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Streszczenie

Artykut, poprzez zdefiniowanie oraz charakterystyke koncepcji Lean Management, nakresla
celowos¢ wprowadzenia narzedzi szczuptego zarzadzania w struktury procesowe sieci hi-
permarketow X. Artykut przedstawia wybrane rozwigzania organizacyjne w sferze logistyki,
a takze ksztattowania wtasciwego Srodowiska pracy, wpisujgce sie w zatozenia koncepgji
Lean Management. Sg to m.in. 5S, KAIZEN czy diagram Ishikawy. Gtdwnym celem artykutu
jest ocena, czy wdrozenie w sklepach w jak najwiekszym, uzasadnionym technicznie, orga-
nizacyjnie i infrastrukturalnie stopniu, rozwigzan szczuptego zarzgdzania moze przyniesc
wymierne korzysci ekonomiczne. Cel zrealizowany zostat dzieki analizie danych zastanych —
raportow, sprawozdan oraz protokotow. Przeprowadzone badania literaturowe pozwolity
rozstrzygnac problem dotyczacy tego, jak szersza implementacja rozwigzan koncepcji Lean
Management moze przyczynic sie do poprawy efektywnosci funkcjonowania sieci sklepéw
X. Analiza danych wykazata, ze zastosowanie narzedzi optymalizujgcych pozwoli
na zastgpienie niebezpiecznych prac dla ludzi i redukcje ryzyka wypadkow przy pracy. Do-
datkowo, monitoring i analiza danych z systeméw umozliwi wczesne wykrycie zagrozen,
co skutkowac bedzie zwiekszonym bezpieczenstwem pracownikéw. Szczupte zarzadzanie
umozliwi takze wykorzystanie réznorodnych metod monitorowania warunkow pracy
i zwiekszenia bezpieczenstwa pracownikow poprzez automatyzacje proceséw. Analiza i na-
rzedzia predykcyjne pomoga w wykryciu niebezpiecznych sytuacji przed ich wystgpieniem,
co zapobiec moze przysztym, potencjalnym wypadkom.

Stowa kluczowe

szczupte zarzadzanie, wydajnos¢, bezpieczenstwo pracownikow
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Wstep

W dzisiejszych czasach, w dynamicznym i konkurencyjnym srodowisku, inno-
wacje technologiczne odgrywaja kluczowa rolg. Nowoczesne technologie, zwtasz-
cza w magazynowaniu i zarzadzaniu Srodowiskiem pracy, moga zrewolucjonizowac
sposob dziatania przedsiebiorstw. Magazyny nowej generacji wykorzystujg najnow-
sze rozwigzania, takie jak: systemy zarzadzania czy automatyzacja procesow,
by zwickszy¢ wydajnos$¢, redukowaé btedy oraz obniza¢ koszty operacyjne.
Dzieki optymalizacji procesOw mozliwe jest poprawienie wydajnosci i bezpieczen-
stwa pracownikow. Wdrazajac nowoczesne technologie i odpowiednie szkolenia,
sie¢ sklepow X moze osiagna¢ lepsze wyniki operacyjne oraz zapewni¢ swoim pra-
cownikom bezpieczne warunki pracy.

Podstawowy problem badawczy odnosi si¢ do tego, jak szersza implementacja
rozwiazan koncepcji Lean Management moze przyczynic si¢ do poprawy efektyw-
nosci funkcjonowania sieci sklepow X. Gléwnym celem artykulu jest ocena,
czy wdrozenie w sklepach w jak najwigkszym, uzasadnionym technicznie, organi-
zacyjnie i infrastrukturalnie stopniu, rozwiazan szczuptego zarzadzania moze przy-
nies¢ wymierne korzysci ekonomiczne. Osobne zagadnienia stanowig poprawa ja-
kosci funkcjonowania pracownikow sklepow oraz dalsza optymalizacja wykorzy-
stania zasobow, niezbedna do efektywnego i skutecznego wykonania konkretnych
procesOw magazynowych. Wykorzystang metodg badawcza byta analiza danych za-
stanych, tzw. desk research. Bazuje ona na wykorzystaniu danych wtérnych — po-
chodzacych z ogolnodostepnych zrodel, takich jak: Internet, prasa, raporty, sprawoz-
dania, urzedy, roczniki statystyczne, materialy konferencyjne, oferty handlowe firm,
a takze informacje wiasne [https://infobrokerska.pl/desk-research-w-marketingu/,
30.06.2023].

1. Charakterystyka koncepcji Lean Management

Stowo lean w jezyku angielskim oznacza szczupty, stad Lean Management
to odchudzone lub wyszczuplone urzadzenie — struktura do wykonania planu opera-
cyjnego. Jest to nowy sposob podejscia do efektywnosci organizowania. Sama kon-
cepcja nosi nazwe amerykanska, jednak jej rodowdd jest japonski. Lean Manage-
ment ma swe zrodto w koncepcji Lean Production (odchudzonej produkcii),
ktora po raz pierwszy zostata zastosowana w japonskim koncernie samochodowym
Toyota [Kubis, 2005, s. 293].
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Rozwiazanie, ktore wkrotce zastosowali 1 inni japonscy producenci aut, polegato
na znacznym ograniczaniu zasobow potrzebnych do produkcji, to jest: ludzi, po-
wierzchni, naktadow inwestycyjnych, czasu. Zastosowanie metody Lean Production
W procesie organizowania, zaowocowalo tym, ze producenci japonscy potrzebowali
polowe powierzchni produkcyjnej, sily roboczej, czasu niezbgdnego do montazu,
czasu przeznaczonego na badania i rozwoj, zapaséw materialowych itd. — w porow-
naniu z konkurentami ze Stanéow Zjednoczonych i Europy Zachodniej.
Dodatkowym efektem zastosowania tej koncepcji byt wzrost jakosci produktu final-
nego [Duchniewicz, 2004, s. 319].

Za protoplaste Lean Management uwaza si¢ system organizacyjny (produk-
cyjny, kulturowy, spoteczny) wypracowany i udoskonalony w przedsigbiorstwie
Toyota. System ten powszechnie znany jako TPS (Toyota Production System) — de-
finiowany jako zbidr unikalnych japonskich metod zarzadzania i kultury organiza-
cyjnej. Lean Management jest japonska koncepcjg zarzadzania, ktorej nazwa z je-
zyka angielskiego oznacza ,,szczuple zarzadzanie”. Nazwa ta zostala po raz pierwszy
oficjalnie zdefiniowana w 1991 r. w ksigzce pt. ,, The machine that changed the
world” (tj. Maszyna, ktora zmienita §wiat) [Womack, Jones i Roos, 1990].

2. Podstawowe zatozenia koncepcji Lean Management

Koncepcja Lean Management przez wiele dekad ewoluowata — poddawana byta
drobiazgowej analizie przez szereg przedsigbiorstw — nie tylko tych z branzy auto-
motive. Filozofowie oraz tworcy najpopularniejszych koncepcji zarzadzania przed-
sigbiorstwem wnioskowali na temat globalnego fenomenu filozofii Lean Manage-
ment. Pierwotne zatozenia odchudzonego zarzadzania przedsiebiorstwem koncen-
trowaly si¢ na nastepujacych obszarach [Czerska, 2014, s. 10]:

* dzigki eliminacji zbednych szczebli zarzadzania dokonuje si¢ racjonalizacja

komunikacji w przedsiebiorstwie;

* wyszczuplone zarzadzanie odnosi si¢ nie tylko do przemystu samochodo-
wego, ale wszystkich innych gatezi gospodarki;

* Lean Management powinno sklania¢ kierownictwo do ponownego przemy-
$lenia swych zadan;

* osobowos¢ organizacji po implementacji koncepcji Lean zatraca nacecho-
wanie autokratycznego stylu kierowania, gdyz wiele komponentow i odpo-
wiedzialnosci przenosi si¢ na nizsze szczeble, a wigc przedsigbiorstwa pra-
gnace wdrozy¢ odchudzone zarzadzanie, powinny porzuci¢ myslenie hierar-
chiczne na rzecz myslenia o wspotpracy z grupa, przy czym kierownik po-
winien realizowac¢ si¢ w nowej roli — trenera,;
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racjonalizacja odnosi si¢ nie tylko do zarzadzania, ale obejmuje wszystkie
obszary przedsigbiorstwa — od produkcji do logistyki.

Uzupelieniem tego opisu sg zaprezentowane ponizej podstawowe sktadniki de-
finiujace koncepcj¢ Lean Management [Zimniewicz, 2009, s. 38]:

praca grupowa — uwzglednienie efektu synergicznego oraz ograniczenie
bezposredniej kontroli ze strony przetozonego na rzecz samokontroli;
decentralizacja decyzji — przeniesienie ci¢zaru decyzyjnego na najnizszy
szczebel zarzadzania,

orientacja na klienta — gtéwny cel stosowania Lean Management;

ciggte ulepszanie — to sposob swiadomego doskonalenia;

sptaszczona hierarchia decyzyjna;

odrzucenie btgdow u zrédla — najmniej kosztuje blad w miejscu jego po-
wstania, najdrozej za$ u klienta;

unikanie rozrzutno$ci i marnotrawstwa — dziatania, ktére nie powigkszaja
warto$ci sg traktowane jako marnotrawstwo;

ciggly przeptyw zapaséw — catkowite wyeliminowanie sktadowania zapa-
SOW;

totalne zarzadzanie jakoScia — zaangazowanie wszystkich pracownikow
w myslenie i dziatanie projako$ciowe.

S. Spears i H. Kent Bowen [1999, s. 96-106] przedstawili standardowa droge
procesowego myslenia lezagcg u podstaw Lean Management. Stworzyli oni cztery
zasady zarzadzania przedsi¢biorstwem bedgce fundamentem tej koncepciji:

Standaryzowanie wszystkich czynnos$ci — poszukiwanie najlepszych metod
realizacji proces6w, zadan i czynno$ci powtarzanych zawsze tak samo
1 w tym samym czasie przez wszystkich je wykonujacych;

Stworzenie czytelnej sieci powigzan pomigdzy klientami a dostawcami —
w odniesieniu nie tylko do klientow zewnetrznych, ale rowniez wewngtrz-
nych, czyli pomiedzy wszystkimi stanowiskami pracy w catym procesie re-
alizacji zlecenia;

Wyodrebnienie i uproszczenie wszystkich przeplywow — zaréwno fizycz-
nych, jak i informacyjnych;

Usprawnianie poprzez do$wiadczenia, na mozliwie najnizszym poziomie
organizacji i dazenie do stanu idealnego.

Lean Management stal si¢ swoistym fundamentem, na ktéorym kazde przedsig-
biorstwo chciato budowa¢ swojg pozycje, a takze osiagnac przewage konkurencyjng.
W ramach tej koncepcji wyksztalcity si¢ szczegétowe modele precyzujace ogodlne
zasady efektywnego zarzadzania organizacja — powstaly m.in.: Lean Office,
Lean Thinking, Lean Manufacturing czy nawet Lean Start-up.
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Koncepcja Lean Management traktuje organizacj¢ jako catosciowy mechanizm,
ktéry powinien by¢ poddawany ciggtemu doskonaleniu. Jednakze, w ramach tej kon-
cepcji, wypracowano tzw. Lean Toolbox — czyli zestaw narzedzi do rozwigzywania
okreslonych problemow szczuplego zarzadzania.

3. Charakterystyka narzedzi stosowanych w procesach implementacyjnych
Lean Management

Waznym elementem stosowania koncepcji Lean Management jest jej prak-
tyczny aspekt implementacyjny. Stanowi to swoiste instrumentarium nazywane jako
Lean Toolbox. W literaturze przedmiotu brak jest powszechnie panujgcej zgody
co do klasyfikacji narzgdzi Lean Management. Ze wzgledu na charakter i temat
przedmiotu kluczowe znaczenie nabiera precyzyjne okreslenie grup narzgdziowych
klasyfikujacych poszczegdlne narzedzia Lean. F. Voehl, J. Harrington, J. Lignosa
i R. Charron [2013, s. 56] podzielili narz¢dzia wg. klasyfikacji statystyczne i niesta-
tystyczne. Inna klasyfikacja zostata zaproponowana przez R. Wolniaka [2013,
S. 529] — dzieli on narzedzia wg. eliminacji strat w organizacji oraz wg. innowacyj-
nosci procesow. Inna klasyfikacja zostala zaproponowana przez M. Cwiklickiego
i H. Oborg [2009, s. 13]. Autorzy postulujg za podzialem na narzedzia stosowane
w obszarze doskonalenia organizacji oraz rozwigzywania probleméw. B. Truszkie-
wicz [2017, s. 46-47] zaproponowat podzial, dzielagc instrumenty na rekomendo-
wane w obszarze organizacji — podziat na twarde i migkkie oraz rekomendowane
W rozwigzywania problemoéw — podzial na twarde i migkkie (aspekt techniczny —
»twarde”, aspekt humanistyczny (behawioralny) — ,,migkkie”).

Zbiorcze spojrzenie na klasyfikacje narzedzi i metod Lean (Tab. 1) zaprezento-
wal M. Bednarek [2015, s. 38-39], ktory przeanalizowat pozycje literaturowe 0sob
blisko zwigzanych z Lean Managementem i wskazal, ktorzy autorzy w swoich pra-
cach powotywali si¢ na ktore metody, narzedzia oraz podejécia. Jednoczes$nie Bed-
narek wskazuje, ze niniejsze narzedzia powinny by¢ stosowane powszechnie w pro-
cesach implementacyjnych koncepcji Lean.

318 Academy of Management — 8(3)/2024



Michat Brzqkata

Tab. 1. Narzedzia i metody wskazywane przez twdércow teoretycznych podstaw Lean Management

Narzedzia Ohno Shingo Womack Liker Dennis Strategos Imai
/Autorzy Jones
KAIZEN X X X X X X
SMED X X X X X X X
JT X X X X X X X
Kanban X X X X X X
Poka Yoke X X X X X X
Heijunka X X X X X X
Wizualizacja X X X X X X X
5S X X X X X X
Andon X X X X
TPM X X X X X
Mwmah;aqa X X X X X X X
zapasow
Jidoka X X X X X
SQC X
Hoshin Kanri X X X X
Problem X X X X X
Solving
VSM X X X X

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie [Bednarek, 2015, s. 38-39].

Przemyst 4.0 oraz metody Lean Management maja znaczacy wptyw na optyma-
lizacj¢ procesow magazynowych oraz zapewnienie bezpieczenstwa pracownikow.
Dzicki automatyzacji niebezpiecznych zadan, monitorowaniu warunkéw pracy
oraz analizie danych mozliwe jest zapewnienie bezpieczniejszych warunkéw pracy
dla pracownikéw magazynu i sklepéw stacjonarnych. Rozwazania koncentrujg si¢
zatem wokot takich wlasnie rozwigzan optymalizacyjnych — rozwigzan, ktore za-
roéwno obejmujg najnowsze trendy w logistyce i tancuchach dostaw, jak i czerpia
z wieloletnich zatozen Lean Management.

4. Przeglad rozwigzan optymalizujgcych procesy magazynowe w sklepach
sieci X celem zwiekszenia wydajnosci oraz bezpieczenstwa pracownikow

4.1. Diagram Ishikawy
Diagram Ishikawy — znany rowniez jako diagram przyczynowo-skutkowy,

po raz pierwszy zostal wykorzystany w firmie Sumitomo Electric, a nastgpnie stat
si¢ popularnym narzedziem w kregach jakosci na calym $wiecie. Jego istota polega
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na wizualnym prezentowaniu powigzan miedzy przyczynami problemu. Nadrzed-
nym celem diagramu jest identyfikacja oraz hierarchizacja przyczyn wplywajacych
na analizowany problem. Ze wzgledu na swoj charakterystyczny wyglad, bywa na-
zywany ,,schematem jodetkowym” lub ,,schematem rybiej o$ci”. Jest to podstawowe
narzedzie umozliwiajace doskonalenie organizacji [Brajer-Marczak, 2015, s. 131-
137].

Diagramy przyczynowo-skutkowe dla wystepujacych probleméw w przedsicbior-
stwie X przedstawiono na ponizszych rysunkach 1-3. Zielona petla oznaczono przy-
czyny, ktore miaty najwigkszy wptyw na problemy zidentyfikowane w analizowa-
nym przedsigbiorstwie. Do analizy przyczynowo-skutkowej wybrano obszary, ktore
najlepiej odzwierciedlaty przyczyny zaistnialych problemoéw, tj. metoda, cztowiek,
zarzadzanie, maszyna.

Metoda Czlowiek
Nicodpowiednie Poépicch Slabo przcsz.kolcnj
procedury P pracownicy
Niekompletne Niccierpliwosé
instrukcje
» Zbedny ruch
Zle zorganizowane stanowiska Niedostateczne szkolenia
pracy
Nicodpowiednie planowanie pracy
Slaba komunikacja
miedzy pracownikami Niewystarczajacy nadzor procesu
Zarzadzanie

Rys. 1. Diagram przyczynowo-skutkowy dla zbednego ruchu

Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie [Szywacz, Furman i Ocieczek, 2022, s. 28-40].
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Metoda Czlowiek
Nicodpowiednie
d
Przenoszenie. Lot
przekladanie
komponentéw w zle Slabo wyszkoleni
micjsca Brak instrukeji pracownicy
» Zbedny transport
Zbyt duza odlegloi¢ miedzy Zbyt duza iloéé dostaw

stanowiskami pracy
rak wyznaczonego miejsca na
komponenty
u

Brak nadzoru procesu
————— Brak szkolen

Zarzadzanie

Rys. 2. Diagram przyczynowo-skutkowy dla zbednego transportu

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie [Szywacz, Furman i Ocieczek, 2022, s. 28-40].

Metoda Maszyna

Zamawianic
wiekszej ilodei %

Dlugi czas realizacyi

. = g Brak kontroli operatora
- Zamowien

materialow ad maszyng
Dhugi czas oczekrwam —
na dostawe od dostawey Zlbyt guz;a ) Zle ustawienia
zewngtrznego tlose dostaw parametrow )
T ~ Magazynowanie

Brak narzedzi monitorujacyeh . . . (zapasy)
proces Problem z realizacja Nieprzestrzeganie

zadan przez nowych procedur
Brak odpowiednich sﬂmle}'/ pracownikow
Slabe wyszkolenie
Zarzadzanie Czlowiek

Rys. 3. Diagram przyczynowo-skutkowy dla magazynowania (zapaséw)

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie [Szywacz, Furman i Ocieczek, 2022, s. 28-40].

Schemat przyczynowo-skutkowy przydatny jest w rozwigzywaniu problemow jako-
sciowych, w ktorych obecny jest tancuch przyczyn. Dzigki diagramowi mozna
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od razu stwierdzi¢, czy analiza zostata doktadnie przeprowadzona — wiele szczego-
16w oznacza przeprowadzenie wnikliwych badan, natomiast pusty diagram moze
$wiadczy¢ o braku waznos$ci problemu lub braku zaangazowania oso6b badajacych.

4.2. Metoda 5S

Metoda 5S wywodzi si¢ z japonskiego Lean Management i koncentruje si¢
na utrzymaniu porzadku, czystosci i dobrej organizacji w miejscu pracy [Gajewski,
2007, s. 172-173]. Nazwa wywodzi si¢ od pi¢ciu japonskich stow okreslajacych pigc
krokéw opisywanej metody. W thumaczeniu, na 5S sktadaja si¢ dziatania takie jak:
selekcja, systematyka, sprzatanie, standaryzacja, samodyscyplina. Kolejno$¢ przed-
stawionych czynnosci nie jest przypadkowa. Wymusza ona w pewien logiczny spo-
sob ,,odchudzenie”, a nastgpnie utrzymanie w czystosci i sprawnosci warsztatu
pracy. Dopiero ich biezace stosowanie tworzy warunki, w ktorych moga powstaé
dobre usprawnienia techniczno — organizacyjne. Praktyki 5S to doskonale znana me-
todologia postepowania, sprowadzajaca si¢ do dbalosci o porzadek i skrzgtne gospo-
darowanie na swoim stanowisku pracy oraz w jego otoczeniu. Utrzymanie porzadku
na stanowisku pracy i wokot niego w najwickszym stopniu dotyczy kazdego pra-
cownika. Rysunek 4 przedstawia opis poszczegolnych krokoéw wraz z korzy$ciami
ich zastosowania.

3 SELEKCJA
Wyraine cddzielenie

i niepotrzebnych
oraz eliminacja
tych drugich.

we whasciwym miejscu,
umoizliwiajacym tatwy

i szybki dostep.

Iwyczaj utrzyrmania
i przestrzegania
wstalonych procedur.

T WIEKSZ4-
- DOSTEPNOSE: ™\

STANDARYZACJA SPRZATANIE

Stan wspierajacy Utrzymanie porzadku
utrzymanie trzech w miejscu pracy.
pierwszych Tilardw, «

Rys. 4. Metoda 5S
Zrédto: Kornicki i Kubik, 2008, s. 14.
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Kazdy z pigciu etapéw metody 5S spetnia okre§lony cel, dzigki czemu cato$¢ umoz-
liwia: usprawnienie procesu, redukcje kosztéw, wzrost skutecznos$ci i efektywnosci,
wzrost sprawnosci urzadzen i zagospodarowania przestrzeni, wzrost bezpieczen-
stwa, a takze wzrost §wiadomosci pracownikoéw. Objasnienia krokow i ich realizacji
zaprezentowano w tabeli 2.

Tab. 2. Objasnienia poszczegdlnych krokéw 5S

Terminologia japonska

Cel

Usprawnienie pracy

Realizacja

Seiri — organizacja miej-
sca pracy — sortowa-
nie/selekcja

Usprawnienie procesu,
redukcja kosztow

- zmniejszenie zapa-
sow,

- lepsze wykorzystanie
powierzchni roboczej,
- zapobieganie gubie-
niu przedmiotow

- posortowanie rzeczy
na potrzebne i niepo-
trzebne,

- usuniecie rzeczy nie-
potrzebnych,

- uwolnienie stanowi-
ska pracy od rzeczy
przeszkadzajacych

Seiton — systematycz-
nos¢

Usprawnienie procesu
(wzrost skutecznosci
i efektywnosci)

- skrocenie czasu szu-
kania rzeczy potrzeb-
nych,

- poprawa bezpieczen-
stwa

- whasciwe utozenie
wszystkich rzeczy po-
trzebnych do szybkiego
uzytku,

- skrécenie czasu przy-
gotowania stanowiska
pracy

Seiso — utrzymanie czy-
stosci

Wzrost sprawnosci
maszyn, utrzymanie
czystosci urzadzen

- utrzymanie i poprawa
sprawnosci maszyn,

- utrzymanie stanowi-
ska pracy czystego, ta-
twego do sprawdzania,
- szybkie informowanie
o uszkodzeniach (po-
tencjalnych zrédtach
awarii),

- poprawa Srodowiska
pracy,

- eliminacja przyczyn
wypadkow

- utrzymanie czystosci
maszyn,

- utrzymanie schlud-
nych i bezpiecznych
warunkow

Seiketsu — standaryzacja
dziatan

Wozrost bezpieczen-
stwa i redukcja zanie-
czyszczen przemysto-
wych

- opracowanie proce-
dur okreslajacych prze-
bieg proceséw

- przestrzeganie
wszystkich zasad obo-
wigzujacych w firmie
(procedur, instrukcji,
zarzadzen, polecen)

Shitsuke — dyscyplina

Wzrost swiadomosci
i morale

- zmniejszenie ilosci
pomytek wynikajgcych
z nieuwagi,

- samokontrola,
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Terminologia japonska

Cel

Usprawnienie pracy

Realizacja

- postepowanie zgod-
nie z decyzjami,

- usprawnienie proce-
sow komunikacji we-

wnetrznej,

- wspotpraca w zespo-
towym rozwigzywaniu
probleméw,

- postepowanie
zgodne z decyzjami

- poprawa relacji mie-
dzyludzkich.

Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie [Urbaniak, 2004, s. 199].

Wdrozenie metody 5S do operacji magazynowych przedsigbiorstwa X pozwoli
na uporzadkowanie dzialan oraz zoptymalizowanie $ciezek transportowych. Waz-
nym elementem po wdrozeniu jest audytowanie Utrzymywanych efektow.
W zwigzku z tym zaleca si¢ przygotowanie arkuszy audytowych dotyczacych kaz-
dego z etapéw [Aluchna i Ploszajski, 2008, s. 169]. Przed przystapieniem do audytu
nalezy réwniez ustali¢ jednolita skalg ocen. Tabela 3 przedstawia przyktadowe
aspekty poddawane kontroli w audycie (dotyczace etapu systematyki).

Tab. 3. Przyktadowy arkusz audytowy dotyczgcy etapu Seiton - systematyka

Nr Tresc

Drogi i przejscia w obszarze operacyjnym sg wolne.

Zapasy i narzedzia majg przyporzgdkowane swoje miejsca tzw. pola odktadcze.
Urzadzenia i produkty sg umiejscowione w przeznaczonych do tego miejscach.
Wypracowane zostaty standardy postepowania wzgledem: maszyn, operacji, ... .
Standardy wizualne (linie, pasy, pola odktadcze) sg widoczne, przejrzyste i czyste.
Zastosowano ergonomiczny charakter przechowywania narzedzi, przyrzagdow

6. | itp., ktére stuzg eliminacji marnotrawstwa — np. czy najczesciej uzywane
narzedzia lezg blizej stanowisk pracy, ... .

Uktad operacji maszynowych — niezaktdcony przebieg operacji na obszarze
operacyjnym.

RAZEM

Zrédto: opracowanie wtasne.

Punktacja

AR Rl

7.

4.3. Ciggte doskonalenie - filozofia KAIZEN

Wspdtczesne przedsigbiorstwa muszg stawic czota silnej konkurencji na rynku.
Konieczne jest wigc ciggle dazenie do doskonato$ci i usprawnianie wszystkich we-
wnetrznych proceséw. Niebagatelne wrecz znaczenie ma takze inwestowanie w roz-
woj kwalifikacji 1 kompetencji pracownikow na wszystkich szczeblach.
Jedng z ideologii zarzadzania, ktora zmierza do tych udoskonalen, jest system KAI-
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ZEN. Zaktada on, ze kazda firma powinna zmierza¢ ku doskonatosci poprzez elimi-
nacje strat i reorganizacje stanowisk pracy. Wdrozenie tej koncepcji nie jest jednak
natychmiastowe, poniewaz jest to proces dtugotrwaty i wieloetapowy [Imai, 2012,
s. 132]. Istotnym narzgdziem wspierajacym implementacj¢ KAIZEN jest system su-
gestii pracowniczych, ktéry motywuje pracownikéw do aktywnego uczestnictwa
w doskonaleniu firmy (Rys. 5).

Gltowna zaletg tej metody jest brak koniecznosci duzych naktadéw finansowych,
a wprowadzone zmiany sg z reguly trwate i niezmienne. KAIZEN zaktada, Ze nie
istniejg doskonate przedsigbiorstwa, ale mozna rozwigzac¢ ich problemy za pomoca
niewielkich naktadéow finansowych. Jednym z narzedzi do tego celu sa KAIZEN
BOX-Y, czyli skrzynki, do ktérych pracownicy moga wrzuca¢ propozycje swoich
pomystow, usprawnien czy sugestii [Masel, 2012].

Pracownicy, niezaleznie od zajmowanego stanowiska, maja kluczowa role
w doskonaleniu procesow wewnetrznych w firmie. Motywowani pracownicy poma-
gaja w rozwigzywaniu problemoéw i wspierajag rozwdj kolegéow. Wprowadzanie
usprawnien powinno by¢ statym elementem dziatalnosci firmy, niewymagajacym
duzych naktadoéw finansowych. Istotne jest rowniez zaangazowanie najwyzszego
kierownictwa w procesy wdrozeniowe, poniewaz ich postawa ma duzy wplyw
na motywacj¢ zespotu. Prawidlowe wprowadzenie koncepcji KAIZEN poprawi
przeptyw informacji oraz zwigkszy wiedze pracownikoéw na temat nowych rozwig-
zan [Piasecka-Gluszak, 2011].

V L]

' Promowanie MNagrody !

] ™ Tt TS H Kaizen i premie R

Pracownicy : Szkolenia ! \

\ i pracownicze S "
b P f \ !

: Ocena/ Przedstawicnie 1

Pomys} ' werytikacja danych :

'

udoskonalenia — S\

\
[
. —
’ \ - . ~
. - Ocena subicktywnego .
Proces wdrozenia (4 ( N

cksperta
B —— \S

. r — I

Rys. 5. Prawidtowy system sugestii pracowniczej

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie [Masel, 2012].

System sugestii oparty na KAIZEN, to koncepcja, ktorej odpowiednie wdroze-
nie moze przynosi¢ wiele korzysci zarowno dla firmy, jak i jednostki roboczej
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(Tab. 4). Dla firmy niewatpliwg korzys$cia jest obnizenie kosztow funkcjonowania,
przy jednoczesnym zachowaniu poziomu jakosci obstugi. Zaleta tego systemu
jest rowniez zbudowanie znaczacej pozycji wobec konkurencji. Natomiast pracow-
nicy dzieki omawianemu systemowi, majg mozliwos¢ zglaszania wlasnych pomy-
stow. Moga rowniez podnosi¢ swoje kwalifikacje oraz zwicksza¢ samoswiadomos$é
dotyczaca celow firmy [Dekier, 2017].

Tab. 4. Korzysci wynikajace z wdrozenia systemu sugestii pracowniczej

Korzysci dla przedsigbiorstwa Korzysci dla pracownikow
Obnizenie kosztéw wytwarzania Poczucie bezpieczenstwa i zadowolenia z pracy
i funkcjonowania
Zminimalizowanie czasu trwania cykli Ukierunkowanie na osigganie celéw firmy
operacyjnych
Maksymalizacja produktywnosci, Zmniejszenie wysitku wktadanego w wykonanie
przy jednoczesnym zachowaniu poziomu zadania (ujednolicenie standardow)
jakosci
Ulepszony proces komunikacji Wzrost motywacji
miedzy dziatami
Poprawa innowacyjnosci Udziat w ulepszaniu przedsiebiorstwa

oraz stanowiska pracy
Silna pozycja na rynku Mozliwo$¢ zdobycia premii za zgtaszane sugestie

Zrédto: opracowanie wiasne.

5. Rekomendacje dla przedsiebiorstwa — dodatkowe rozwigzania
optymalizacyjne

5.1. Wykres spaghetti

Diagram spaghetti jest odwzorowaniem na mapie przeptywu produktéw lub pra-
cownikoéw. Wykonanie wykresu spaghetti umozliwi zobrazowanie przeptywu roz-
nych produktow. Dzigki takiej wizualizacji mozna bedzie poréwnaé kolizyjnose
i dlugo$¢ tras manipulacyjnych, wychwyci¢ zbedne ruchy oraz zauwazy¢ korzyst-
niejsze rozmieszczenie i rozktadanie produktow [Bertagnolli, 2018].

5.2. Udroznienie alejek sklepowych
Wyznaczajgc trasy manipulacyjne i miejsca sktadowania zapasow nalezy unikaé

sktadowania produktéw na paletach migdzy regatami. Mimo Ze takie rozwigzanie
jest prostsze, wptywa negatywnie na zadowolenie klientow, utrudnia znalezienie
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wiasciwych produktow oraz manewry z wozkami zakupowymi. Optymalizacja pro-
cesOW magazynowych nie powinna odbywac si¢ kosztem uzytkowanej przestrzeni
sklepowej. Wyktadanie nowego towaru nie powinno powodowac nadmiaru zapasow
w alejkach sklepowych. Korzystnym moze by¢ dostosowanie do wymiaru magazy-
nowania strategii produkcyjnej just-in-time. W zwiazku z tym towary nie opuszcza-
lyby przedwczesénie przestrzeni magazynowe;.

5.3. Minimalizacja dysfunkcji kas samoobstugowych

Podniesienie wydajnosci kas samoobstugowych jest mozliwe poprzez zwigksze-
nie dopuszczalnego marginesu btgdu wagi. Obecnie wszystkie niespojnos$ci wagi
planowanej z wagg rzeczywista, jak rowniez niewychwycenie potozenia produktow
zbyt lekkich (np. galaretka), wymagaja zatwierdzenia przez pracownika sklepu.
W przypadku, gdy do kas samoobstugowych przydzielony jest osobny asystent,
nie powoduje to nadmiernego procesu zakupu. Jednakze bardzo czesto taki asystent
nie jest wyznaczony, a konieczno$ci zatwierdzenia przez pracownika powodujg duze
spowolnienie i wydluzanie kolejek, przez co spada jako$¢ obshugi klienta.
W zwiazku z tym nalezatoby ograniczy¢ bledy/czynnosci, ktore wymagaja zatwier-
dzenia. Dzigki temu proces obstugi klienta zyska na jakosci, zwiekszy si¢ zadowo-
lenie klientow, a takze sam proces ulegnie skroceniu.

Podsumowanie

Kazde przedsi¢biorstwo, dziatajace w warunkach konkurencyjnosci,
staje w pewnym momencie przed konieczno$cig zmian w obszarze przedmiotu
swiadczonej dziatalnosci badz zmian wewnetrznych. Sprawnos¢ tych zmian zosta-
nie oceniona przez klientow — w przypadku pozytywnego odbioru, bedzie
to poczatek ciagltego doskonalenia i wprowadzania zmian.

Lean Management jest jedng z drog, jakimi moze podaza¢ jednostka gospodar-
cza — podstawg do budowania innowacyjnosci i konkurencyjnosci
na globalnym rynku. Bogactwo technik oraz narz¢dzi Lean Management pozwala
na elastyczne dopasowanie do wielko$ci firmy, branzy, poziomu rozwoju
i aktualnych potrzeb przedsigbiorstwa. Jednak o koncowym sukcesie decyduje petne
zidentyfikowanie wptywu narzedzi, ich rozwoj, nastepnie ciggle samodoskonalenie
efektow innowacyjnych przy prawidtowym rozpoznaniu potrzeb klientow.

Gléwnym celem artykutu byta ocena, czy wdrozenie w sklepach sieci X w jak
najwigkszym, uzasadnionym technicznie, organizacyjnie i infrastrukturalnie stop-
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niu, rozwigzan szczuptego zarzadzania moze przynies¢ wymierne korzysci ekono-
miczne. Osobne zagadnienia stanowity poprawa jakos$ci funkcjonowania pracowni-
koéw sklepow oraz dalsza optymalizacja wykorzystania zasobow, niezbedna do efek-
tywnego i skutecznego wykonania konkretnych procesow magazynowych. Cel zre-
alizowany zostat dzigki analizie danych zastanych — raportow, sprawozdan oraz pro-
tokotow. Przeprowadzone badania literaturowe pozwolity rozstrzygnaé problem do-
tyczacy tego, jak szersza implementacja rozwigzan koncepcji Lean Management
moze przyczynic si¢ do poprawy efektywnosci funkcjonowania sieci sklepow X.

Zastosowanie narzgdzi optymalizujacych w  sieci sklepow X pozwoli
na zastgpienie niebezpiecznych prac dla ludzi i redukcje ryzyka wypadkéw
przy pracy. Dodatkowo, monitoring i analiza danych z systemow umozliwi wczesne
wykrycie zagrozen, co skutkowa¢ bedzie zwigkszonym bezpieczenstwem
pracownikoéw. Szczupte zarzadzanie umozliwi wykorzystanie roznorodnych metod
monitorowania warunkow pracy i zwigkszenia bezpieczenstwa pracownikow
poprzez automatyzacj¢ procesow. Analiza 1 narzedzia predykcyjne pomoga
w wykryciu niebezpiecznych sytuacji przed ich wystagpieniem, co zapobiec moze
przysztym, potencjalnym wypadkom.
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Optimizing warehouse processes at X chain stores
to increase productivity and employee safety

Abstract

The article, by defining and characterizing the concept of Lean Management, outlines the
desirability of introducing Lean Management tools into the process structures of the X hy-
permarket chain. The paper presents selected organizational solutions in the sphere of
warehousing, as well as shaping the proper work environment, which are part of the as-
sumptions of the Lean Management concept. These include 5S, KAIZEN or Ishikawa dia-
gram.

The main purpose of the article is to analyze whether the implementation of Lean Manage-
ment solutions in stores to the greatest possible extent, justified technically, organization-
ally and infrastructurally, can bring tangible economic benefits. The goal was realized
through the analysis of foundational data - reports, reports and protocols. The literature
research carried out helped to resolve the issue of how the wider implementation of solu-
tions of the Lean Management concept can contribute to improving the efficiency of the X
store chain. The analysis of the data showed that the use of optimization tools will allow
the replacement of dangerous work for people and reduce the risk of occupational acci-
dents. In addition, monitoring and analysis of data from systems will enable early detection
of hazards, resulting in increased employee safety. Lean Management will also enable the
use of a variety of methods to monitor working conditions and increase employee safety
through process automation. Analysis and predictive tools will help detect dangerous situ-
ations before they occur, which can prevent future potential accidents.

Key words

Lean Management, efficiency, employee safety
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