb. Po skompletowaniu zamowienia przez pracownikéw Centrum,
krew jest wysytana do szpitali/klinik przy wykorzystaniu samochoddw osobowych.
Przed wyjazdem skontrolowany musi zosta¢ stan pojemnikéw termicznych (termo-
toreb) oraz uzupetniony zapas wkiadoéw z lodem i wktadéw cieptych. Temperatura
jest kontrolowana przez dziat ekspedycji. Dla krwi optymalna temperatura to
4-5VC, dla osocza mrozonego -18®C, a dla ptytek krwi Jak widac zakres
temperatur jest niezwykle szeroki, co wymusza niezwykta skrupulatnos$¢ przy za-
pewnieniu odpowiednich warunkéw, ktére determinuja jako$¢ materiatu biologicz-
nego.

Kazdemu transportowi towarzyszy sporzadzenie protokotu kontroli transportu.
Do podstawowych informacji w nim zawartych nalezg: data i godzina wydania
materiatu z centrum krwiodawstwa oraz temperatura odczytana po 5 minutach od
umieszczenia krwi lub jej skfadnikéw w pojemniku transportowym. Po raz drugi
temperatura odczytywana jest w momencie dostarczenia materiatu do szpita-
la/kliniki. Mierzy sie jg za pomocg termometru lub czujnika automatycznego. Po-
nadto w protokole zawarte sg informacje o chtodniczym urzadzeniu transportowym
oraz o ilosci i rodzaju materiatu chtodzacego lub wkiadu cieplnego. Wazny jest
rowniez podpis i pieczatka osoby wydajgcej materiat, dane kierowcy oraz podpis
I pieczatka osoby przyjmujacej dostarczony materiat. Po sporzadzeniu protokotu.

http://www.rckik-katowice.pl/63-dzial_ekspedycji.html?lang=pl (dostep z dn. 13.03.2015 r.).

Dyrektywa 2002/98/we Parlamentu Europejskiego il Rady z dnia 27 stycznia 2003 r.

Logistyka, 6/2010, Szottysek J., Twardg S., s. 15.

http://bip.szpital-marciniaka.dolnyslask.pl/fileadmin/user_upload/admin_tech/2009-08-
28/Wytyczna_zad-3-4.pdf (dostep z dn. 13.03.2015 r.).
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jedna z kopii trafia do dostawcy, a druga do odbiorcy. W przypadku stosowania
automatycznych czujnikow temperatury, do protokotu dotgczany jest wydruk
z urzadzenia.

Kierowca ma obowigzek przeprowadzi¢ transport sprawnie bez zadnej zwioki.
Ponadto odpowiada on za przygotowanie i utrzymanie porzadku w samochodzie,
ktorym przewozona jest krew i jej skiadniki. Waznym obowigzkiem jest rowniez
dezynfekcja toreb transportowych.Wszystkie te czynnosci majg zabezpieczy¢
transport tkanek w nienaruszonym stanie. Jest to jeden z gtéwnych celéw transpor-
tu krwi ijej sktadnikéw, ajednocze$nie wyznacznik jakosci.

Rownie wazny jest szybki i sprawny transport narzagdoéw do przeszczepu po-
branych od zmartych dawcow. Istotng role odgrywajg zapewnienie bezpieczenstwo
oraz odpowiednich warunkoéw przechowywania i przewozenia organdw.

Procedury muszg by¢ zastosowane od samego poczatku, juz w trakcie pobiera-
nia danego organu trzeba wzig¢ pod uwage zasady przechowywania narzgddw.
Poniewaz przerwanie doptywu krwi do pobieranego organu powoduje jego mar-
twice, trzeba zastosowa¢ pewne metody oraz odpowiednie pojemniki, aby temu
zapobiec. Zminimalizowanie skutkéw niedokrwienia umozliwia przeszczepienie
narzagdow o dobrej jakoSci funkcjonalnej. Trzeba zatem zabezpieczyé dany narzad
poprzez odpowiednie schtodzenie oraz przechowywanie go w odpowiednich izo-
termicznych pojemnikach produkowanych specjalnie do uzytku medycznego
i posiadajgcych wihasny system chtodzenia. Wyré6zni¢ mozna pojemniki

* izotermiczne do transportu narzgdow typu A - czyli do organow typu
watroba, trzustka. Temperatura w danych pojemnikach wynosi od 0 -
4° C. Aby uzyskac takg temperature wykorzystywany jest zazwyczaj
suchy 16d lub urzadzenia sprezarkowe,

e izotermiczne do transportu narzadow typu B - to znaczy do przewoze-
nia takich narzadéw, ktére wymagajg przyszycia lub przeszczepienia
pierwotnego, czyli organéw amputowanych w trakcie wypadku —je-
zyka, palcow. Przechowywane sg w temperaturze od -10 do 5° C, mu-
szg posiada¢ mozliwos$¢ regulacji temperatury w zaleznosci od wyma-
gan i rodzaju narzadu przewozonego, izotermiczne —elektroniczne,
ktore gtownie stuzg do transportu serc, nerek oraz innych narzgdow
wymagajacych statej kontroli parametrow oraz regulacji wskaznikow
w trakcie transportu.

Nastepnie odpowiednio zapakowany organ transportowany jest w zaleznosci
od potrzeby droga powietrzng lub lagdowa. Juz pierwszy przeszczep serca w Polsce,
ktory przeprowadzit w 1985 roku Zbigniew Religa wraz z zespotem wymagat
transportu medycznego. Dawca narzadu byt cztowiek w stanie $pigczki. Po orze-

Dz. U Rozporzadzenie Ministra Zdrowia z dnia 11 grudnia 2012 r. w sprawie leczenia krwig

w podmiotach leczniczych. . ] ) )
http://bip.szpital-marciniaka.dolnyslask.pl/fileadmin/user_upload/admin_tech/2009-08-

28/Wytyczna_zad-3-4.pdf Sdost%p z dn. 14.03.2015 r.).
http://www.tchik.com.pl/archiwum/2007/5/TransportNarzadow WASZKIEWICZ.pdf

(dostep z dn. 14.03.2015 r.).
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czeniu $mierci mozgu lekarze w Warszawie pobrali organ, ktory karetka zostat
przewieziony do Zabrza.

PODSUMOWANIE

Wielu chorych walczacych o zycie potrzebuje pomocy w zakresie transfuzji
badZ przeszczepu. Zapotrzebowanie ludzi obtoznie chorych i tych, ktorzy utegli
wypadkom na krew i organy do przeszczepu zwigzane jest z potrzebag specjali-
stycznego transportu. Dlatego transport sanitarny, a w szczegdélnosci transport krwi
i organdéw musi by¢ realizowany jak najsprawniej. Pomaga on w zapewnieniu po-
mocy osobom potrzebujgcym. Wysoka jakos¢ musi by¢ trwalg cechg transportu
materiatdw biotogicznych. Nie ma tu miejsca na zaniedbywanie procedur, opdz-
nienia, niedoktadno$¢ przy pakowaniu oraz transporcie, a takze sporzadzaniu do-
kumentacji. Co za tym idzie niezbedne sg nowe procedury i regutacje prawne,
dzieki ktorym mozna by zapewniC jeszcze wyzszg jako$¢ funkcjonowania, nie
tylko transportu tkanek, ale rowniez catej stuzby zdrowia.
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Kinga Zaglewska
Akademia Obrony Narodowej, Koto Naukowe Studentow Logistyki

O kosztach jakosci w logistyce, czyli metody projektowa-
nia i sposoby doskonalenia w aspekcie kosztowym

WSTEP

Realia gospodarki XXI wieku na rynku ustug logistycznych sg niezwykle trud-
ne dla przedsiebiorstw starajacych sie maksymalizowa¢ zadowolenie klienta. Jed-
nak wszyscy menadzerowie funkcjonujacy na tym rynku, zdajg sobie sprawe, ze to
dzieki nabywcom mozliwe jest generowanie przychodu firmy. Jednak, aby stawac
sie konkurencyjng firmg nalezy nieustannie rozpatrywa¢ mozliwo$¢ doskonalenia
procesow w logistyce. W tym obszarze kfadzie sie duzy nacisk na podejscie proce-
sowe do projektowania proceséw tworzacych ustugi logistyczne, dzieki czemu
coraz to wydajniejsze rozwigzania. Warto zastanowic sie, czy takie podejscie nie
jest btedne i czy w pewnym momencie koszty zwigzane z naktadami na moderni-
zacje nie przewyzszajg zysku wypracowanego dzieki doskonaleniu. Istotna jest
takze tendencja, ktéra wskazuje poziom jakoSci ustug logistycznych nie tylko
w kryteriach logistyki, jednak coraz czesciej rowniez sa to elementy finansowe
i prawne.

METODY PROJEKTOWANIA DLA JAKOSCI
| METODY KONTROLI

Dzi$ tak czesto styszane jest hasto jakosS¢, podwyzszanie jakosci. Jednak na po-
czatku warto zastanowi¢ sie czym ona jest w aspekcie logistyki. Mozna na pewno
stwierdzi¢, ze logistyka bez jakosci istnie¢ nie moze™k Dziatania logistyczne
zmierzajg do takiego sposobu zorganizowania fancucha przeptywu, ktéry zrealizuje
wszystkie potrzeby klienta w wymaganej jako$ciJednak w sytuacji, kiedy wy-
stapi btad systemowy i okaze sie, ze warunek nie zostat spetniony, pojawia sie
szereg kosztow zwigzanych z brakiem doskonato$ci w realizacji procesuKlasy-
fikacje kosztow mogg by¢ pod réznym kontem, jednak najwazniejszy z punktu

Coyle J. J, Bardi E. J.,, Langrey Jr. J C., Zarzadzanie logistyczne, Warszawa 2002,
s. 148-152.

http://www.logistykafirm.com/transport_art.php?did=l&aid=2389& p=&cat=I&catn-ame=
(dostep 27.04.2015 r.).

http://www.logforum.net/voll/issue2/no6/6_1_2_05.html (dostep 27.04.2015 r.).
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menadzera logistyki jest obszar rachunkowosci zarzadczej, czyli mozliwosci decy-
zyjne w oparciu o podziat kosztdéw przedsiebiorstwa ",

W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢, co kryje sie pod okre$leniem projek-
towania dla jakosci. Mianowicie jest to natozenie pewnego poziomu jakosci na
wyrob ostateczny w czasie jego wytwarzania (na ustuge w czasie jej tworzenia). Po
katem takie spojrzenia na cigg proceséw majacych miejsce podczas realizacji ustug
logistycznych, nalezy bra¢ pod uwage:

* metody projektowania parametrow proceséw - na tym etapie nalezy
okresli¢ czynniki krytyczne dla danego ciggu czynnosci, ktére decydu-
ja o wypracowaniu zatozonego poziomu jakosci,

* metody prewencyjne zapobiegajace negatywnym skutkom procesow —
prace w obrebie tego obszaru pomagajg zidentyfikowac btedy i niedo-
skonato$ci procesu na etapie projektowania, dzieki czemu jest mozli-
wos¢ wyeliminowania ich z faktycznego wystgpienia”™.

W zwigzku z tymi etapami, ktére moga niezwykle korzystnie wptyna¢ na pro-
ces projektowania, a w konsekwencji na funkcjonowanie ustugi logistycznej jest
metoda rozwiniecia funkcji jakosci (QFD - ang. Quality Function Deployment),
analiza przyczyn i skutkow wad (FMEA - ang. Failure Mode and Effect Analysis)
oraz wszelki metody eksperymentowania w zakresie projektowania procesu’

Pierwsza z nich, czyli metoda rozwiniecia funkcji jakosci okre$la maksymali-
zacje ilosci czynnikow wptywajacych na dany produkt czy ustuge na konkretnym
poziomie projektowania. Dzieki temu mozliwe jest przewidywanie ryzyk i opra-
cowywanie rozwigzan w odpowiedzi na zaistniatg okoliczno$¢. Na bazie tej meto-
dy mozliwe jest budowanie ,,domu jakosci” (Rysunek 1.), ktory prezentuje korela-
cje prezentowanych informacji technicznych i marketingowych, cennych dla dane-
go procesu czy przedsiebiorstwa.

W praktyce stosowania dowolnych metod projektowania, na przestrzeni
lat, zaobserwowano prawidtowoS¢ opisujacg fakt, iz czynnikiem decydujgcym
o kondycji finansowej przedsiebiorstw logistycznego sg klienci, ktorzy zgtaszajg
popyt na ustugi czy towary.

‘54 Bednarski L., Borowiecki R., Duraj J., Kurtys E,, Wasniewski T., Wersty B., Analiza ekono
miczna przedsiebiorstwa, Wydawnictwo Akademii Ekonomicznej im. Oskara Langego we
Wroctawiu, Wroctaw 2001, s. 24-28.

*b Hamrot A., Mantura W., Zarzadzanie jakoscia. Teoria i praktyka, PWN, Warszawa 2005,
S. 228-229.

I Tamze, s. 235-242.
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Rysunek 1 Zasady budowania domu jakosci wedtug metody QFD
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Zrodto: A. Hamrol, W. Mantura, Zarzadzanie jakoscia. Teoria i praktyka, PWN,
Warszawa 2005, s. 231.

Analizujgc kolejng metode, czyli analize przyczyn i skutkow wad, kluczowe
jest dostosowywanie ustugi do poziomu zatozonego w planie. Dzieki temu mozli-
we staje sie unikniecie szeregu negatywnych zjawisk mozliwych, ktérych zdiagno-
zowanie wystepuje na etapie projektowania a nie uzytkowania i wiasciwego funk-
cjonowania procesu. Opracowanie metod i narzedzi umozliwia wykluczenie czyn-
nikow dezorganizujacych proces. PodejsScie eksperymentalne ma na celu okreSlenie
wiasciwego sposobu realizacji procesu poprzez wypracowanie go na podstawie
wielokrotno$ci powtdrzen jego dziatania. W obrebie tej metody istnieje wiele na-
rzedzi, ktérych zadaniem jest wyeliminowanie czynnikow niemozliwych do zaak-
ceptowania, dzieki czemu mozliwe staje sie wygtadzenie funkcji obrazujgcej po-
ziom start w zwigzku z wartoScig oczekiwang zyskow

157 Tamze, s. 246.
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Kolejnym, ogromnie istotnym etapem jest proces kontroli, ktory polega podda-
niu weryfikacji pod katem roznych parametréw danego efektu z wymaganym, za-
mierzonym rezultatem. Forma jako$ci analizowanej na danym etapie procesu jest
uzalezniona od wybranego aspektu badanej doskonatosci. Wazne na tym etapie jest
okreslenie mierzalnego celu wyrazonego w miernikach, ktére wartoSciowo”™ wyra-
zaC beda poziom zbieznosci z zatozeniem wynikajacym z prac projektowych

DOSKONALENIE SYSTEMU ZARZADZANIA JAKOSCIA
W LOGISTYCE

Podstawa ciagtego udoskonalania systemoOw zarzadzania jakos$cig w logistyce
jest budowanie ich w oparciu o0 norme 1SO 9 0 0 1 Dzieki temu organizacje takie
maja mozliwos¢ ciggtego doskonalenia i nieustannego rozwoju poprzez utrzymy-
wani i doskonalenie. Warunkiem do spetnienia tego zatozenia jest zaangazowanie
w proces wszystkich pracownikow wynikajace ze zrozumienia potrzeb i doskonatej
komunikacji z ktientami' .

Doskonalenie systemu zarzadzania jako$cig w logistyce powinno oplerac sie na
lepszym i kompleksowym zrozumieniu potrzeb zgtaszanych przez klientéw i part-
neréw biznesowych. Kolejnym aspektem powinno by¢ uaktuatmame wykorzysty-
wanych metod planowania strategicznego w oparciu o ciggte badanie zmiennosci
otoczenia i sytuacji wewnetrznej. W tym obszarze niezwykte wazne jest doskona-
lenie narzedzi zarzadzania procesami realizowanymi w przedsiebiorstwie. Kiuczo-
wym czynnikiem decydujgcym o integracji horyzontalnej w podejsciu projekto-
wym jest utozsamianie kierownika naczelnego z przywddca, ktory przy uzyciu
dostepnych narzedzi bedzie w stanie doskonali¢ polityke firmy, strategie, lepiej
alokowaé zasoby (w tym réwniez zasoby ludzkie). Warto w tym miejscu rowmez
wspomnie¢ 0 postepowaniu w obszarze logistyki zgodnie z ki“enami Pols lej
Normy Jakosci, ktdra jest kompatybilna z kryteriami Europejskiej Nagrody Zna-
komitosci. Obszar ten poddaje sie analizie zgodnie z 9 obszarami,

przywodztwo,

strategia i polityka,

zarzadzanie zasobami ludzkimi,
partnerstwo,

zasoby,

procesy,

satysfakcja klienta,

satysfakcja zatrudnionych,
efekty koncowe’

Tamze, s. 268-274. n
'59 Norma I1SO PN-EN 9001:2001. Systemy zarzqdzanlajakosua Wymagania.
'80 L.unarski J., Zarzadzanie jakoscig w logistyce, Oficyna Wydawnicza Politechniki
Rzeszowskiej, Rzeszéw 2009, s. 50.
'6" Tamze, Zarzadzanie ..., s. 51.
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W dziatalnosci logistycznej niezmiernie wazny jest aspekt okre$lajgcy pro-
porcje realizacji i oceny danego obszaru. W dobie ogromnej globalizacji i ponadna-
rodowych standardéw kazde przedsiebiorstwo o profilu logistycznym stara sie
podwyzsza¢ poziom kazdego z wymienionych obszaréw poprzez skategoryzowa-
nie kryteriow na szczeg6towe moduty definiujace dziatania pozadane okreslajace
wskazOwki rozwoju organizacji.

Kolejnym obszarem $cisle zwigzanym z doskonaleniem jakosci jest ocena
skutecznosci wdrazania i stosowania standardow zwigzanych z jakoScig wraz
z wykorzystywaniem narzedzi do tego przeznaczonych. Jako skuteczny i efektyw-
gy_ sposob zarzadzania jakoScig wymienia sie klasyczna metode 7Q wraz z narze-

ziami:

histogramy,

diagram Pareto-Lorentza,

diagram Ishikawy,

diagram korelacji,

arkusz kontrolny i karta kontrolna,

schemat blokowy obrazujacy proces

Obecnie niezwykle istotne jest uwzglednianie w planie finansowym zwigza-
nym z dokonatem zarzadzania jakosci w przedsiebiorstwie logistycznym zarzgdza-
nia strategicznego. Obszar ten zwigzany jest z taki podejsciem do planowania,
ktore postrzega kwestie przysztych kierunkéw dziatan jako kluczowych wyznacz-
nikdéw kierunku rozwoju przedsiebiorstwa, a nawet catego sektora. Istotne jest przy
modelowym podnoszeniu poziomu jako$ci zarzadzania w organizacji ciggte do-
skonalenie pracownikow opisywanej kadry’

W nastepstwie takiego podejscia do doskonalenia posiadanego systemu zarzga-
dzania jako$cig warto podkresli¢ fakt, ze jest ono zalezne od najwyzszego poziomu
kierownictwa w organizacji. Sg to osoby, ktére majg doktadne informacje na temat
strategii rozwojowej firmy i aktualnej sytuacji organizacji. Ta ostatni informacja
najczesciej pozwala wihasnie pewien poziom, ktdrego osiggniecie jest mozliwe bez
pogorszenia ogodlnej kondycji finansowej firmy. Menadzerowie czesto zadajg sobie
pytanie do jakiego momentu (do momentu osiggniecia okre$lonego poziomu
wskaznikdéw, miernikéw) warto jest doskonali¢ system zarzadzania jakoscig
w przedsiebiorstwie. Pomocnym, jednak bardzo prostym, narzedziem jest w takiej
sytuacji analiza SWOT czy PEST (PESTEL)™™

W praktyce bardzo czesto podejmowane sg decyzje skupiajace sie na ben-
chmarkingu zewnetrznym. Oznacza to, ze dane przedsiebiorstwo logistyczne pod-
nosi poziom wiasnych wskaznikow (obniza poziom ceny do poziomu konkurencji),
jednak robi to w sposéb nieumiejetny i nieprzemyslany. W wyniku tego powstaje
sytuacja, kiedy przedsiebiorstwo powieksza swoje deficyty budzetowe, a to nato-
miast nie kresli szans na dalszg przysztos¢. Niezwykle wazne jest aby umiejetnie

Sep J., Pertowski R., Pacana A., Techniki wspomagania zarzadzania jakoscig, Oficyna
Wydawnicza Politechniki Rzeszowskiej, Rzeszéw 2006, s. 74-76.

Stabryta A., Zarzadzanie strategiczne, PWN, Warszawa 2007, s.

tunarski J., dz. eyt., s. 58-59.
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i strategicznie podnosi¢ poziom jakoSci, wtedy jedynie Jest mozliwo$¢ zredukowa-
nia kosztow zwigzanych z tancuchem dostaw do poziomu zera™

Mechanizm motywujgcy firme logistyczng do ciggtego doskonalenia zostat
opisany w ramach kota Deminga (Rysunek 2.), ktére koncentruje sie na nieustan-
nym podnoszeniu poziomu oferowanego klientowi poziomu jakosci. Mechanizm
ten nie jest skonczony, poniewaz wedtug niego zamkniecie jednego procesu powo-
duje uruchomienie kolejnego™™

Rysunek 2. Mechanizm doskonalenia Deminga

Zrodio: opracowanie wiasne na podstawie E. Krzemien, Zintegrowane zarzadzanie.
Aspekty towaroznawcze. Jakos¢, sSrodowisko, technologia, bezpieczenstwo, Wydawnictwo
Naukowe Slask, Katowice-Warszawa 2004, s. 52.

Czesto okazuje sie, ze warto zastanowic sie nad ciggtym doskonaleniem jako-
$ci, podwyzszaniem parametrOw procesu, obnizaniu czasu, poniewaz moze to oka-
zaC sie ogromnym problemem przedsiebiorstwa. W odpowiedzi na rosnace ocze-
kiwania klientéw przedsiebiorstwa postanawiajg skraca¢ czas trwania procesu,
operacji - jednak skrocenie czynnosci o 1 minute czesto nie powoduje spektaku-
larnego wzrostu liczby klientéw a istotnie podwyzsza poziom kosztéw ponoszo-
nych przez finny.

W praktyce gospodarczej okazuje sie, ze poziom kosztow jakosci w przedsie-
biorstwie logistycznym w duzej mierze zalezy od realizowanego modelu kultury
zarzadzania. Okazuje sie, ze informacja czesto jest klasyfikowana jako wskaznik

http://nf.pl/manager/koszty-jakosci,, 13666,150 (dostep 20.04.2015 r.).
Krzemieh E., Zintegrowane zarzadzanie. Aspekty towaroznawcze. Jako$¢, srodowisko, tech-
nologia, bezpieczeristwo. Wydawnictwo Naukowe Slask, Katowice —Warszawa 2004.
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KPI (Kluczowe Wskazniki Efektywnosci”™). Jego zastosowanie jest jak najbar-
dziej pozadane w celu okreSlenia jakoSci zarzadzania procesami realizowanymi
w ramach fancucha logistycznegoOczywiscie z wdrozeniem tego narzedzia
wigze sie wiele ograniczen i ewaluacji uzywanych narzedzi (bazy danych, formula-
rze zapytan). Zachetg do stosowania takiego procesu wyrazajacego doskonalenie
procesu zarzadzania jakoscig klienta jest wizualizacja tego parametru klientowi

PODSUMOWANIE

W dobie ogromnej specjalizacji i ciggtego podnoszenia poziomow przyjetych
standardéw, kazde przedsiebiorstwo logistyczne odczuwa potrzebe podwyzszania
jakoSci proceséw, dzieki czemu mozliwe jest usprawnianie przeptywéw w tancu-
chach dostaw przy minimalnych kosztach. Doskonalenie parametréw jakosSciowych
powinno odbywac sie nieustannie, a wynikiem powinien by¢ spadek kosztow.
Otwartym nadal zagadnieniem pozostaje kwestia zwigzana z weryfikacjg stopnia
ponoszonych wydatkéw na cigglte podnoszenie jakosci skorelowany z poziomem
kosztow ponoszonych w tym obszarze. Dlatego wskazane jest okre$li¢ stope zwro-
tu w obszarze kapitatu z inwestycji na podnoszenie doskonatosci w zwigzku
z kosztami kwalifikowanymi w tym obszarze.

Na podstawie przeprowadzonej analizy mozna stwierdzi¢, ze che¢ bycia ela-
stycznym wzgledem wymagan klientow i proba tworzenia oferty odzwierciedlajgcag
zatozenia jest motorem firm logistycznych do napedzania procesu doskonalenia
procesOw. Dzieki temu firmy rozwijajg sie, a dzieki popatrywanie konkurencji
Kreujg nowe rozwigzania, ktdre bliskie sg doskonatosci.

Menadzer logistyki w dobie walki o kazdg ztotdwke klienta, musi wychodzi¢
poza standardowy punkt widzenia i wyraza¢ wole zmiany, z czym niestety czes¢
kadry zarzadzajgcej w Polsce ma spore klopoty. Okoliczno$¢ ta wynika z inercji
i niecheci do zmian do$wiadczonej kadry z wieloletnim stazem pracy w jednej
organizacji.
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Wykorzystanie systemu WMS i technik automatycznej
identyfikacji w procesach preparacji zamowien sztukowych
na przyktadzie wozka kompletacyjnego firmy Balea

WPROWADZENIE

Jedng z najwazniejszych operacji wykonywanych w systemach logistycz-
nych jest kompletacja towaréw. Zwigzany z globalnym wymiarem dzisiejszej logi-
styki zakres posiadanych na magazynach asortymentdw jest na tyle szeroki, a licz-
ba odbiorcéw tak duza, ze coraz wieksze znaczenie w dystrybucji débr fizycznych
odgrywajg niewielkie zamowienia paczkowe, zawierajgce czesto po kilka sztuk
wielu réznych produktow. Proste czynnosci realizowane w spos6b manualny coraz
czesciej wspomagane sg coraz bardziej zaawansowang automatyka ze wzgledu na
potrzebe podniesienia efektywnosci i dokiadnosci procesow magazynowych.
Szybko$¢ zmian zachodzacych w otoczeniu rynkowym wymusza na przedsiebior-
stwach ciagte dostosowywanie sie, co z kolei rodzi potrzebe wprowadzania inno-
wacyjnych rozwiazan m.in. w obszarze gospodarki magazynowej. Celem prowa-
dzonych rozwazan jest wskazanie istoty funkcjonowania systeméw WMS w pota-
czeniu z technikami automatycznej identyfikacji przy wykorzystaniu innowacyjne-
go na Polskim rynku magazynowym rozwigzania stuzacemu kompletacji niejedno-
rodnych zaméwien paczkowych, z jednoczesng mozliwoscig kontroli realizowa-
nych zlecen w czasie rzeczywistym. Intencja tego rozwigzania ma by¢ zwiekszenie
poziomu jakoS$ci obstugi klienta oraz ograniczenie btedéw w procesach kompleta-
cyjnych.

ISTOTA PROCESU KOMPLEMENTACJI
W GOSPODARCE MAGAZYNOWEJ

Kompletowanie zapasow jest jedng z czterech gtéwnych faz realizowanych
w ramach procesu magazynowania, obok przyjecia, sktadowania i wydania towa-
row. Zgodnie z definicjg, kompletacjajest operacjgpolegajgca napobraniu okre-
Slonych zapasow ze strefy sktadowania w celu utworzenia zbioru pozycji asorty-
mentowych, zgodnie ze specyfikg ilosciowg oraz asortymentowa dla ol*e$lonego
odbiorcy. Kompletacja towaréw wchodzacych w sktad zamoéwienia odbywa sie
w strefie sktadowania tub kompletacji, specjalnie wydzielonej do tego celu po-
wierzchni przeznaczonej wytgcznie do kompletacji towarow™ .

Andrzejewicz P. Zajac J., Zapasy i magazynowanie. Przyktady i ¢wiczenia, Biblioteka
Logistyka, Poznan 2009, s.67.
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Proces kompletacji rozpoczyna sie w momencie otrzymania zlecenia wy-
dania towaru rozpisanego na poszczegolne lokalizacje magazynowe rozmieszczone
w strefie sktadowania lub wydzielonej strefie kompletacji. Czynnosci kompleto-
wania wykonujg pracownicy magazynu po otrzymaniu zlecen wydania zawieraja-
cych: wykaz wydawanych asortymentow, lokalizacje miejsc sktadowania oraz
ilosci sztuk opakowan poszczegélnych produktéw do wydania. Zrealizowane zle-
cenie, zebrane jest palecie zbiorczej lub innym nosniku transportowym, a nastepnie
przekazane zostaje do strefy wydan.

Do podstawowych zadan procesu kompletacji mozemy zaliczyc:

a) przygotowanie jednostek tadunkowych dla potrzeb kompletaciji,

b) realizacje zamowien;

c) kontrole iloSciows;

d) pakowanie i formowanie jednostek transportowych;

e) przemieszczenie do strefy wydan'

Przebieg procesu kompletacji idealnie obrazuje mapa procesu ukazujgca algo-
rytm postepowania pracownika realizujgcego zamdwienia na wydanie zapasow:

Rysunek 1. Algorytm procesu kompletacji

Zrodio: Andrzejewicz P. Zajac J., Zapasy i magazynowanie. Przyktady i éwiczenia,
Biblioteka Logistyka, Poznan 2009, s.67.

Picking realizowany jest na podstawie zamowien odbiorcy, zgodnie z usta-
long specyfika. W praktyce spotyka sie dwa systemy kompletacji. Pierwszy system
stosowany podczas kompletowania to ,,cztowiek do towaru . Pracownik magazy-
nu, ktory zajmuje sie preparacjg, porusza sie po magazynie zgodnie z kolejnoscia
pozycji do pobrania zamieszczong na liscie kompletacyjnej i dokonuje czynnosci
kompletacyjnych. Preparacja wedtug zasady ,,cztowiek do towaru” wykonywana
jest w miejscach kompletacyjnych, tzw. pickingowych, znajdujacych sie z reguty

Niemczyk A., Skrypt dla wuczniéw laboratorium magazynowego, wyd. Wyisza
Szkota Logistyki, Poznan 2011, s .352.
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na najnizszym poziomie regatu magazynowego lub na polach odkfadczych. Znaj-
dujg sie tam jednostki tadunkowe juz rozformowane i niepetne, a w sytuacji gdy
pracownik magazynu pobierze wszystkie opakowania zapasu z miejsca kompleta-
cyjnego, to z wyzszego poziomu regatu przemieszczane sg petne jednostki paleto-
we celem uzupeknienia brakéw. Drugi system oparty jest na wykonywaniu prac
kompletacyjnych poza strefg sktadowania i oparty jest na zasadzie przeptywu ,.to-
war do cztowieka”. Polega on na przemieszczaniu jednostki tadunkowej do wyzna-
czonego na magaz}mie miejsca kompletacji - gdzie nastepuje pobranie zapasu,
zgodnie ze specyfikacjg zamoOwienia. Najczesciej stosowanym rozwigzaniem sg
regaty przeptywowe ustawione w formie linii kompletacyjnych, na ktorych jed-
nostki fadunkowe przemieszczajg sie grawitacyjnie od czesci zatadowczej do miej-
sca pobran produktéw. Metoda ,,towar do cztowieka” charakteryzuje sie wiekszg
wydajnoscia, wymaga jednak odpowiedniego przygotowania organizacyjnego,
przestrzennego i technicznego magazynu, przez co znajduje zastosowanie gtéwnie
w specjalistycznych magazynach. Niezaleznie od przyjetego systemu kompletaciji,
prace podzielone sg na dwa etapy. Pierwszy polega na pobraniu odpowiedniej ilo-
$ci zapasu z jednorodnych jednostek fadunkowych, drugi za$ na spakowaniu zapa-
su czyli uformowaniu jednostki kompletacyjnej niejednorodnej, ktorag moze byc
zar6éwno paleta, karton, jak i inny pojemnik”™*,

WSsrod znanych systemow kompletacji wyr6zni¢c mozemy takze preparacje:

» szeregowa - polegajaca na kompletowaniu jednego zlecenia przez kil-
ku pracownikdéw zgodnie z podang specyfikg zamowienia. Kazdy pra-
cownik obstuguje inng strefe magazynu. Kompletacja szeregowa jest
szczegOlnie widoczna w pracy opartej na systemie ,towar do cztowie-
ka” —w pracy na stanowiskach kompletacyjnych;

* rownoleglg, ktora polega na pobieraniu zapaséw dla Kilku zlecen przez
jednego pracownika jednoczes$nie, zgodnie z instrukcjami przekazywa-
nymi na terminalu lub na liscie kompletacyjnej. Pracownik magazy-
nowy kompletuje kilka zlecen rownolegle, a forma ta jest szczegdlnie
wydajna pod warunkiem, ze kompletowane sg {adunki
o matych gabarytach i w niewielkich ilo$ciach, ktére mozna pomiescic¢
np. w wozku kompletacyjnym”"\»

Proces kompletacji zamoOwien sztukowych jest czynnoscig pracochtonna,
gtdwnie ze wzgledu na pobieranie opakowan jednostkowych produktéw w duzych
iloSciach i w szerokim asortymencie, przez co wymaga szczegélnej uwagi pracow-
nika w momencie pobierania sztuk zapasu do danego zlecenia. W procesie komple-
tacyjnym najtatwiej popetnic biad, szczegdlnie gdy sktadowany asortyment charak-
teryzuje sie niewielkimi r6znicami miedzy opakowaniami jednostkowymi w zakre-
sie ich wygladu, kolorystyki i gabarytow, co skutkuje naptywajacymi reklamacjami
dla btednie skompletowanych zamowien. Problem ten dotyczy¢ bedzie przede
wszystkim magazynéw, w ktorych preparacja paczek wykonywana jest recznie -

Grzybowska. K., Gospodarka zapasami i magazynem, wyd. Difin, Warszawa 2010, s. 44.
Tamze.
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bez wsparcia systemu WMS i sprzezonych z nim urzadzen stuzacych automatycz-
nej identyfikaciji.

W wielu przypadkach kompletowanie zamdwien wykonywane jest przez pra-
cownika magazynu przy uzyciu np. wozka natadownego recznego lub wézka kom-
pletacyjnego napedzanego, natomiast celem procesu jest przygotowanie zapasu
i rozdzielenie go zgodnie z naptywajacymi zleceniami klientow do wydania z ma-
gazynu.

WYMAGANIA INFORMATYCZNO-INFORMACYJNE STAWIANE
SYSTEMOM KLASY WMS DLA PROCESU KOMPLETACIJI

System zarzgdzania magazynem (Warehouse Management System, WMS)
to program komputerowy wspomagajacy zarzadzanie procesami, ktore zachodzg w
magazynie od chwili dostarczenia materiatu do magazynu az po jego wydanie™f

WMS jest systemem, ktéry ma na celu wsparcie realizacji procesow maga-
zynowych, poprzez ich kontrole i sterowanie przeptywem zapasow od momentu
przyjecia, poprzez procesy skfadowania i kompletacji az do wydania towaru. Sys-
tem WMS dostarcza rowniez niezbednych informacji na temat aktualnej sytuacji w
magazynie ujetej w czasie rzeczywistym, a takze ufatwia procesy zwigzane z ob-
stugg 1 kreacjg dokumentacji magazynowe;.

Warehouse Management System w aspekcie proceséw kompletacyjnych
powinien przede wszystkim umozliwia¢ dynamiczne przypisanie lokalizacji skia-
dowanych towaréw do odpowiedniej grupy rotacyjnej, a takze mozliwos$¢ ustawie-
nia statych lokalizacji dla towaréw charakteryzujgcych sie niskim poziomem rota-
cji zapasu. Tak, aby na biezgco system byt w stanie dokona¢ optymalizacji trasy
osoby preparujacej zamdwienie wedtug ustalonych kryteriow, np. najkrotszej drogi
do pokonania lub najkrétszego czasu realizacji. Ponadto system powinien przeka-
zywac informacje w czasie rzeczywistym’  dajgc mozliwos¢ petnej kontroli wy-
konania zaplanowanych na dany dzien prac magazynowych.

Niezwykle istotnym elementem magazynowego systemu informatycznego
jest jego powigzanie z dostepnymi technikami automatycznej identyfikacji, na kto-
ra sktadajg sie m.in. rozpatrywane w opisywanym zagadnieniu, standardy kodow
kreskowych, skanery danych, drukarki etykiet oraz temiinale radiowestuzgce
wymianie informacji pomiedzy urzadzeniami ADC, a systemem WMS i innymi
aplikacjami. Mozliwo$¢ identyfikacji towaréw za pomocg kodoéw kreskowych ma
istotne znaczenie dla przebiegu procesu kompletacji w magazynie. Techniki ADC
w potaczeniu z systemem WMS pozwalajg na sprawng i efektywniejszg czasowo
realizacje zlecen magazynowych, a takze ograniczajg liczbe bltedow zwigzanych
z pobraniem nieodpowiednich pozycji asortymentowych do zamowienia - wskazu-
jac jednoznacznie miejsce zlokalizowania zapasu oraz identyfikujac podstawowe

Niemczyk. A., Zapasy i magazymowanie. Podrecznik do ksztatcenia w zawodzie technik
logistyk, Wyd. Biblioteka logistyczna, Poznarn 2008.
75 Kanicki T., Systemy informatyrzne w logistyce. Economy and Management nr 4/2011, s. 91.
Hafas. E. Kody kreskowe i inne globalne standardy w biznesie, wyd. Biblioteka logistyka,
Poznan 2012, s.205.
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dane zwigzane z danym produktem. Ponadto etykiety magazynowe obstugujace
globalne standardy GSI pozwalajg na sprawne oznakowanie paczki do wysyiki,
umozliwiajac pézniejsze identyfikowanie jednostki fadunkowej takze w procesie
transportu do odbiorcy.

Nowoczesny system WMS nie powinien zamyka¢ sie jednak jedynie w ob-
szarze funkcjonowania magazynu. Realizacja procesow dystrybucyjnych wymaga
zintegrowania systemow informatycznych poszczego6lnych organizacji bedgcych
ogniwami fancucha dostaw, w tym m.in. systemow WMS z systemami klasy ERP,
co pozwala potaczy¢ ze sobg informacje dotyczace dostepnosci produktéw i ich
rotacji razem z informacjami finansowo-ksiegowymi, transportowymi czy marke-
tingowymi, zwiagzanymi z zarzadzaniem relacjami z klientem. Ponadto systemy
klasy WMS powinny dawa¢ mozliwos¢ rozszerzania ich funkcjonalno$ci o dodat-
kowe aplikacje i dostosowywania ich struktury do wymagan klientow lub specy-
ficznych warunkéw zwigzanych z obstuga poszczegolnych rodzajow towarow
Mozliwos¢ integracji systemow ma szczeg6lne znaczenie w dziatalno$ci operato-
row logistycznych, ktérzy za pomocg elektronicznej wymiany danych (EDI)
otrzymujg z systemu ERP klienta rozpisane zamdwienia do realizacji na dany
dzien. System WMS przetwarza otrzymane komunikaty w formie elektronicznej
i dokonuje niezbednych czynnosci zwigzanych z opracowaniem listy kompletacyj-
nej, odnajdujac niezbedny asortyment w lokalizacjach magazynowych i rezerwujac
niezbedne ilosci pod konkretne zlecenia, niekiedy wczesniej przemieszczajac jed-
nostki tadunkowe z regatbw magazynowych do miejsc pickingowych lub innych
stref kompletacji.

Na poziomie informacyjnym proces kompletacji wymaga od systemu ma-
gazynowego szeregu danych o posiadanych na magazynie produktach. Oprécz
takich informacji jak nazwa i wprowadzona na stany magazynowe ilos¢ sztuk,
niezwykle istotne sg rowniez dane o serii produkcyjnej, dacie waznosci i warun-
kach przechowywania (np. produkty wymagajace zimnego fancucha dostaw). Od
strony procesowej skuteczny proces kompletacji zaméwien paczkowych - w
szczeg6InosSci w oparciu o0 wozek kompletacyjny z wbudowanym stanowiskiem
kontroli wagi —wymaga peinej i rzetelnej informacji zwigzanej z wymiarami opa-
kowan preparacyjnych, gabarytami skfadowanych produktow oraz wagi jednost-
kowej kazdej pozycji asortymentowej. Posiadane dane pozwalajg systemowi WMS
przetworzy¢ zamdwienie i przydzieli¢ mu niezbedne zasoby, jak np. liczbe karto-
now, z ktorych skfada sie konkretne zaméwienie klienta oraz zarezerwowac¢ odpo-
wiednig liczbe produktéw pod realizacje danego zlecenia, uwzgledniajagc miedzy
innymi ograniczenia wagowe i objetoSciowe opakowan do preparaciji.

Ztoch. M. W jakim kierunku rozwijajg sie systemy teleinformatyczne w magazynie?.
Nowoczesny magazyn, nr 6 (96) grudzier 2014-styczen 2015, s.66.
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CHARAKTERYSTYKA WOZKA KOMPLETACYJNEGO FANGO
FIRMY BALEA

Woézek Fango firmy Balea jest recznym wdzkiem kompletacyjnym, wygladem
i zasadg uzytkowania przypominajacym standardowe wézki wykorzystywane przez
klientow w sieciach handlowych dla potrzeb handlu detalicznego. Napedzany sitg
miesni stuzy kompletacji zamdwien paczkowych niejednorodnych tj. zawieraja-
cych rozny asortyment, poprzez pobieranie produktow z kolejnych miejsc pickin-
gowych zgodnie ze specyfika zamowienia klienta.

Woézek kompletacyjny firmy Balea w celu zwiekszenia wydajnosci i poprawy
kompletnosci procesu preparacji zamowien zostat wyposazony w szereg rozwigzan
technicznych i informatycznych, takich jak:

* komputer poktadowy z oprogramowaniem zintegrowanym z systemem
WMS stosowanym w magazynie;
e prosty w obstudze, czytetny i intuicyjny ekran dotykowy,
» standardy komunikacyjne oparte na technotogii Btuetooth;
* 13cznos¢ poprzez Wi-Fi;
wbudowane stanowiska wagowe przeznaczone do kontroli zamowien
W czasie rzeczywistym o dopuszczalnym poziomie tolerancji wagowej
- 5 gramow;
potki grawitacyjne pozwalajgce zminimalizowaé czeste przenoszenie
kartonow przez pracownika w trakcie dnia roboczego;
o ukiad jezdny umoztiwiajacy obraca¢ wozek w miejscu o 360
» moztiwos¢ integracji z roznymi rodzajami skaneréw;
* poreczne schowki przeznaczone na narzedzia pracy i materiaty
wypetniajace.

Rozwigzanie fimiy Balea pozwata na jednoczesng komptetacje do 8 kartondw,
na ktére sktada¢ moze sie wiete zamowien, do wielu odbiorcéw jednoczesnie. Sys-
tem WMS przekazuje pracownikowi na wyswietlaczu wozka informacje o kolej-
nych lokalizacjach magazynowych, rodzaju pobieranego produktu (m.m. nazwa,
seria produkcji, data waznosci), jego ilosci oraz komunikatu, w ktorym z kartonéw
umiesci¢ dany artykut. Jest to metoda pozwalajaca zoptymalizowac trase pokony-
wang przez preparatora oraz skroci¢ cykl realizacji zamdwienia poprzez eliminacje
pustych przebiegéw, zwiekszajac jednoczesnie wydajno$¢ procesu kompletacji
zamOwien i dysponowany czas pracownika w trakcie zmiany, umozliwiajgc odde-
legowanie go do wykonywania innych operacji

http://www.balea.com/balea_multi_ordersj3icking/’ [Dostep: 19.02.2015].
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Rysunek 2. Wézek kompletacyjny Fango firmy Balea

IVIUlti order picking Trolley

FANGO Productivity

One tour with 8 boxes

Simplicity
The DCO60 touch screen
Easy to learn and use

Fiabitity Ergonomy
Muitt Orders / Multi Clients Meticulous design-work

360" Rotation

Zrodto; http:/Awww.balea.com/balea_multi_orders_picking/ [Dostep: 19.02.2015].

Dzieki wprowadzonym do systemu magazynowego danym dotyczagcym para-
metryzacji produktow oraz wymiarach stosowanych opakowan preparacyjnych,
dostepna jest optymalizacja zamowien pod katem mozliwie najpetniejszego wypet-
nienia opakowan oraz ilosci potrzebnego do zastosowania wypetniacza - wplywa-
jac jednoczes$nie na obnizenie kosztow dziatalnosci operacyjnej magazynu.

Wdzek kompletacyjny Balea mozna réwniez zintegrowac ze skanerami kodow
kreskowych, w tym m.in. czytnikami pierscieniowymi, dzieki czemu pracownik
kompletujacy zamdwienie ma wolne obie rece i bez potrzeby odktadania skanera
moze swobodnie pobiera¢ opakowania jednostkowe poszczegdlnych produktow ze
Scisle okreslonych miejsc pickingowych i uktadac je w odpowiednim kartonie.

Rysunek 3. Skaner pierscieniowy

Zrodto: http://Aww.a3multimedia.com/fiche_produit/photo/191660956 symbol-
motorola-SRS-1-2.jpg [Dostep: 19.02.2015].
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PRZEBIEG PROCESU KOMPLETACJI ZWYKORZYSTANIEM
WOZKA FIRMY BALEA

Proces kompletacji z wykorzystaniem sprzetu firmy Balea podzieli¢ mozna na
trzy etapy, ktére przedstawia schemat:

Rysunek 4. Schemat kompletacji z wykorzystaniem wdzka kompletacyjnego
firmy Balea

Zrodio: opracowanie wiasne na podstawie obserwaeji przebiegu procesu.

Etap przygotowania do kompletacji zamowien zwigzany jest z typowo tech-
nicznymi czynnosciami pracownika magazynowego. W pierwszej kolejnosci pre-
parator loguje sie do systemu poprzez pobranie skanera i zeskanowania swojego
indywidualnego kodu kreskowego zawierajacego login i hasto do aplikacji odpo-
wiedzialnej za kompletacje zamdwien, sprzezonej z systemem WMS. Nastepnie
pobierane sg kartony w ilosci niezbednej do spakowania zamowienia oraz oklejenie
ich etykietami logistycznymi zawierajgcymi dane dotyczace szczegotéw kazdej
paczki preparacyjnej, w tym przede wszystkim informacji o ilosci i rodzaju pro-
duktéw majacych znalez¢ sie w kartonie, danych adresowych dostawcy i odbiorcy,
wagi paczki oraz innych infonnacji i oznaczen zamieszczanych w zaleznosci od
specyfiki produktow. Pracownik magazynu, wykorzystujgc techniki automatycznej
identyfikacji pobiera wdzek kompletacyjny skanujac login urzadzenia, a nastepnie
- takze poprzez zeskanowanie naprzemiennie kodéw kreskowych kartonu i wbzka
do preparacji dokonuje identyfikacji paczki i potaczeniajej z jednym ze stanowisk
kontroli wagi do czasu zakonczenia kompletacji opakowania. Od tej chwili wdzek
kompletacyjny jest gotowy do pracy i kontroli przebiegu preparacji zamoéwien
sztukowych w kazdej fazie realizacji zadania.

Podczas etapu kompletacji pracownik magazynu przemieszcza sie z wdzkiem
do kolejnych lokalizacji, zgodnie z instrukcjami wyswietlonymi na ekranie i zgod-
nie z optymalng Sciezkg obliczong przez system magazynowy, majaca skroci¢ dro-
ge i czas preparacji zamowien. Nastepnie operator wdzka dokonuje identyfikacji
towaru poprzez zeskanowanie etykiety zapasu umieszczonego w strefie pickingo-
wej. System WMS dokonuje wstepnej kontroli zamdwienia poprzez identyfikacje
produktu umieszczonego na palecie z produktem przeznaczonym do zamdéwienia.
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pozwalajac pracownikami na pobranie odpowiedniej ilosci produktu i potwierdze-
nie jego pobrania w systemie. Pobrany towar pracownik rozktada zgodnie z dysno-
zycja systemu do poszczegdlnych kartonow, ktore przeznaczone sg do roznych
zamOwien, badz stuzag optymalizacji poziomu wypetnienia paczek dla tego samego
zamowienia w catym procesie jego realizacji. Preparator potwierdza rozmieszcze-
nie odpowiedniej ilosci sztuk w kartonie poprzez nacisniecie przycisku przypisa-
nego do konkretnego stanowiska wagowego, na ktdéiym znajduje sie dana pac”a.
Proces kontroli za pomocg wdzka kompletacyjnego firmy Balea odbywa sie na
biezaco, przy kazdym potwierdzeniu przez pracownika pobrania produktu z danej
lokalizacji magazynowej. System informatyczny magazynu dzieki posiadanym
m ormacjoni dotyczacym wagi jednostkowej produktéw na biezagco dokonuje po-
miarow ciezkos$ci preparowanej paczki. W przypadku, gdy waga wykaze odchyle-
nie od nonny, system WMS poinformuje osobe preparujacg o zaobserwowanej
niezgodnosci wagi zamdwienia na danym etapie jego realizacji, dajgc pracowni-
kowi mozhwosc skorygowania btedu wynikajagcego z pobrania niewystarczajacej
badZ zbyt duzej ilosci produktéw z danej pozycji asortymentowej, albo wykrycia
bledu zwigzanego z niewtasciwg parametryzacjg produktu w systemie. W trakcie
pobierania kotejnych sztuk do zamowien trwa takze jakoSciowa kontrola komple-
towanego towaru dokonywana wzrokowo przez pracownika poprzez sprawdzenie,
czy pobierany produkt ijego opakowanie nie posiadajg widocznych uszkodzen np
pogniecen, ztaman, rys i innych skaz dyskwalifikujgcych towar do sprzedazy’ Po
zakonczonej preparacji zamowienia nastepuje ostatnia kontrola wagowa kartonu
a nastejrme pracownik magazynu zabezpiecza znajdujgce sie wewnatrz produkty
materiatem wypetniajgcym oraz zakleja paczke firmowa taSma, spetniajaca funkcje
»pieczeci - zabezpieczajgcg towar przed otwarciem kartonu nim zostanie on do-
starczony do odbiorcy. Tak przygotowane zamowienie nalezy uzupetni¢ o komplet
dokumentéw (dokument WZ lub fakture VAT oraz list przewozowy), po czym jest
ono bezposrednio gotowe do przemieszczenia do strefy wydan, a co najwazniejsze
- me wymaga przeprowadzenia czasochtonnych proceséw kontroli preparacji za-

s

mowien.

PODSUMOWANIE

Rozwigzanie zaproponowane przez firme Balea w zakresie preparacji zamo-
wien sztukowych i jednoczesnej kontroli kompletowanego zamoOwienia w kazdej
fazie jego realizacji, pozwala wedtug danych producenta na zwiekszenie wydajno-
$ci procesu $rednio o 15%"™\. Jednak podstawg sprawnego dziatania sg prawidtowo
wprowadzone dane o produktach, gromadzone i przetwarzane na biezaco przez
system wsparcia prac magazynowych WMS oraz jego zintegrowanie ze standar-
dami kodow kreskowych, ktére w nowoczesnej logistyce stuzgjuz nie tylko identy-
fikacji produktéw i jednostek tadunkowych, ale takze poszczeg6lnych pracowni-
kow magazynu oraz zasobow i sprzetu, jak np. srodkdw transportu magazynowego
czy drukarek etykiet logistycznych.

179
http://www.balea.com/balea_multi_orders_picking [Dostep: 20.02.2015].
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Wazki kompletacyjne ze stanowiskiem kontroli wagi pomagajacym zwiekszy¢
wydajnos¢ procesow kompletacji zamowien oraz ograniczy¢ do minimum liczbe
popetnianych bteddéw, pozwalajac jednoczesnie na realizacje wielu zlecen opera-
cyjnych jednoczes$nie. Wdrozenie systemu nie wymaga réwniez wyznaczenia spe-
cjalnej strefy kompletacyjnej, gdyz drogi pickingowe moga zosta¢ ustanowione na
poziomie podtogi regatow w strefie sktadowania, dzieki czemu zmniejszeniu nie
ulega pojemno$¢ magazynu, a sama hala magazynowa zachowuje tak istotng
w dzisiejszych czasach uniwersalno$é, dzieki czemu we wzglednie krétkim czasie
mozliwa jest diametralna zmiana sktadowanych towar6w. System ten pozwata
zapewni¢ wysoki poziom obstugi logistycznej klientéw, dbajagc o zgodno$¢ wydan
towarow z magazynu ze specyfikacja zamdwien otrzymanych do realizacji —
wpltywajac jednoczes$nie na wypetnienie zaktadanych wskaznikow KPI pomiedzy
ustugodawcg a ustugobiorca.
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w magazynach i centrach dystrybucji staje sie imponujgca. Do tego doliczy¢ nalezy
sezonowo$¢ zatowarowania sklepdéw (w zalezno$ci od pory roku) i ciggte zmiany
mody. Regularnie pojawiajg sie nowe trendy, co dodatkowo skraca cykl zycia pro-
duktu. Kroétki cykl jego zycia to dodatkowe wyzwania dla catego procesu zaopa-
trzenia” ™

Polski rynek odziezowy wzoruje sie na zachodnich trendach. Jak pokazujg ba-
dania - 60% konsumentéw nabywa odziez podczas wyprzedazy. Az 44% konsu-
mentoéw zapewnia, ze okazyjne ceny zachecajg ich do zakupéw. Warto zaznaczy¢,
ze na wyprzedazach zyskujg nie tylko klienci, ale takze producenci. ,,Wyprzedaze
pozwalajg producentowi czy dystrybutorowi pozby¢ sie korcowek serii
i schodzacych z rynku modeli i kolekcji” ™

Warto dodac, ze coraz wiekszym zainteresowaniem cieszg sie sklepy typu ou-
tlet. Sg to punkty, w ktorych dosta¢ mozna koncowki serii i pojedyncze produkty
z roznych marek. Klienci pragng atrakcyjnych cen i nieszablonowych produk-
tow’™”",

Whbrew pozorom, obstuga branzy fashion to nietatwe zadanie. ChodZ nie wy-
maga kontrolowanych temperatur ani specjalistycznych pozwolen, to niezbedne
jest posiadanie odpowiedniej infrastruktury i parku maszynowego.

Konsumenci pragng odziezy w wielu wariantach i modelach. Wysokie wyma-
gania przekfadajg sie na to, ze nie wystarczajg juz typowe dostawy wiosna - lato
oraz jesien —zima. W ich skfad muszg wchodzié rézne aranzacje i tematy

CO JEST WAZNE PRZY ZWROTACH W BRANZY ODZIEZOWEJ?

Przy zwrotach bardzo istotna jest odpowiednio rozwinieta sie¢ logistyczna,
a takze mozliwo$¢ sktadowania i kompletacji z wykorzystaniem specyficznego
parku maszynowego. Operator logistyczny musi mie¢ na wzgledzie rowniez do-
stepnos¢ odpowiedniej floty dystrybucyjnej.

Przy zwrotach dotyczacych tekstyliow realizowane jest prasowanie odziezy
(w profesjonalnych tunelach, recznie lub przy uzyciu multiform - wewnetrznych
nadmuchow powietrza), przyczepianie etykiet, a nawet zamawianie wieszakow
z logo firmy-klienta. Nalezy takze mie¢ na uwadze takie zabiegi jak od$wiezanie,
przyczepianie Klipséw, oddanie w recycling zuzytych kartonéw itp. W centrach
obstugujacych odziez wiszgcg, muszg byC¢ dostepne regaty statyczne i system prze-
suwany, dzieki ktoremu odbywa sie bezpieczny zatadunek na $rodki transporto-

1%
we

Warto zauwazy¢, ze zakupy w takich sklepach zazwyczaj nie stanowig jedynie
zaspokojenia potrzeb pierwotnych konsumenta, a raczej osiggniecie zamierzonej
satysfakcji - dlatego firmy branzy fashion ogromng uwage przywiazuja do jakosc.

2 Jurczak M., Nie tylko w ,,sieciéwce", TSLbiznes, 2/2013, s. 6.
Tamze, s. 8.
Tamze.
Pyka T., Ustugi dedykowane branzyfashion, TSLbiznes, 2/2013, s. 10.
Tamze, s. 11

107



Oczywiscie przy zwrotach kontrola nie dotyczy zgodnosci wymiardw czy tez
zgodnosci sktadu surowcowego, jak ma to miejsce w przypadku nowej, wprowa-
dzanej kolekcji, ale weryfikacja jakoSciowa moze by¢ natomiast zwigzana np. z
oceng stopnia zagniecen, btedéw naprawczego szycia, wad opakowania (np. na
buty), btedéw opisowych na etykietach itp.

Analizujac temat, autorzy postawili sie w roli mtodej, cho¢ coraz bardziej zna-
nej itubianej w Polsce sieci odziezowej, 0 zagranicznych korzeniach, ktéra na
chwile obecng ma 75 sklepdw, rozlokowanych na terenie catej Polski. Finna ma
magazyn centralny, ale ma on jedynie charakter corss-dockowy, a do$wiadczenia
z poprzednich lat pokazaty, ze pracownicy nie potrafig whasciwie zarzadza¢ zwro-
tami (obstuga wigzata sie w jedynie ze skfadowaniem). Ponadto, w ostatnim roku
wiele sklepdéw powiekszyto swojg powierzchnie i tym samym sieC obraca wiek-
szymi partiami towaru. Aby dziatania te staly sie bardziej optacalne, zarzad firmy
postanowit odda¢ obstuge zwrotow w outsourcing. Najciekawszg odpowiedZ na
wystosowane zapytanie ofertowe na ustuge obstugi zwrotow posezonowych do-
starczyta firma X.

Bardzo waznym elementem wamnkujagcym wiasciwg wspOiprace pomiedzy
podmiotami jest proces negocjacji, ktéry powinien zlikwidowa¢ obawy i pogodzic
interesy obu stron. Wiasciwie przeprowadzone negocjacje sa podstawg do podpisa-
nia umowy oustorcingowej, ktdra jest najwazniejszym narzedziem ksztattujacym
relacje pomiedzy podmiotami. To wiasnie od konstiukcji, zakresu umowy oraz
stopnia szczegOtowosci zalezy prawidtowa obstuga zwrotow w naszej firmie
Poprawnie zawarta umowa powinna zawiera¢ w sobie nastepujgce obszary:

o zakres ustugi —w tym obszarze powinnismy wyjasni¢, co jest
przedmiotem umowy oraz jaki jest jej zakres;

e termin rozpoczecia wspoétpracy oraz sposob reatizacji obstugi -
powinnismy ustali¢ kwestie organizacyjne dotyczace terminu, czasu
trwania procesu itp.;

» przekazanie i wiasno$¢ dokumentacji - obszar ten reguluje
kwestie dotyczace obiegu dokumentacji w procesie zwrotow w firmie;

e wynagrodzenie za ustuge - reguluje to sposob zaptaty za ustuge,
okresla cene, na ktdérg zgadzajg sie obie strony oraz terminy ptatnosci;

o obowigzki stron w procesie wspoOtpracy - obszar ten opisuje
obowigzki stron oraz wszelkie nastepstwa wynikajace z nieprzestrzegania
kontraktu;

* podziat odpowiedziatnosci miedzy stronami umowy - obszar ten
okre$la odpowiedzialnosci stron w procesie outsourcingu, reguluje rowniez
kwestie wytgczenia odpowiedziatnosci;

e czas trwania umowy / wypowiedzenia;

* Zmiany umowy;

Kowal D., Mazurkiewicz B., Umowy wieloletniej kooperacji (outsourcingu) przedsigbiorstw,
»Ekonomika i Organizacja Przedsiebiorstwa”, nr 6/2004, s. 43.
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» poufno$¢ / bezpieczenstwo danych - obszar ten reguluje kwestie
zwigzane z bezpieczenstwem informacji przetwarzanych podczas
Swiadczenia ustugi oraz kwestie zwigzane z ewentualnymi sankcjami za
ztamanie zasady poufnosci.

* inne obszary —zawierajg si¢ tutaj obszary dotyczace procedur
rozwigzywania konfliktow pomiedzy stronami, iloSci egzemplarzy umowy
i ich rozdziatem pomiedzy stronami, jak rowniez prawidtowe okreslenie
podmiotow zawierajgcych umowe

W praktyce okazuje sie czesto, ze zapisy umowy nie gwarantujg nam pewnosci
realizacji ustugi oraz wiasciwych relacji pomiedzy podmiotami. Z tego powodu
wazne jest wypracowanie pewnych procedur oraz rozwigzann w ramach partner-
skiej wspodtpracy, warunkujgca dobre relacje pomiedzy stronami.

Kolejng bardzo wazng kwestig jest wybér lokalizacji. Firma X ma kilka maga-
zynéw rozlokowanych w réznych regionach Polski. Ustalono, iz magazynem, w
ktorym beda obstugiwane zwroty bedzie zajmowac sie magazyn w mieszczacy sie
ok.30 km od Warszawy. Dlaczego z catej Polski posezonowe egzemplarze maja
trafiaC do jednego, umiejscowionego w centrum Kkraju magazynu a nie do najbliz-
szego regionalnego oddziatu firmy X? Kosztowo, pod wzgledem logistycznym,
bardziej optacalnym rozwigzaniem bytoby dostarczanie ubran do najblizszego ma-
gazynu firmy X i ich kompletacja. Jednakze firma odziezowa pragnie, by komple-
tacja wyprzedazy do sklepow mogta odbywac sie ze wszystkich dostepnych pro-
duktow, a nie tylko z tych, ktdre zostaty zebrane w danym magazynie regionalnym.
Istniejg jednak takze dwa bardziej racjonalne argumenty. Po pierwsze, wiele skle-
pow tej sieci zlokalizowanych jest w Warszawie i w wojewodztwie mazowieckim
(az 25/75); to zdecydowanie wiecej niz w innych wojewddztwach. Po drugie ma-
gazyn pod Warszawg dysponuje nowoczesnym parkiem maszynowym i pakietem
rozwigzan dedykowanych wiasnie branzy fashion.

Jak bedzie ksztattowat sie cennik ustug transportowych ze sklepdéw sprzedazy
detalicznej do magazynu pod Warszawg? Dlaczego wspotpraca z firmg X okazata
sie najlepszym wariantem? Zaktadamy, ze kazdy z 75 sklepdw ma po wyprzedazy
danej kolekcji 8 kartonow zwrotow, kazdy o wymiarach 40x40x100 i o wadze
Sredniej 25kg. 1los¢ w danym kartonie to 100 sztuk. Na mapie (Rysunek nr 1)
przedstawiona zostata lokalizacja sklepdw omawianej firmy.

Matejun M , Zarzadzanie relacjami miedzy stronami w procesie outsourcingu kontraktowego
na podstawie umowy outsourcingowej, [w:] Godziszewski B. (red.), Zarzadzanie organi”zacjami w
gospodarce opartej na wiedzy. Kluczowe relacje organizacji w gospodarce opartej na wiedzy, Towa-
rzystwo Naukowe Organizacji i Kierownictwa, Torun 2008, s. 333-343.
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Rysunek nr 1 Lokalizacja sklepéw marki X na terenie Polski
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Zrodto: Opracowanie Whasne na podstawie:

http://ww.pic2fly.com/Kontur+Potski.html stan na 17.02.2015.

Aby oszacowac koszty transportu organizowanego przez firme, niezbedne byto
sprawdzenie ofert roznych przewoznikow w Polsce. W Tabeli nr
faktyczne dane réznych podmiotow funkcjonujacych na polskim rynku ustug ku-
rierskich dla 8 paczek wysytanych z dowolnego miejsca w Pol
pod Warszawa. Tabela nr 1. przedstawia ceny oferowane przez firmy kurierskie.

Tabela 1. Ceny oferowane przez firmy kurierskie dla

1. zawarte zostaty

sce do magazynu

8 paczek

o wymiarach 40x40x100 i wadze $redniej 25 kg

Kurier A Kurier B Kurier C
1039,72 z+-30% raba-
tuz racji nawia,zanig _ Standardowa cena za Standardowa cena za
wspotpracy z przewozni- przesytke 808,50 z przesytke 716,82 zt

kiem = 727,80 zt

Po podpisaniu dtugoterminowej umowy na ustugi transportowe zwrotow posezono-

wych ceny ksztattujg sie nastepujgco:
450,55 zt 504,25 zt

Zrodto: Opracowanie whasne na podstawie

http://Awww.europaczka.pl/uslugi-magazynowe-i-dodatkowe/, stan na 17.02.15.
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1. KROK PO KROKU - CZYLI JAK FAKTYCZNIE
PRZEBIEGA PROCEDURA TRANSPORTU | OBSLUGI
ZWROTOW POSEZONOWYCH DLA FIRMY ODZIEZOWEJ]
| Z JAKIMI KOSZTAMI SIE TO WIAZE?

Kiedy sklepy zwracajg towar? Zwroty z kolekcji Jesien - Zima 2014 odbierane
sg od sklepow w konkretny dzien w marcu 2015. Zwroty ze sklepéw w danym
regionie trafiajg najpierw do najblizszego magazynu, a nastepnie sg przewozone do
magazynu pod Warszawg. Rozpoczyna si¢ proces obstugi zwrotéw, opisany szcze-
gotowo w dalszej czeSci case study. Czes¢ towardw jest skladowanych,
a czesc trafia do outtetdw zaznaczonych na mapie na rysunku nr 2. W sierpniu
2015 odbierane sg ze skiepow wyprzedaze kotekcji Wiosna- Lato 2015. Wszystko
jest realizowane, jak przy wczesniejszych zwrotach kotekcji. W grudniu 2045 skia-
dowany dotagd w magazynie towar trafia na sktepowe ,,potki”.

Rysunek nr 2. Lokatizacja wspdtpracujacych outtetow na terenie Potski
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Zrodto: Opracowanie wiasne na podstawie:
http://www.pic2fly.com/Kontur+Polski.html, stan nal7.02.2015.

I.Wspodtpraca z poszczegolnymi sklepami

Dia kazdego skiepu centrala wraz z wybranym podwykonawcg przygotowuje
naklejke na paczke przeznaczong do zwrotu, ktéra posiada odpowiedni kod (kod
SSCC). Kolejng czynnoscig, jakg wykonuje pracownik skiepu, jest skanowanie
kodu z paczki i przypisywanie do niej odpowiednich referencji poszczegolnych
towardw - dzieki czemu w poOzniejszym etapie procesu, pracownik wie, jakie towa-
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ry znajdujg sie w danej paczce. Nastepnie kurier odwiedzajacy sklep odbiera pacz-
ki i wrecza kierownikowi list przewozowy, na ktorym widniejg kody paczek. Obrot
pozostatymi dokumentami pozostaje w kwestii centrali sklepu odziezowego i ope-
ratora logistycznego. Firmie X przekazane zostajg takze stosowne wytyczne doty-
czace parametrow jako$ciowych oraz roznorodne przydatne szablony, np. formatka
stosowanej metki cenowej.

2.0debranie paczek przez kuriera i dostarczenie do magazynu pod
Warszawg (marzec 2015)

Firma przez 4 dni z 75 sklepéw z catej Polski zwozi kartony (fgcznie 600
paczek) do magazunu pod Warszawa. Oszacowany koszt transportu 8 paczek
zjednego sklepu wynosi 315 zt brutto.

Szacowany koszt transportu 8 paczek z kazdego sklepu do magazynu (nieza-
leznie od miejsca odbioru paczki).

75 sklepéw *315,00 zI=23 625,00z4

3.Roztadunek auta i odstawienie kartondéw na polu odktadczym
(szacowanie cen na podstawie portalu Europaczka.pP™)

W tabeli nr 2. przedstawiono oszacowane ceny roztadunku, ktore wykorzystane
zostaty do dalszych obliczen.

Tabela 2. Cennik roztadunku i odstawienia kartonow

Cena netto wg cennika Cena brutto wg cennik Cena brutto u naszego
EUROPACZKA za 1 EUROPACZKA za 1 operatora (szacowany
karton karton koszt przy uwzglednieniu

rabatbw  wynikajgcych
z partnerstwa) za 1 karton
4,00 zt 4,92 zt 3,75 zt

http:/Amww.pic2fly.com/Kontur+Polski.html stan nal7.02.2015.
600 kartonéw * 3,75 zt = 2 250 zt

2. Kontrota jakosciowa i itosciowa

Polega ona na zeskanowaniu wszystkich sztuk odziezy znajdujacej sie
w danym Kkartonie i poréwnianiu z danymi dostepnymi w systemie. ROwnoczesnie
oceniana jest jakos¢ danej rzeczy (niedziatajacy suwak, brak guzikéw, woreczkow
z guzikami zapasowymi,zmechtacenieitp.) zgodnie z parametrami i wytycznymi
dostarczonymi przez firme odziezowg. Tabela nr 3. przedstawia oszacowane ceny
kontroli jakoSciowej i iloSciowej dla oparatoréw logistycznych.

http://www.europaczka.pFuslugi-magazynowe-i-dodatkowe/, stan na 17.02.15.
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Tabela 3. Cennik kontroli iloSciowo-jakosciowej

Cena brutto za 100 Cena brutto u naszego

Cena brutto za jedng
sztuk (jeden karton) operatora (szacowany koszt

sztuke
przy uwzglednieniu rabatéw
wynikajgcych z partnerstwa)
za 1karton
0,07 zt 7,00 zt 6,00 zt

http://www.pic2fly.com/Kontur+Polski.html stan nal7.02.2015.

600 kartonéw * 6,00 zt = 3600 zt
Podczas kontroli jakosciowej sprawdza sie takze metki ubraniowe i w razie
potrzeby generuje nowe. Gdy papierowa metka jest zniszczona, jest napisana
recznie lub jej nie ma, zaktadamy, ze podwykonawca ma specjalne skanery, za
pomocg ktdrych skanuje wewnetrzng, nylonowg wszywke i automatycznie dane te
s kierowane do nadestanej wczesniej przez firme odziezowg formatki ( rysunek
nr 3.) Od razu metka jest drukowana i przyczepiana specjalnym pistoletem. Gdy nr
referencyjny jest nierozpoznawalny, pracownik musi oceni¢ rodzaj kategorii
produktowej (np. czy jest to kosztula, bluzka itp.) i klikng¢ na odpowiedni przycisk
na panelu. Pod kazdym przyciskiem kryjg sie kody dla konkretnych grup
asortymentowych i po recznym wpisaniu ceny i zaznaczeniu rozmiaru, mozna
drukowaé etykiete. Gdy nie mozna sprawdzi¢ ceny na innym egzemplarzu,
konieczne jest zrobienie zdjecia i wystanie drogg mailowa do centrali firmy proshe
0 wycene. Na rysunku nr 4. przedstawiony zostat przyktadowy generator metek.

Rysunek nr 3. Papierowa etykieta ubraniowa z kodem kreskowym EAN
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Zrodio;http://supermarket.blox.pl/resource/reservedporysowany_400x400.jpg
stan na 18.02.2015.
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Oszacowano, ze wadliwe metki stanowia 10% catego przywiezionego asorty-

mentu. Koszt wydruku etykiety to 0,03 zt i przyczepienia metki to 0,08 gr/szt
brutto”\®.

(10% * 60000 szt)*0,ll zt = 660,00 zt

Rysunek nr 4. Panel generowania metki nierozpoznawalnego numeru

referencyjnego.
BLUZA SWETER 1xs1 WPISZ CENE:
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Zr6dto: Opracowanie Whasne

S. Drobne ustugi krawieckie

Oszacowano, ze wadliwa odziez stanowi 1% zwrotéw. Cena za ustuge
krawiecka $rednio kosztuje 1,20 z¥/.

(1% *60 000)* 1,20 zt = 720,00 zt
6.0dSwieZanie odziezy w profesjonatnym tunetu
60000 szt * 0,18 z+ = 10 800 zt
T. Dotaczanie klipsow antykradziezowycthi
W tabeli nr 4. Przedstawiono oszacowane ceny klipséw i klipsowania.

Tabela 4. Cennik klipsow i klipsowania

Cena_netto za Cena brutto za Cena naszego Cena
1 klips 1 Klips operatora za 1 klips u wybranego
I przypiecie operatora za
60 000 Klipsow
I przypiecie
0,20 zhN 0,26 zt 0,24 z 14 400 zt

Zrodto: Opracowanie Wiasne na podstawie:
http://www.europaczka.pl/uslugi-magazynowe-i-dodatkowe/, stan na 17.02.2015.

http://www.pphupolmark.pl/pl/magazynowanie.html, stan na 18.02.2015.
191 Wywiad branzowy.
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S.Sortowanie, uktadanie w kartonach, zabiezpieczanie kartonéw taSma

Sorter, zgodnie z polityka firmy selekcjonuje towary, na te ktére przeznaczone
sg do outletow oraz na te, ktdre przeznaczone sg do sktadowania. Z 600 kartonow
z wyprzedazy zimowych, 375 kartondéw przeznaczonych jest do sktadowania do
grudnia 2015, a 225 kartonow (z skompletowanym zamowieniem) trafia do 15
outletéw jeszcze w marcu 2015.

60 000 szt. * 0,40 zt = 24 000 zt - koszt sortowania wyprzedazy zimowej przy
uzyciu sortera i uktadania w pudetkach (przyrownanie ceny czynnosci do pikowa-
nia“®i naliczenie rabatu operatora za kompleksowg wspétprace).

600 kartondéw * 0,29 zt = 174 zt - koszt zabezpieczenia pudetka taSma (60 000
szt =600 kartondw).

9. Etykietowanie kartonu

Generowana jest etykieta o unikalnym kodzie SSCC, a w systemie zostaje zare-
jestrowane to, jakie produkty i w jakiej liczbie znajdujg sie w kartonie.

600 kartonow *0,35 z2¥= 210 zt

Skfadowanie 375 kartonow przez 9 miesiecy (285 dni)

1.50 - koszt sktadowaniajednego kartonu przez dobe™f

375 kartonow * +,30 z * 285 dni = 138 937,5 zt

Dlaczego méwimy o sktadowaniu kartonéw a nie palet? Ze wzgledu na okre-
$long polityke, nasz operator sktaduje okre$lone towary bezposrednio w kartonach
bez palet w specjalnych regatach umozliwiajgcych sktadowanie jednostek karto-
nowych.

10. Zatadunek i koszty transportu do outtetow

0,32 z} - szacowany koszt zatadunku na samochéd” "

225 kartonow *0,32= 72,00 zt

230 zt- szacowany koszt przewozu 15 paczek do t outletu

15 skiepow * 230 zt = 3 450 zt

Eaczny koszt transportow i ustug dodatkowych dedykowanych obstudze zwro-
tow z wyprzedazy zimowej: 222 898,50 zi.

Tozsama sytuacja ma miejsce w sierpniu, gdy rozpoczyna sie proces zwrotow
kolekcji Wiosna - Lato. Roznica tkwi jedynie w kosztach skfadowania, poniewaz
sktadowanie dotyczy mniejszej ilosci dni (tu 100 dni).

1.50 - koszt sktadowania jednego kartonu przez dobe™™

375 kartonow * 1,30 2¥™* 100 dni =48 750,00 z

taczny koszt transportéw i ustug dodatkowych dedykowanych obstudze zwro-

tow z wyprzedazy letniei:132 711,00 zit.

http://www.pphupolmark.pl/pl/magazynowanie.html, stan na 17.02.2015.
http://www.pphupolmark.pl/pl/magazynowanie.html, stan na 17.02.2015.
http://www.europaczka.pl/uslugi-magazynowe-i-dodatkowe/, stan na 17.02.2015.
Uzyskujemy od operatora rabat ze wzgledu na kompleksowg wspétprace.
http://www.pphupolmark.pl/pl/magazynowanie.html, stan na 18.02.2015.
http://www.europaczka.pl/uslugi-magazynowe-i-dodatkowe/, stan na 18.02.2015.
Uzyskujemy od operatora rabat ze wzgledu na kompleksowa wspotprace.
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Ostatnie kroki w obstudze zwrotéw w danym roku to zatadunek kartonow i ich
wysytka do sklepow (tgcznie 750 paczek):

375 - liczba sktadowanych kartonéw z wyprzedazy zimowych

375 - liczba sktadowanych kartonéw z wyprzedazy letnich

Rzeczy w kartonach sg wczesniej przesortowane, bo juz na poczatku wspotpra-
cy operator otrzymat od firmy odziezowej prognozy i konkretne zamowienia, co
pozwolito zaoszczedzic¢ czas i pienigdze.

0,32 zt - szacowany koszt zatadunku na samochdd

750 kartonow * 0,32= 240,00 zt
393,75 z}- szacowany koszt przewozu 10 paczek do 1 sklepu
75 sklepow * 393,75= 29 531,25 zt

Wyszczegdlniono jedynie najwazniejsze dla procesu obstugi zwrotéw koszty.
Obliczenia nie zawierajg np. kosztow pracy magazynieréw, przeptywu dokumenta-
cji zwigzanej z obrotem towarowym, kosztow recyklingu zuzytych kartonéw, kosz-
tow zwigzanych ze zmiang decyzji klienta dotyczacej danej referencji (np. wycofa-
nie z przyszitej sprzedazy konkretnych pozycji bagdZz zmiany zawartosci kartonow).
W tabela nr 5. Przedstawiono tgczne koszty obstugi zwrotéw posezonowych fir-
my odziezowej w 1roku kalendarzowym.

Tabela 5. £gczne koszty obstugi zwrotéw posezonowych firmy odziezowej
w jednym roku kalendarzowym

PODSUMOWANIE KOSZTOW:

Czynnos¢ Koszt (zt)
ZWROT KOLEKCJI ZIMOWEJ

Transport do magazynu 23 625,00
Roztadunek 2 250,00
Kontrola ito$ciowo-jakoSciowa 3 600,00
Koszty metkowania 660,00
Ustugi krawieckie 720,00
Odswiezanie 10 800,00
Klipsowanie 14 400,00
Sortowanie 24 000,00
Zabezpieczanie kartonow 174,00
Generowanie etykiet na kartonach 210,00
Sktadowanie 138 937,50
Zatadunek 72,00
Transport do outtetow 3450,00

L gcznie kolekcja zimowa 222 898.5
ZWROT KOLEKCJI LETNIEJ

Transport do magazynu 23 625,00
Roztadunek 2 250,00
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Kontrola iloéciowo-jako$ciowa 3 600,00

Koszty metkowania 660,00
Ustugi krawieckie 720,00
Odswiezanie 10 800,00
Klipsowanie 14 400,00
Sortowanie (PTU) 24 000,00
Zabezpieczanie kartonow 174,00
Generowanie etykiet na kartonach 210,00
Sktadowanie 48 750,00
Zatadunek 72,00
Transport do outletow 3450,00
tacznie kolekcja letnia 132 711,00
POWROT TOWARU DO SKLEPU (v4)
Zatadunek r 240,00
Transport do sklep6w 29 531,25
taczny koszt dostarczenia towa- 29 711,25
row

CALKOWITY KOSZT OBSLUGI ZWROTOW (z)

385 380,75 zt
/.roaio; ~jpracuwciuic wiaaiic na
http://www.europaczka.pl/uslugi-magazynowe-i-dodatkowe/, stan na 17.02.2015.

W tym przypadku, wybrany operator logistyczny zajmuje sie t3gcznie
120 000,00 sztuk odziezy posezonowej. Mimo, iz koszt obstugi zwrotow wydaje
sie dos¢ wysoki, to tak naprawde firma moze uzyska¢ przychdd ze sprzedazy tego
asortymentu w wysokosci az 8 400 000,00 zt (zaktadamy, ze Srednia cena za kazda
sztuke to 70,00 zt), dlatego oddanie zwrotow pod opieke operatorowi byto stusz-
nym rozwigzaniem. Ponadto warto doda¢, ze firma funkcjonuje w wielu krajach
europejskich, ale kazdy sklep organizuje zwroty w granicach swojego panstwa,
poniewaz jest to bardziej optacalne rozwigzanie, przede wszystkim ze wzgledu na
koszty transportu.

2. ORGANIZACJA, TECHNOLOGIA | SYSTEMY

W magazynach na wysokim poziomie wdrozony jest system WMS (Warehouse
Management System). Do czego jest on niezbedny w przypadku zwrotéw? Na co
musi byC przygotowany? WMS pozwala na szybkie rozpoznawanie refeiencji na
wejsciu i wyjsciu oraz umozliwia bezbtedne sortowanie rzeczy przez sorter. Dzigki
temu bardzo szybko uda sie przesortowac ubrania do konkretnych outletow oraz te,
przeznaczone do sktadowania.
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System musi by¢ tak przygotowany, aby mogt identyfikowac i rozrézniac réz-
ne referencje, a dzieki temu sorter bedzie w stanie kompletowa¢ zamodwienie do
roznych sklepow. Posiada on odpowiednie algorytmy, ktére przydzielajg towary do
odpowiedniego miejsca w magazynie. WMS ustala rowniez, czy dany towar moze
zosta¢ poddany sortowaniu. System WMS jest w jezyku polskim, dlatego infonna-
cja wyswietlana na réznych czytnikach i wyswietlaczach jest klarowna dla wszyst-
kich pracownikow.

Ponadto, firma odziezowa moze stwierdzié, ze nie podoba im sie juz jaka$
rzecz, jest za mato modna dla ich dobrej marki i nie moga sobie pozwoli¢ na do-
puszczenie jej do sprzedazy. Wowczas wysytaja nr referencyjny danej rzeczy
i wybrany podwykonawca ma prawo odnalez¢ te rzecz w skfadowanych kartonach
I przeznaczyc jg na cele charytatywne, zgodnie z zasadg CSR.

Podsumowujac, planowanie obstugi zwrotow odbywa sie w WMS. System, np.
sorter dostaje od WMS informacje - jaki towar, do jakiego zlecenia i wjaki sposéb
ma by¢ podzielony. To on planuje tak prace, aby przeptyw odbywat sie w sposob
niezaktocony i ciggly. System kontroluje caty proces identyfikacji towaréw, przy
wprowadzaniu ich do sortowania. Odbywa sie to przez odczyty kodéw EAN pro-
duktow. Nastepnie rejestrowany jest moment, w ktorym produkty dostarczane sg
do odpowiedniego zamdwienia. System sortera zwraca komunikat do systemu
WMS (w czasie rzeczywistym) o wykonaniu konkretnych czynnosci. Warto pod-
kresli¢, ze WMS kontroluje takze wysytanie zamdwienia, jego odpowiednig zawar-
tos¢ oraz obstuge jednostek tadunkowych, tgcznie z transportem, gdy przesyiki
trafig juz do kuriera.

lle czasu zajmuje przesortowanie naszych zwrotdw z uzyciem nowoczesnej
technologii sortera? Sorter gwarantuje mozliwo$¢ jednoczesnego sortowania wielu
kategorii produktowych sktadowanych w magazynach. Innowacyjno$¢ polega na
zastosowaniu unikalnej w $wiecie technologii zrzutéw, ktére utozono w dwdch
poziomach (na antresoli). Rozwigzanie to pozwala zwiekszy¢ ilos¢ jednocze$nie
sortowanych zamowien.

W pierwszej dostawie w marcu przychodzi 600 kartonéw, czyli 60000 sztuk.

10000 / godzine => potrzeba 6h na przesortowanie pierwszej dostawy.

Podobnie wyglada to przy dostawie w sierpniu (6h).

Ostatnie sortowanie odbywa sie w grudniu i wtedy mamy 750 kartondw, czyli
75000 sztuk.

10000 / godzing =>7,5 h na przesortowanie ostatniej dostawy.

Lacznie sorter dla naszej firmy odziezowej w ciggu roku pracuje jedynie 19,5 h
i sortuje fgcznie 195000 sztuk zwrotow.

Jakie innowacyjne rozwigzania technologiczne mozna wprowadzi¢ dla ufa-
twienia obstugi zwrotéw ./, Innowacyjny i optacalnym rozwigzaniem bytby projekt
modutu WMS potgczony z technologig RFID, tak, aby informacje byty zbierane
automatycznie i przekazywane do systemu. Dane odzwierciedlatyby od razu droge
towardw i ruchy przy wejsciu, wyjsciu i przesunieciach”*

Cybulski F., Projekt wdrozenia technologii RJFD w logistyce magazynu NO LIMIT,
https://prezi.com/zketvyz6uapt/rfid-no-limit/, stan na 18.02.2015.
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Warto zaznaczyC, ze czynnosSci zwigzane z wprowadzeniem i utrzymaniem
RFID nie sg tylko dziataniami informatycznymi, jednakze réwniez nocng zmiang
organizacyjng. Istotnym jest, ze uzycie w magazynie elektronicznego zbierania
informacji droga radiowa zdecydowanie zmniejszytoby liczbe proceséw wykony-
wanych przez pracownikow. Zmiana technologii nie tylko ograniczy koszty za-
trudnienia, ale jednoczesnie poprawi dokfadnos$¢ zbierania danych. Podwykonawca
stanie sie wowczas propagatorem najtepszych rozwigzan technologicznych z uzy-
ciem RFID. Mimo tego, ludzie i tak pozostang niezbednym spoiwem obstugi zwro-
tow, poniewaz RFID nie zharmonizuje catego procesu, a tylko pozwoli na i bez-
btedne i szybsze zbieranie danych\®.

Rysunek nr 4. Przykfady tagow RFID i ich lokalizacja na ubraniach

ragi RFID

\L\\

Oi
Zrédto; http://www.rfidsolutions.pl/zastosowania/handel.php, stan na 18.02.2015.
Niestety, obecnie technologia RFID nie moze zosta¢ zastosowana przy obstu-
dze zwrotéw naszej firmy odziezowej. Dzieje sie tak, poniewaz me znakujemy
naszych towarow specjatnymi chipami odbierajgcymi fate radiowe (przyktadowe

tagi znajdujg sie na rysunku nr 4). Podwykonawca nieustannie pracuje nad rozsze-
rzaniem tectinotogii RFID w swoich ustugach, aby osiagna¢ kompatybitnosc w

20 http://www.rfidsolutions.pFzastosowania/handel.php, stan na 18.02.2015.
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zakresie drukarek, etykieciarek, inteligentnych wdzkdéw, bramek, inteligentnych
taSmociggdw, regatdw, samochodow i czujnikdw recznych, dlatego mamy nadzie-
je, ze jezeli nasza firma odziezowa w perspektywie najblizszych lat zdecyduje sie
na wdrozenie RFID w catym fancuchu dostaw, to podwykonawca bedzie juz na to
perfekcyjnie przygotowany. Nie mozna jednak pomina¢ faktu, ze stosowanie RFID
jest zarowno dla magazynu jak i centrali firmy odziezowej, technologig drozsza,
wymagajgcg naktadow inwestycyjnych oraz specjalnych tagow™k

Zastosowanie RFID w przypadku zwrotéw w branzy odziezowej pozwala na:

* rejestracja przyje¢ i wydan dostaw bez koniecznosci recznego
skanowania kazdego produktu,

» szybkie i bezbtedne sprawdzenie zgodnosci dostawy z dostepna
specyfikacja,

» ochrona przed podrobkami,

» S$ledzenie towaru w magazynie,

* kontrola podczas kompletacji,

e znaczna redukcja bteddw itp.

Dlaczego zdecydowano sie na takie rozwigzanie? Po pierwsze, firma odziezo-
wa nie posiada odpowiedniego magazynu do wykonywania operacji, ktére zostaty
powierzone firmie logistycznej. Wynajem kolejnego magazynu bytoby przedsie-
wzieciem znacznie mniej optacalnym ze wzgledu na koszty samego wynajecia
powierzchni, koszty state zwigzane z ptacami, rachunkami podatkami oraz koszty
zmienne zwigzane z iloscig sktadowanego towaru. Poniewaz firma sktaduje towar
posezonowy, nie potrzebuje takiej samej ilosci powierzchni przez caly czas. Po
drugie firma w 2044 odnotowata wzrost obrotu asortymentowego w poréwnaniu
z rokiem poprzednim, wigze sie to réwniez z wiekszymi partiami zwrotéw pose-
zonowych. Dzieki oddaniu obstugi zwrotow w outsourcing firmie, nasz firma
odziezowa moze skupi¢ sie na dziatalnosci podstawowej, zapewniajac sobie tym
samym wzrost dochoddw. Dzieki temu rozwigzaniu firma sama nie ponosi ryzyka,
lecz dzieli je z operatorem logistycznym na podstawie zawartej przez strony umo-
wy. Firma powierza proces wykwalifikowanej kadrze zewnetrznej. Rownoczesnie,
nasza firma zyskuje dostep do nowych technologii, znaczaco wptywajacych na
proces zwrotow. Ogranicza zbedne wydatki na szkolenia w zakresie zwrotow —
pienigdze przeznaczone na szkolenia kadry w zakresie zwrotdw moze przeznaczy¢
na inne szkolenie dot. gtdbwnego obszaru dziatania firmy w branzy odziezowej.

Inne rozwigzania mozliwe do wdrozenia u operatora logistycznego - podsu-
mowanie:

» skanowanie automatyczne i generowanie metek przy pomocy
skanera, odpowiedniej formatki i aplikaciji,

» ksztaltowanie zachowan prospotecznych, wspierajac odziezowe
akacje charytatywne, produktami wycofanymi ze sprzedazy (aktywne
promowanie zasad CSR),

http://www.rfidsolutions.pFzastosowania/handel.php, stan na 18.02.2015.
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 w przysztosci optacalnym rozwigzaniem bedzie wdrozenie
technologii RFID i pofaczenie jej z funkcjonujgeym w magazynie
systemem WMS (pod warunkiem, ze teehnologia ta zostanie wdrozona
przez klientdw operatora logistycznego).

o koszty recyklingu zuzytych kartonow i ich transportu do miejsc
przetworczych mozna bedzie zredukowac dzieki zastosowaniu specjalnej
prasy, zmniejszajacej objetos¢ paczek.

Zakonczenie

W dobie silnej konkurencji oraz wzrastajgcych wymagan klienta, wazne jest
aby przedsiebiorstwa, tak jak w przypadku operatora X Swiadczyty ustugi szyte na
miare. Jednak $wiadczenie ustug o okreslonej jakos$¢, zwykle wigze sie z wyzszg
ceng. Wiele firm probuje przebi¢ konkurencje atrakcyjng oferta eenowa, jednak
warto zastanowiC sie czy nizsza cena zawsze jest wazniejsza od jakosci. Biznes,
czyli zrodto utrzymania przedsiebiorcy, moze by¢ zagrozony, jesli w swym pod-
stawowym zakresie nie spetni oczekiwan. Podchodzac do prowadzenia dziatalnosci
w sposob odpowiedzialny i przysztosciowy, przedsiebiorca powinien wzgledy
jakoSciowe postrzegac jako te najwazniejsze i w porozumieniu z klientem ustala¢
rozsadne kompromisy.
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