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OPTYMALIZACJA LOGISTYCZNYCH PROCESOW
MAGAZYNOWYCH NA PODSTAWIE
PRZEDSIEBIORSTWA XYZ

Anna Dybata
Kolegium Logistyki, Politechnika L.odzka

1. Wstep

Niezwykle waznym odlamem w logistyce stat si¢ proces magazynowania,
ktory zauwazalny jest w kazdym przedsigbiorstwie produkcyjnym, ale nie tylko.
Problemy z dobrze funkcjonujagcym magazynem zdarzajg si¢ nawet w obecnych
czasach, przy wysoce rozwinigtej technologii. Zle zaplanowana produkcja oraz
dystrybucja powoduja wysokie stany magazynowe. Czgsto na halach brakuje
miejsca na kolejne dostawy lub panuje chaos, co wydluza proces kompletacji
zamowien.

Celem prezentowanych tu analiz jest wskazanie i omowienie wystepujacych
w przedsigbiorstwie probleméw zwigzanych z ogdlnym funkcjonowaniem ma-
gazynu oraz kompletowaniem zaméwien na jego terenie. Skoncentrowano sig
glownie na logistyce magazynowania produktow gotowych, ktora odgrywa
istotng role w prowadzeniu firmy. Kluczowym problemem badawczym jest
kwestia usprawnienia logistyki magazynowania poprzez wprowadzenie udosko-
nalen oraz rozwigzan, ktére zaowocuja bardziej efektywnym wykorzystaniem
dziatan przedsigbiorstwa, co w konsekwencji zwigkszy zyski firmy oraz podnie-
sie poziom zadowolenia klientow.

2. Funkcjonowanie gospodarki magazynowej

Logistyka jest szeroka dziedzing szczegdlnie istotng w obecnych czasach.
Obejmuje takie etapy jak:
¢ planowanie,
¢ realizacja,

e kontrola.

Celem wymienionych wyzej proceséw jest sprawny i efektywny przeptyw
dobr (np. surowcow czy wyrobow gotowych)l. Jednym z zadan logistyki jest
odpowiednie zorganizowanie gospodarki magazynowej. Sg to wszystkie czyn-
nosci, ktore mozemy wyrozni¢ podczas prowadzenia magazynu. Dotyczy to

1).J. Coyle, EJ. Bardi, J.C. Jr. Langrey, Zarzgdzanie logistyczne, Polskie Wydawnictwo
Ekonomiczne, Warszawa 2002, ss. 51-52.
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rowniez odpowiedniego dopasowania wszystkich stanowisk oraz komorek orga-
nizacyjnych, aby odnotowywac jak najlepsze rezultaty, ponoszac przy tym naj-
nizsze koszty oraz minimalizujac zatrudnienie. Nalezy dazy¢ do tego, aby
stosownie zarzadzana gospodarka magazynowa powodowata dobre funkcjono-
wanie pozostalych dzialéw przedsiebiorstwa, np. sprzedazy czy produkcji?. Jed-
nak gldownym celem gospodarki magazynowej jest przede wszystkim stworzenie
i utrzymanie takich warunkéw, aby przechowywane towary nie ulegaty uszko-
dzeniom, byty bezpieczne rowniez dla srodowiska oraz ludzi znajdujacych si¢
W ich poblizu.

Magazyn okreslany jest w literaturze jako jednostka budowlana o charakte-
rze funkcjonalno-organizacyjnym, ktora stuzy do przechowywania zapasow.
W tym miejscu dobra majg by¢ przechowywane oraz przemieszczane na wyzna-
czonej powierzchni. Czesto magazyny stuza do skltadowania materiatow nie-
zbednych do produkcji, ale rowniez produktéow gotowych potrzebnych do
nieprzerwanej dystrybucji, jesli profil firmy opiera si¢ tylko na pozyskiwaniu
towaréw od innych, a w nastepnej kolejnosci sprzedawaniu ich®.

Gospodarka magazynowa to jednak nie tylko konstrukcja budowlana i jej
infrastruktura, ale przede wszystkim zbior wielu procesow, ktore wystepuja na
poszczegolnych etapach dzialania przedsigbiorstwa. Jednak jej gtdéwnym zada-
niem jest przechowywanie, sktadowanie towaréw. W procesie magazynowania
wyr6zni¢ mozemy jeszcze kilka réznych faz, jakie wystepuja w kazdym maga-
zynie — przyjmowanie, sktadowanie, kompletacja oraz wydawanie towarow.
Wszystkie te fazy odbywaja si¢ w przedsigbiorstwie na okreslonych przez kie-
rownictwo zasadach. Uwaza sie, ze magazynowanie to proces logistyczny, ktory
polega na bezpiecznym obrocie zapasami. Powyzszy, krétki opis dziatania go-
spodarki magazynowej wskazuje, jak bardzo wieclowatkowy jest proces magazy-
nowania, ktéry zaczyna si¢ od dostarczenia produktow/surowcow do firmy, za$
konczy si¢ w momencie wydania dobr do klienta®.

Wraz z uptywem czasu i rozwojem gospodarki magazyny roéwniez ewoluo-
waly. Zmienito si¢ ich wykorzystanie, przeznaczenie, staty si¢ bardziej zautoma-
tyzowane i ukierunkowane.

Ze wzgledu na rodzaj budowli mozemy wskaza¢ takie typy magazynow, jak:

e magazyny otwarte,
e magazyny polotwarte,
e magazyny zamknicte.

Rodzaj budowli dobierany jest zwykle ze wzgledu na panujace warunki atmos-

feryczne. Magazynami otwartymi okre§lamy zazwyczaj wyznaczong przestrzen,

2 Z. Dudzinski, Instrukcja magazynowa, wyd. 2, Os$rodek Doradztwa i Doskonalenia
Kadr, Gdansk 2009, s. 37.

3 A. Rozej, J. Stolarski, J. Slizewska, Organizowanie i monitorowanie proceséw
magazynowych, WSIiP, Warszawa 2014, s. 70.

4 B. Galinska, Gospodarka magazynowa, wyd. 1, Difin SA, Warszawa 20186, ss. 9-11.
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w pewien sposob ogrodzona, gdzie sktadowane moga by¢ materiaty niewrazliwe
na pogode (np. kostka brukowa)®.

Magazyn polotwarty to taki, ktory posiada dach i od jednej do trzech $cian
bocznych; nie jest przestrzenia catkiem zamknietg. Stosuje si¢ je w celu aseku-
racji materialow od deszczu i innych opadow oraz wtedy, gdy chee si¢ zminima-
lizowa¢ dostep oddziatywania stonca. W takich sktadach umieszcza si¢ rowniez
towary, np. wyroby drewniane, ktore charakteryzujg si¢ odporno$cig na warunki
atmosferyczne®.

Zamknigty strefa sktadowania nazywamy budynki magazynowe zrobione
z trwatych materiatdéw budowlanych, ktére na state zostaty przytwierdzone do
gruntu oraz sg przestrzenig w pelni zamknigta. Wystgpuja magazyny parterowe,
jednokondygnacyjne oraz wielopietrowe. Do tej grupy magazyndéw zaliczamy
wszystkie budynki zamknigte, silosy oraz pojemniki zamknigte, (np. zbiorniki)’.

W obecnych czasach, aby magazyn dobrze funkcjonowat niezbedne sg na-
ktady finansowe, ale rowniez dobrze zaplanowane procesy logistyczne dotyczace
dystrybucji, co skutkuje prawidtowo przygotowang powierzchniag do magazy-
nowania. Z punktu widzenia logistyki mozna wskaza¢ nastepujace funkcje ma-
gazynowania®:

e utrzymanie odpowiedniego zapasu w stosunku do podazy;
zminimalizowanie optat za transport;

dopasowanie zapasu do procesow produkcyjnych, aby zapewni¢ cigglos¢;
pomoc w dziataniach marketingowych,;

zapewnienie odpowiedniej obstugi klienta.

3. Charakterystyka przedsiebiorstwa

Firma XYZ nalezy do grupy przedsigbiorstw zajmujacych si¢ zarowno pro-
dukcja, jak i dystrybucja na migedzynarodowa skalg. Posiada szeroki wybor pro-
duktow ortopedycznych (ortezy, temblaki itp.) oraz profilaktycznych (wktadki
zdrowotne, obuwie dzieciece, pitki gimnastyczne itp.), w zwigzku z tym istnieja
dwa odrebne dziaty produkcji w siedzibie firmy. Jednak wszystkie gotowe pro-
dukty sktadowane sg w jednym magazynie. Przedsigbiorstwo posiada wielu za-
granicznych kontrahentow, a wigc dziat logistyki oraz zamowien musi dobrze
wspotpracowac.

5 Z. Dudzinski, M. Kizyn, Poradnik magazyniera, Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne,
Warszawa 2006, s. 193.

6 K. Ficon, Logistyka techniczna. Infrastruktura logistyczna, BEL Studio, Warszawa
2009, s.115.

" A. Szymonik, D. Chudzicki, Logistyka nowoczesnej gospodarki magazynowej, wyd. 1,
Difin, Warszawa 2018, s. 21.

8 D. Kisperska-Moron, S. Krzyzaniak, Logistyka, Wyd. ILiM, Poznan 2009, s. 170.
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Przedsi¢biorstwo posiada dwa magazyny. Jeden przyprodukcyjny — maga-
zyn surowcow, znajdujacy si¢ na terenie fabryki oraz drugi — magazyn produk-
tow gotowych, mieszczacy si¢ kilka przecznic dalej. Poczatkowo, kiedy firma
dopiero sie rozwijata, asortyment nie byt tak roznorodny, jak w chwili obecnej.
Przedsiebiorstwo posiadato jeden magazyn, gdzie sktadowane byly zaréwno ma-
teriaty stuzace do produkcji, jak i produkty gotowe (buty oraz artykuty pocho-
dzace z importu). Jednak z czasem zapotrzebowanie na surowce rosto, pojawito
si¢ wiecej modeli obuwia, wzrosta produkcja oraz zdecydowano 0 sprowadzaniu
jeszcze innych produktdw z zagranicy. Dotychczasowy magazyn przyproduk-
cyjny okazal si¢ niewystarczajacy, buty przetrzymywane byly w pudetkach na
terenie produkcji, co utrudnialo pracownikiem poruszanie si¢ dookola maszyn
i stato sie niebezpieczne. Zarzad zdecydowal wiec o zwiekszeniu powierzchni
magazynowej. Problemem stat si¢ fakt, ze dookota fabryki nie ma miejsca na
rozbudowe. Wtedy wiasnie wlasciciele wpadli na pomyst podnajecia powierzch-
ni. Wynajeta zostata przestrzen w budynku, w ktorym niegdy$ znajdowaty si¢
szwalnie. Sktad oddalony tylko o kilka przecznic, ok. 1 km nie sprawial proble-
moéw transportowych. Odtad trafiajg tutaj gotowe produkty z produkeji lub od
razu przyjezdzaja bezposrednio w kontenerze, jesli pochodza z importu.

Magazyn jest w wigkszosci otwartag przestrzenig. Wyznaczono jedynie
3 zamykane pomieszczenia:

1. biuro,

2. szatnia,

3. toaleta.

Na terenie biura znajduja si¢ 3 stanowiska komputerowe, wyposazone
W biurko, wygodne krzesto oraz sprzgt. Na terenie magazynu znajduje si¢ tez
strefa kompletacji zamowien, gdzie kompletowane sa niewielkie zamowienia od
pojedynczych klientow. Tutaj tez produkty sa odpowiednio zabezpieczane, pa-
kowane, oklejane do wysylki i oczekuja na kuriera. Dodatkowo wyznaczono
z6ttymi liniami gtowne drogi transportowe o szerokosci 1,5 m. Czgsto jednak sa
one przypadkiem zastawiane przez kartony, co czasami utrudnia poruszanie si¢
po magazynie. Pracownicy poruszaja si¢ po tych samych drogach.

Na terenie magazynu skladowane sa tylko produkty gotowe pochodzace
z produkcji firmy oraz artykuly importowane. Dodatkowo znalez¢ tutaj mozna
materialy marketingowe, ktore dotaczane sg do przesylek oraz etykiety, ktore
obowigzkowo muszg zosta¢ naklejone na importowanych produktach.

Buty skladowane sg na regatach potkowych lub na paletach. Kazda para
pakowana jest zaraz po testach jakosci do osobnego pudetka, a buty wewnatrz
rozdzielane sg specjalnym pergaminem. Poczatkowo w firmie wykorzystywano
opakowania o r6znych wymiarach, ale wigzalo si¢ to z dodatkowymi kosztami
U dostawcy, wiec z czasem zdecydowano si¢ na jedno uniwersalne pudetko
0 wymiarach 23 cm x 18,5 cm x 9 cm.
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9 cm
|

23 cm

Rys. 2. Pudetko do pakowania obuwia

Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie materialow udostepnionych przez firme.

Po zapakowaniu butow pudetka sa uktadane na palecie w nastgpujacy
sposob:

a,5cm
—_ o

) Rys. 3. Sposob uktadania pudetek z butami na palecie
Zrodlo: opracowanie wiasne na podstawie materiatow udostepnionych przez firme.
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Pudetka na palecie EUR o wymiarach 1200 mm x 800 mm uktadane sa
w sposob wskazany na Rys. 2.6. W jednej warstwie miesci si¢ 18 pudetek, ktore
nastepnie sg pigtrowane. Maksymalna wysoko$¢ paletowej jednostki tadunkowej
to 1500 mm, ale nalezy od tego odja¢ wysoko$¢ samej palety:

(1500 mm — 144 mm)/90 mm = max. 15 warstw
15 warstw * 18 pudetek = max. 270 pudelek uloZzonych na palecie.

Caly asortyment pochodzacy z importu przyjezdza zapakowany po kilka lub
kilkadziesiagt sztuk w kartonowych pudetkach. Artykuly te przechowywane sg
w kartonach, w ktorych przyjechaty.

4. Analiza strat w zakresie w logistyki magazynowania
oraz wskazanie przykladowych rozwiazan

Na co dzien przedsigbiorstwo funkcjonuje dobrze i przynosi ciagle zyski.
Pracownicy oraz kierownictwo i zarzad nie widza wigkszych probleméw. Jed-
nak po doglebnej analizie firmy, okazato si¢, ze istnieje kilka elementow oraz
procesow, ktore mozna ulepszy¢. Dzieki temu przedsigbiorstwo bedzie bardziej
zoptymalizowane, dziatania prowadzone na jego terenie beda wykonywane
szybciej, a wlasciciele mogg zaoszczgdzi¢ czas 1 pieniadze.

Problem 1: niewykorzystana przestrzen na paletach

W przedsigbiorstwie produkowane sg buty dla dzieci i mtodziezy. Buty po
zakonczonym procesie produkcji umieszczane sa w kartonowych pudetkach,
ktore nastgpnie umieszczane na palecie. Dalej transportowane sa do magazynu,
gdzie pudetka uktadane sg na palecie EUR i owijane dookota folig typu stretch,
aby paletowa jednostka fadunkowa byta stabilna.

Przy zachowaniu takiej techniki uktadania pudet, na palecie zostaje duzo
wolnego miejsca. Zaméwienia od klientow bywaja duze — nawet 500 par butow,
a przedsiebiorstwo musi ponosi¢ koszt transportu kazdej palety. Istnieja mozli-
wosci takiego roztozenia kartondw na palecie, aby zmiescito si¢ ich wigcej na
jednej, co moze w skali miesigca/roku znaczaco obnizy¢ koszty dostarczania to-
waru do Kklienta.
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I sposob:
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~ Rys. 4. Pierwszy sposob nowego utozenia pudet na palecie EUR
Zrodlo: opracowanie wiasne na podstawie materiatow udostepnionych przez firme.

Zaproponowane zostato tutaj inne utozenie kartondw na palecie niz to wy-
korzystywane dotychczas. Zmiana ulozenia spowodowata, ze dzigki tak zasto-
sowanej technice na palecie zmiesci si¢ maksymalnie 273 sztuk pudetek.

Obliczenia:
120cm/9 cm =ok. 13
80cm/23cm=ok. 3
(150 cm—14,4cm)/ 18,5 cm =ok. 7
13 szt. * 3 szt. * 7 szt. = 273 szt.

W poréwnaniu do stosowanej obecnie w firmie metody utozenia kartonow,
sposob I pozwala na zmieszczenie o 3 pudetka wigcej na palecie. Modyfikacja
techniki uktadania kartonéw nie wiaze si¢ z zadnymi dodatkowymi kosztami dla
przedsigbiorstwa, a moze wnies¢ oszczgdnosci. Gdyby zamowienie klienta byto
na 273 par butéw, to w pierwotnym przypadku przedsi¢biorstwo musiato by po-
nies$¢ koszt wystania calej palety oraz dodatkowej paczki do klienta. Wprowa-
dzajac zmian¢ w utozeniu pudetek na palecie, koszt dostawy to juz tylko cena
wystania catej palety, gdyz miesci si¢ na niej caty zamdowiony towar.
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I1 sposob:

] Rys. 5. Drugi spos6b utozenia butéw na palecie EUR
Zrodlo: opracowanie wiasne na podstawie materiatow udostepnionych przez firme.

Rysunek 5 ilustruje kolejng mozliwo$¢ utozenia kartonow na palecie EUR.
Korzystajac z przedstawionej wyzej metody, paletowa jednostka tadunkowa jest
w stanie zmiesci¢ 300 kartonow z butami.

Obliczenia:
120cm /23 cm=0k.5
80cm/18,5cm=o0k. 4
(150 cm—14,4cm) /9 cm = ok. 15
5szt. * 4 szt. * 15 szt. = 300 szt.

Stosujac Il sposoéb pakowania, na palecie mozna zmiesci¢ o 30 par butow
wigcej, niz w przypadku obecnie wykorzystywanej metody utozenia. Ponownie
zmiana techniki uktadania kartonow na palecie nie wymaga zadnych naktadow
finansowych ze strony przedsi¢biorstwa, wystarczy tylko przekaza¢ informacje
pracownikom magazynu.
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Problem 2: Czasochlonne zastosowanie zasady FIFO w magazynie

W magazynie firmy ustalonych zostalo kilka standardow pracy. Jednym
z nich jest zastosowanie zasady FIFO, czyli First In First Out, co nalezy rozu-
mie¢ jako ,,pierwsze przyszto, pierwsze wyszlo”. Jest to reguta dotyczaca do-
starczania, a nast¢pnie wydawania zapaséw z magazynu. Polega ona na tym, aby
w pierwszej kolejnosci, zgodnie z otrzymanym zamodwieniem, spakowany
i wystany do klienta zostat towar, ktory pojawit si¢ na magazynie najwczesnie;.
Zasada ta ma uchroni¢ magazyn przed dlugotrwatym przetrzymywaniem pro-
duktow. Zasada ta charakterystyczna jest gtownie dla magazynéw, ktore prze-
chowuja towary z okreslong data przydatnosci. Aby wykorzystanie tej reguty
bylo mozliwe i nie generowato dodatkowych strat, magazyn powinien by¢ wy-
posazony np. w specjalne regaty, z ktérych tatwo jest pobiera¢ pracownikom
najstarszy towar, ale tez bez probleméw moga je uzupetlnia¢ nowymi dostawami.
Do zasady FIFO wykorzystuje si¢ najczesciej regaty przeptywowe, ktore wypo-
sazone sg w specjalne rolki, aby pod wpltywem grawitacji towar umieszczany na
nim z jednej strony, przesuwat si¢ na drugg skad bedzie mégt by¢ pobrany.

W magazynie omawianej tu firmy wykorzystywane sg tylko regalty potko-
we, uktadane sg na nich pojedyncze pudetka z butami lub kosze z drobnym to-
warem. Zastosowanie zasady FIFO przy tego typu regalach jest niezwykle
czasochtonne. Pracownik doktadajacy towar na potke, by wykonywac swoje ob-
owiazki zgodnie ze standardami, musi najpierw oprézni¢ potke z towaru aktual-
nie znajdujacego si¢ niej, po to by buty pochodzace z najswiezszej dostawy
znajdowaty si¢ za tymi ze starszych dostaw. W przypadku tego typu towaru jest
to zbedna czynno$¢, poniewaz obuwie nie posiada terminu przydatnosci, a wigc
dhugos¢ sktadowania ich na magazynie w zaden sposob nie wptynie negatywnie
na ich jakosc.

Konieczna jest optymalizacja procesu uzupetniania towaru na potkach rega-
lowych. Rozwigzaniem tego problemu moze by¢ zmiana zasady z FIFO na
FILO, ktorg nalezy interpretowac jako ,,ostatnie przyszto, pierwsze przyszto”.
Po zmianie tego standardu pracownik doktadat by towar od razu na potke bez
wczesniejszego wyjmowania zalegajacych pudelek i umieszczania nowych jak
najdalej od krawedzi. Zamiana tych dwoch zasad znacznie przyspieszytaby pro-
ces dostaw na regaty. Zaoszczedzony czas pozwolitby na wykonanie wigkszej
ilo§ci czynnosci przez pracownika w danym dniu. Dodatkowo jest to tylko mo-
dyfikacja procesu, a wigc nie wigzg si¢ z nig zadne naktady finansowe.

Problem 3: reczne wprowadzanie stanu magazynowego do systemu

Cate przedsiebiorstwo korzysta z komputerowego systemu wspomagajacego
prace. Znajduja sie¢ w nim informacje dotyczace stanu magazynow, zarOwno su-
rowcoéw, jak i wyrobow gotowych. Wprowadzane sg rowniez dane klientow,
zamoOwienia optacone, ale rowniez wstepne. System rejestruje takze katalog pro-
duktow wraz z ich charakterystyka, dane pracownikdéw oraz ilo$¢ przepracowa-
nych przez nich godzin i wiele innych istotnych dla firmy informacji.
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Stan magazynu wprowadzany jest do systemu recznie, tylko przy uzyciu
komputera. Kierownik oraz pracownicy magazynu spisuja dane, ktore umiesz-
czone zostaly na kartce po otrzymaniu dostawy i jej przeliczeniu. Identycznie
wyglada proces wydania towaru z magazynu. Pracownicy odnotowuja szczegoty
na kartce, a nastgpnie informacje te wprowadzajg do systemu za pomoca klawia-
tury i komputera. Tak przebiegajacy proces prowadzi do duzych niezgodnosci
podczas inwentaryzacji, ktora tez przeprowadzana jest re¢cznie. Zdarzalo si¢
réwniez, ze pracownicy dzialu zakup6éw na stanie magazynu w systemie widzieli
towar, a w rzeczywistos$ci niestety go nie byto.

Rozwigzaniem problemu niezgodnosci stanow magazynowych, ale rowniez
zminimalizowaniem pomylek pracownikow oraz przyspieszeniem ich pracy
mogtoby by¢ wprowadzenie recznego skanera.

) Rys. 5. Skaner r¢czny wraz ze stacja
Zrddio: http://atkomp.itl.pl/sklep/ (dostep: 31.05.2019)

Bezprzewodowy skaner reczny, inaczej nazywany terminalem, za pomocs
wiazki czerwonego $wiatla odczytuje dane zawarte w kodzie kreskowym, jak iw
kodzie wielowymiarowym. Wszystkie artykuly znajdujace si¢ w magazynie i tak
posiadajg naklejki z kodami, poniewaz wymagaja tego obecnie juz klienci, aby i oni
mogli tatwiej identyfikowa¢ artykuly. Zakup terminala, widocznego na rysunku 5
wraz z tadowarka i kablem USB, za pomoca ktérego w dowolnym momencie pra-
cownik moze polaczy¢ skaner z systemem komputerowym, znaczaco poprawitby
proces wprowadzania danych. Na potrzeby sredniej wielko$ci magazynu firmy wy-
starczytyby maksymalnie 2 opisywane skanery. Koszt zakupy 1 sztuki to 1250 zt.

Problem 4: brak oznakowania regalow

W magazynie sktadowanych jest wiele roznorodnych produktéw: buty, pitki
gimnastyczne, poduszki zdrowotne i tym podobne. Pudetka z butami sktadowane
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sg na regatach potkowych, a drobne artykuly umieszczane sg w koszach, ktore
nastgpnie trafiaja na potke regatowa. Problemem jednak jest brak ich identyfika-
cji. Potki oraz regaty nie s3 w zaden sposob oznaczone, dlatego kazdy nowy pra-
cownik ma problem z kompletowaniem zaméwien. Pojawiaja sie tez bledy
W uzupehianiu zapaséw na regatach przez statych pracownikéw, gdyz czasami
niedoktadnie sprawdza, czy dany model obuwia jest odktadany na miejsce wcze-
$niej mu przeznaczone.

ORGATEX®
01-02-03 IIMMIIN I

ORGATEX"
01-02-03 HILMIIINI 1

) Rys. 6. Przyktad kieszeni regatlowych na oznaczenia
Zrédlo: http://www.orgatex.com.pl/produkt/kieszen-magnetyczna/ (dostep: 7.06.2019)

Sposobem na usprawnienie procesu identyfikacji potek regatlowych moze
by¢ wprowadzenie oznakowania. Umieszczenie takich kieszeni na kazdej
z potek poprawitoby poruszanie si¢ pracownikow po magazynie. Nowi pracow-
nicy z daleka bedg w stanie odczytaé, co znajduje si¢ na regale. Koszt zakupu
kieszeni to okoto 200 zt za 100 sztuk.

Problem 5: Brak odpowiedniego wyposazenia hali magazynowej
do skladowania produktéow

Obecnie na terenie magazynu znajduje si¢ niewiele urzadzen przeznaczonych do
sktadowania wyrobow gotowych. Wiekszos¢ produktow pigtrowana jest w kartonach,
ktore uktadane sa raczej w sposob losowy. Czasami znalezienie jednego produktu
wiaze si¢ z dlugotrwalym szukaniem i przektadaniem kilkudziesieciu pudet. Dopie-
ro w dalszej czesci hali magazynowej ustawiono kilka regatow, na ktorych sktado-
wane jest obuwie na potkach. Do tej pory nie wprowadzano zadnej zasady, ktéra
wskazywataby gdzie powinny by¢ sktadowane konkretne grupy asortymentowe.
Nie brano pod uwage, ze niektore towary podlegaja rotacji czesciej niz inne i z tego
powodu powinny by¢ umieszczone jak najblizej strefy pakowania zamowien.
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Rys. 7. Nowe rozplanowanie magazynu
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Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie materialéw udostepnionych przez firme.
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Dhugotrwaly proces kompletacji zlecen spowodowany jest panujagcym na ma-
gazynie bataganem. Rozwigzaniem tego problemu jest uporzadkowanie po-
wierzchni magazynowej, zakup oraz ustawienie wigkszej ilosci regatow, ktore
pozwola na utozenie jednej grupy asortymentowej na sasiadujacych regatach.
Dodatkowo dzigki wprowadzeniu oznaczen poétek pracownicy znacznie szybciej
bedag w stanie zidentyfikowac, gdzie znajduje si¢ konkretna pozycja z zamowie-
nia. Dostepna powierzchnia pozwolita uporzadkowaé i zaplanowa¢ magazyn
sposob, ktory przedstawiony zostal na rysunku ponize;.

Zmiana zapewni porzadek oraz lepszg organizacje¢ pracy. Strefa kompletacji
zamoOwien zostala przeniesiona blizej wyjscia, wstawionych zostato wiele rega-
tow potkowych, ktore stuzy¢ maja do skladowania produktow gotowych, za-
chowujac przy tym tad.

Dodatkowe wyposazenie magazynu wigze si¢ z poniesieniem kosztéw . Za-
proponowana inwestycja wiaze si¢ dla przedsigbiorstwa z naktadem finansowym
w wysokosci ok. 20 000 zt.

Dotychczas towary w magazynie ukladane byly w sposob losowy, aby jed-
nak utatwi¢ prace magazynierom, przeprowadzona zostala analiza ABC, ktorej
celem jest przyporzadkowanie produktow do jednej z trzech grup. Odpowiednio
przeprowadzona analiza wskazuje, ktore towary ze wzgledu na swoja czestotli-
wos¢ rotacji, powinny znajdowac si¢ najblizej strefy wydan. Na podstawie da-
nych udostgpnionych przez firme analiza ta zostala przeprowadzona, a jej
wyniki pokazujg ilustracje zamieszczone ponizej.

L.p. |Nazwa produktu cena jednstkowal|llosc (szt.) | Wartosc Suma narastajgco |Udziat % | Grupa
1 buty dla dzieci 2-4 |at 130,00 zt 1569| 203 970,00 2t 203 970,00 z¢ 28% A
2. buty dla dzieci > Slat 150,00 zt 1232| 184 800,00 zt 388 770,00 zt 53% A
3 buty dla miodziezy 180,00 zt 1024| 184 320,00 z¢ 573 090,00 z¢ 78% A
4. ckiady zelowe 24,00 zt 1426| 34 224,00 zt 607 314,00 zt 82% B
5 pitki ABS - duze 60,00 z¢ 302| 18 120,00 z 625 434,00 z¢ 85% B
6. |wkiadki ortopedyczne 25,00zt 658| 16 450,00 z 641 884,00 zt 87% B
7 poduszki do spania 110,00 zt 147| 16 170,00 z 658 054,00 z¢ 89% B
8. pitki ABS - srednie 45,00 zt 297| 13 385,00z 671419,00 zt 91% B
9 Zelowe ostony do stop 10,00 zt 1330| 13 300,00 z¢ 684 719,00 zt 93% B
10. |materace 200,00 zt 54| 10 800,00 zt 695 519,00 zt 94% B
11. |tasmy rehabilitacyjne 185,00 zt 49 9 065,00 zt 704 584,00 z¢ 96% c
12. |maty do samodzielnego masaiu 90,00 zt 96 8 640,00 z¢ 713 224,00 z 97% (o]
13. |poduszki do siedzenia 45,00 z¢ 165 7 425,00 z¢ 720 649,00 zt 98% &
14. |pitki ABS - mate 15,00 zt 458| 6870.00z 727 519.00 zt 99%| C
15. |poduszki podrézne 30,00 z¢ 142 4 260,00 zt 731 779,00 z¢ 99% Cc
16. |buty na gips 30,00 zt 73]  2190.00z 733 969.00 zt 100%| C
17.  |zagtowki 25,00 zt 85 2 125,00 zt 736 094,00 zt 100% c
18. |poduszki dla niemowlat 40,00 zt 36 1440,00 z¢ 737 534,00 zt 100%| C
SUMA:| 737 534,00 z

Rys. 8. Analiza ABC

Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie materialéw udostepnionych przez firme.

Przeprowadzong analiz¢ nalezy rozumie¢ w nastepujacy sposob:
e produkty z grupy A — szybko rotujace,
e produkty z grupy B — $rednio rotujace,
e produkty z grupy C — wolno rotujace.
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Grupa llos¢ pozycji |Udziat %

A 3 17%
B 7 39%
C 8 44%

) Rys. 9. Podsumowanie analizy ABC
Zrodlo: opracowanie wiasne na podstawie materiatow udostepnionych przez firme.

Oznacza to, ze produkty nalezace do grupy A, powinny zosta¢ umieszczone
w jak najblizszym otoczeniu strefy kompletacji oraz wyjscia na magazynie.
Nieco dalej usytuowane powinny by¢ produkty z grupy B, zas najdalej od strefy
wydan towarow znajdowaé si¢ powinny towary nalezace do grupy C, czyli np.
taSmy rehabilitacyjne czy poduszki podrdzne. Koszty przeprowadzenia analizy
ABC nie wigze si¢ z poniesieniem zadnych dodatkowych wydatkow, potrzebny
jest jedynie czas na umieszczenie towaré6w w nowych, najlepszych dla nich
lokalizacjach.

5. Podsumowanie

W obecnych czasach dzigki logistyce magazynowej jesteSmy w stanie sta-
wiaé 1 posiada¢ w najwigkszym stopniu zoptymalizowane strefy magazynowe.
Nauka ta zajmuje si¢ ciaglym ulepszaniem i proponuje coraz to nowsze i bar-
dziej innowacyjne rozwiazania. Jesli dobrze zaprojektujemy i wypetnimy maga-
zyn, z pewnoscia odczujemy realne zyski oraz inne profity z posiadania takiego
miejsca.

Przedsigbiorstwo poddane analizie okazato si¢ nie do konca doskonate. Zna-
lezione problemu majg istotny wptywa na jego codzienna dzialalno$¢. Wiaza sig
Z nimi straty czasu, zbedne procesy, ale tez nizsze zyski. Jednak kazdy z nich
mozna w prosty sposob rozwigza¢. Juz sama zmiana usytuowania poszczegol-
nych stref moze zmniejszy¢ przebiegi pracownikow, ale tez znacznie przyspie-
szy¢ proces kompletowania i wydania zamoéwienia. Dodatkowo jesli magazyn
zostatby wyposazony w dodatkowe regaly, to zapanowatby na nim porzadek,
a magazynier miatby dostep do kazdego kartonu.

Wszystkie pozostate zmiany zaproponowane dla przedsigbiorstwa wnosza
oszczgdnosci 1 przyspieszajg proces kompletacji zamowien, ale rowniez przyjec
nowych dostaw. Dobrze zorganizowany magazyn bedzie dla przedsigbiorstwa
atutem, a nie obcigzeniem finansowym.
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