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ABSTRAKT W niniejszym artykule przedstawiono autorska koncepcje wykorzystania Lean Man-
agement w logistyce. Po omowieniu idei Lean Management i Lean Logistics, zapro-
ponowano zestaw narzg¢dzi poprawiajacych jakosc¢ i efektywnos$¢ realizacji proceséw
logistycznych, szczegdlnie w dystrybucji. Rozwazania te poparto analiza wynikow
zastosowania proponowanych narzedzi w praktyce, na przyktadzie spotki handlowo-
-dystrybucyjnej C-L wraz z planami dalszego doskonalenia tego systemu. W artykule
zwrdcono rowniez uwage na kwesti¢ potrzeby integracji rozwigzan Lean z nowocze-
snymi systemami informatycznymi klasy ERP w logistyce.

Wprowadzenie

Wzrastajaca niepewnos$¢, wynikajaca z dynamicznego tempa zmian na §wiecie oraz zawi-
rowania spoteczne, polityczne, ekonomiczne i technologiczne powoduja, ze przedsigbiorstwa sa
zmuszone do poszukiwania nowych form zarzadzania w celu sprawnego funkcjonowania i osia-
gniecia sukcesu. Jedng z takich form jest Lean Management.
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Lean Management' (,,szczupty”, ,,chudy”) jest koncepcja zarzadzania, ktéra wywodzi si¢
z japonskiej firmy Toyota i polega na uzyskiwaniu jak najlepszych efektéw w obszarze warto$ci
dodanej dla klienta (jakos¢, koszt, czas, obstuga), jak najmniejszymi naktadami (por. Womack,
Jones, Ross, 2008). Poniewaz wiele innych nowych koncepcji zarzadzania dazy do uzyskania
podobnych efektéw, Lean Management odrdznia si¢ od nich specyficznymi zasadami, sposobem
myslenia o firmie i partnerach biznesowych oraz specyficznymi technikami (narz¢dziami) orga-
nizacji i zarzadzania, charakterystycznymi dla tej koncepcji (Walentynowicz, 2011).

Podstawowe zalozenia koncepcji Lean zostaty przedstawione na rysunku 1.

Cele: JKD
(alternatywnie SQDC)

oraz eliminacja 3 Mu *

Elementy (filary)
koncepcji Lean
Management

Filozofia Lean Thinking
-najwazniejszy jest klient
-podejscie procesowe,

-eliminacja marnotrwstwa,

- filozofia nieustannej poprawy
(CI, Kaizen, perfection),

- zaangazowanie poprzez ludzi

Metody i techniki Toyoty
(narzedzia LM — m. in. JiT,
kanban, pull, standaryzacja,
wizualizacja, zespolowost,
andon, jidohka, heijunka,
nemawashi, kaizen i inne)

* JKD — jakosc, koszt, dostawa; SQDC — security, quality, delivery, cost; 3Mu — muda, muri, mura
(marnotrawstwo, nadmiar, nieregularnosc).

Rysunek 1. zatozenia Lean Management
Zrédto: Nogalski, Walentynowicz (2011), s. 4.

Wstapienie na Sciezke Lean Management jest wyborem dla tych firm, ktore chca poprawi¢
sprawno$¢ organizacji, a co za tym idzie sprosta¢ warunkom stawianym przez dzisiejsza wszech-
obecna i agresywng konkurencjg. ,,Prawda jest taka, ze Lean Management jest najbardziej strate-
gicznym podejSciem, jakie mozesz wykorzystac, aby przeksztatci¢ swoja firme” (Byrne, 2013).

Mimo ze zarzadzanie wyszczuplajagce ma swoje poczatki w przedsigbiorstwie produkcyj-
nym i byto znane jako Lean Manufacturing, to wraz ze wzrostem jego popularnosci nazwa tej
koncepcji ulegta transformacji w Lean Management (Walentynowicz, 2013, s. 40). Po uzyska-
niu 1 utrwaleniu usprawnien w obszarach produkcyjnych, podjeto proby zastosowania zasad
i metod Lean w innych obszarach, czy rodzajach dziatalno$ci, aby rowniez i w nich uzyskaé
znaczng przewage konkurencyjna. Stad nazwy takie jak Lean Office, Lean Development, Lean

I'W jezyku polskim Lean Management ttumaczone jest jako ,,szczuple zrzadzanie”, , zarzadzanie wyszczupla-
jace”. Jednak poniewaz w praktyce i na $wiecie rozpowszechniong nazwa przedmiotowej koncepcji jest Lean Manage-
ment, autorzy w artykule postugiwac si¢ beda przede wszystkim oryginalnym pojeciem.
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Administration, Lean Healthcare, Lean Service, Lean Logistics czy Lean Distribution to rozwi-
nigcie Lean Management i zastosowania jej zalozen i instrumentéw do organizacji i zarzadza-
nia obszarami pozaprodukcyjnymi w przedsigbiorstwie produkcyjnym lub w innych rodzajach
dziatalnos$ci. Dlatego tez gtdéwnym celem niniejszego opracowania jest przedstawienie zatozen
i mozliwos$ci zastosowania koncepcji Lean w przedsigbiorstwie logistycznym, szczegdlnie na
przyktadzie obszaru dystrybucji.

|ilea Lean Logistics i Lean Distribution

Logistyka nazywamy dziedzing praktyki lub nauki, ktéra zajmuje si¢ organizacja i zarza-
dzaniem przeptywami réznego rodzaju dobr fizycznych w réznego rodzaju organizacjach lub
pomiedzy nimi, wraz z ich obslugg informacyjna. ,,Przedmiotem logistyki dystrybucji jest zas
przemieszczanie surowcow, materiatow, wyrobow gotowych itp. od miejsc ich wytworzenia na
rynek lub bezposrednio do uzytkownika albo konsumenta” (Skowronek, Sarjusz-Wolski, 2008,
s. 216). Lean Logistics mozna nazwac logistyka bez marnotrawstwa (jap. muda), czego rezulta-
tem mogg by¢ szybsze i terminowe dostawy.

W tancuchu dostaw, analogicznie do systemu produkcyjnego, mozna wyréznié marnotraw-
stwa takie jak (Pieklik, 2015):

a) nadprodukcja — dostarczenie materialdw szybciej niz wymaga tego klient;

b) oczekiwanie — przyktadem moze by¢ bledne zsynchronizowanie proceséw — wezesniej-

szy przyjazd samochodu w celu zaladunku;

¢) transport — nadmierny transport, transport powodujacy dodatkowy zbegdny koszt;

d) niepotrzebny ruch — dodatkowe czynno$ci zwigzane ze ztym sktadowaniem towaru, nie-
potrzebnym przepakowywaniem, przemieszczaniem z miejsca na miejsce; nieuporzad-
kowana, nieprzejrzysta strefg sktadowania itp.;

¢) zapasy — wicksza ilo$¢ zapasow niz jest to konieczne, dostawy do zlych magazynow,
zapasy nierotujace;

f) straty na przestrzeni — nicoptymalne wykorzystanie przestrzeni;

g) braki — bledy w dokumentach i oznaczeniach, zle opakowania, uszkodzone towary, nie-
kompletne zaméwienia;

h) stracona kreatywno$¢, czy obnizona wydajno$¢ pracownikow.

Oprocz eliminacji marnotrawstwa gtdéwnymi celami Lean Logistics sg (podobnie jak Lean
Management): poprawa jako$ci, obnizenie kosztow oraz skracanie czaséw proceséw — produk-
cyjnych czy innych, realizowanych doktadnie na czas (w skrocie JKD) oraz eliminowanie muri
(namiaru) i mura (nierytmicznosci) z dziatalnosci przedsigbiorstwa (Walentynowicz, 2013, s. 53).

Mozliwo$ci wykorzystania metod i technik Lean w logistyce

Do podstawowych metod i technik Lean Management, jakie moga by¢ wykorzystywane
w logistyce, a szczegdlnie do usprawniania systemow dystrybucji mozna zaliczy¢ (por. Mayer-
son, 2012):
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a) mapowanie strumienia wartosci,
b) 58S,

c) Just in Time (JiT),

d) system pull (system ,,ssacy”),
e) kanban,

f) FIFO,

g) supermarket,

h) standaryzacja,

i) wizualizacja,

j) praca zespotowa,

k) petla mleczarza.

Piotr Walentynowicz, Rafat Bierzanowski

Mapowanie strumienia warto$ci ma na celu usprawnienie przeptywu wartosci w przedsie-

biorstwie. W firmach handlowych moze by¢ wykorzystane do $ledzenia drogi realizacji zamo-

wienia. ,,Dzigki mapowaniu strumienia wartosci mozna skroci¢ czas przejscia produktu przez

proces, zwickszy¢ zdolno$¢ reakcji na zapotrzebowanie klienta, skoncentrowac si¢ na elimino-

waniu marnotrawstwa, zidentyfikowac istotne problemy itp. Skuteczno$¢ mapowania strumie-

nia wartosci wynika z jednoczesnego odwzorowania przeplywow materiatowych i informacyj-

nych oraz taczacych je zaleznosci, jak rowniez z faktu, ze metoda ta pozwala spojrze¢ na catos¢

procesu z perspektywy klienta. Wyniki mapowania zapisywane sg w postaci tzw. map strumieni

wartosci (stanu obecnego i przysztego)” (Mapowanie strumienia wartosci, 2016). Przyktad mapy

strumienia wartos$ci systemu logistycznego przedsigbiorstwa przedstawiona na rysunku 2.

F ek

RAX

Rysunek 2. przyktadowa mapa strumienia wartosci systemu logistycznego przedsicbiorstwa ,, X"

Zrodto: opracowanie wlasne.

5S to zbidr dziatan majacych na celu stworzenie i utrzymanie uporzadkowanego miejsca

pracy — selekcja, systematyka, sprzatanie, standaryzacja i samodyscyplina. ,,5S jest jednocze$nie
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jednym z podstawowych narzedzi Lean Manufacturing i Lean Management, gdyz wigze si¢
bezposrednio z wlasciwa organizacja srodowiska pracy oraz doskonaleniem kultury organiza-
cyjnej przedsigbiorstwa, jak réwniez — co bardzo wazne — pozwala na zwickszenie stabilnosci
procesow” (5S, 2016).

Po wdrozeniu systemu 5S w przedsi¢gbiorstwie wazne jest jego cykliczne audytowanie dla
utrzymania porzadku w dtugim okresie.

Jedng z powszechnych metod zarzadzania zapasami jest koncepcja Just in Time (JiT), thu-
maczona w jezyku polskim ,,doktadnie na czas”. Metoda ta polega na dostarczaniu dobr w okreslo-
nych ilo$ciach, ale matymi partiami i czgsto w takim czasie, w jakim klient/firma ich potrzebuje.
Efektem zastosowania tej koncepcji jest minimalizacja kosztow zapasow i marnotrawstwa w syste-
mie logistycznym. JiT opiera si¢ na nastepujacych zatozeniach (Just in Time, 2016):

— wysoka jako$¢ dostarczanych dobr,

— krotkie czasy realizacji zamowienia,

— niskie stany zapaséw,

— niewielkie, czgsto uzupetniane partie materiatow.

Dostawa na czas zaktada, ze kazdy kolejny zapas jest zamawiany dopiero wtedy, gdy zo-
stanie osiggniete minimum magazynowe, ktore zostato wczesniej okreslone. Idealna sytuacja to
taka, w ktorej materiat jest dostarczony doktadnie w czasie, kiedy firma go potrzebuje. Wedtug
koncepcji JiT zapas jest marnotrawstwem i trzeba zredukowac¢ go do minimum. W powigzaniu
z innymi narze¢dziami, takimi jak Kaizen, kanban, FIFO, takt time, system pull, czy lead time,
opisywana technika pozwala eliminowa¢ nast¢pujace przypadki marnotrawstwa (Cypik, Glo-
wacka, Fertsch, 2008, s. 83):

— nadprodukcje,

— zbegdne zapasy,

— marnotrawstwo czasu, energii, kapitatu, spowodowane ztg lokalizacja dostawcow,

— straty w wyniku niewlasciwych relacji z odbiorcami i dostawcami,

— marnotrawstwo materialow spowodowane defektami, zwrotami, ponowna obrobka,

— marnotrawstwo procesow, ktore nie wnoszg nowej wartosci.

System pull (system ssacy) jest Sci§le powiazany z JiT i oznacza zarzadzanie przeptywem
i produkcja doktadnie na czas. Produkowane jest to, czego odbiorca w danym momencie potrze-
buje i w doktadnie okreslonej przez niego ilosci. Nalezy uzupetnié¢ tylko ten asortyment, ktory
zostat juz sprzedany. W ten sposdb minimalizuje si¢ zapasy, optymalizuje oraz zmniejsza partie
produkcyjne, co z kolei ma wptyw na redukcje¢ probleméw jakosciowych. Podstawowymi narzg-
dziami systemu pull sg karty kanban i supermarkety.

Kanban to informacja, ktéra towarzyszy materiatowi. Jest prostym systemem sygnalizacji
informujacym o zapotrzebowaniu na realizacj¢ okreslonego zadania. Najczgs$ciej informacja wy-
stepuje w postaci karty zawierajgcej nastgpujace dane (Zamostny, 2014, s. 144):

— identyfikacja jednostki magazynowej,

— pochodzenie jednostki,

— miejsce docelowe jednostki.
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Podstawowe rozwigzania Kanban w przedsi¢biorstwie przedstawiono na rysunku 3.

a)
b
Tablica kanbanowa . ) Kanban magazynowy
,,,,, Kanban produkcyjny
CooooT - | ‘
| Montaz | Stanowisko ‘ Dgsia‘l’.”a Magazynturowcéw
r ****** [ Produkty - obrobcze etall i materiatow na WE
\ \ >
e \ © o
Supermarket wyrobow
gotowych
c)
Tablica kanbanowa Kanban produkcyjny Kanban transportowy
v \
|
Obrébka Gotowe Gotowe Montaz
podzespotow podzespot podzespoty
& )
Supermarket
Legenda

a) rozwigzanie stosowane w przypadku matej odlegtosci miedzy stanowiskami,

b) rozwigzanie dostaw komponentéw magazynowych,

¢) rozwigzanie stosowane w przypadku duzej odlegtosci migdzy stanowiskami w systemie.

Rysunek 3. Schematy ideowe podstawowych rozwiazan systemu kanban

Zrédto: Walentynowicz (2013), s. 263.

Kanban na biezaco informuje o zapotrzebowaniu w danym miejscu oraz w sposob wizual-

ny, wskazuje na poziom danego asortymentu na supermarkecie.

W przedsigbiorstwach dziatajacych zgodnie z koncepcja Lean, magazyny funkcjonujg jako

supermarkety, w ktorych utrzymuje si¢ zapasy. Tak jak w supermarkecie, regaty sa zapetnione

produktami w okreslonej ilosci oraz pouktadane wedtug zasady FIFO. W tabeli 1 przedstawiono

roznice migdzy tradycyjnie zorganizowanym magazynem a supermarketem.

Tabela 1. Roznice miedzy tradycyjnym magazynem a supermarketem

Magazyn

Supermarket

trudnosci w odnalezieniu wlasciwego wyrobu,

czesto ustalony tylko poziom minimalny utrzymywa-
nego asortymentu,

utrudnione zachowanie FIFO,

czeste rozbieznosci w ilosci wyrobow migdzy syste-
mem komputerowym a rzeczywisto$cia w magazynie

wyroby przypisane do ustalonych miejsc (adresy
magazynowe),

— jasno okreslony poziom minimalny i maksymalny
utrzymywania wyrobu,

wyroby umieszczone zgodnie z zasadami FIFO,
wizualna informacja o obecnym stanie magazynowym

Zrédto: Zamostny (2014), s. 150.
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Metoda FIFO (First In First Out — pierwsze na wejsciu, pierwsze na wyjsciu), ktora rowniez
zalicza si¢ do klasycznych narzedzi Lean polega na tym, iz towary z magazynu wydawane sg
w takiej kolejnosci, w jakiej zostaty one do tego magazynu wprowadzone. Jest to technika, kto-
ra powinna by¢ najczgsciej stosowana w zarzadzaniu gospodarka magazynowa. FIFO pomaga
w sposob uporzadkowany i sprawny zarzadzaé asortymentem w magazynie. Unika si¢ przeter-
minowania materialdow oraz marnotrawstwa dokonywania skomplikowanych obliczen wyceny
poszczegdlnych asortymentow w czasie.

Standaryzacja pracy to technika, ktérej zadaniem jest opracowanie i wdrozenie instrukcji
efektywnego sposobu wykonywania danej pracy. ,,Kazdy, kto wykonuje dang czynno$¢, musi to
robi¢ w doktadnie taki sam sposob (czyli standardowy)” (Byrne, 2013, s. 43). Skuteczne wdro-
zenie pracy standaryzowanej w firmie ma zauwazalny wplyw na polepszenie jakosci i efektyw-
nosci pracy.

Wizualizacja to stosowanie réznego rodzaju pomocy wizualnych, ktdrej celem jest stworze-
nie ,,stanu na pierwszy rzut oka”. W zarzadzaniu wizualnym mozna wykorzystac¢ (Biziuk, 2016):

— kolory,

— zdjecia,

— grafike,

— wykresy,

— tablice i karty kanban,

— sposoby etykietowania,

— karty kontrolne, szablony itp.

Pracg zespotowa w logistyce, poprawiajacg jakos¢ i efektywnos¢ procesow pracy, mozna
wykorzysta¢ do realizacji zadan biezacych oraz w procesach rozwiazywania probleméw — do-
skonalenia procesow i systemow. Odpowiednio zorganizowana praca zespotowa sprzyja wyko-
rzystywaniu potencjatu i kreatywnosci pracownikow.

Jesli za$ chodzi o optymalizacj¢ powigzan transportowych, system zwany ,,petla mlecza-
rza” ma za zadanie skroci¢ drogi transportowe. Celem tej metody jest zwigkszenie czestotliwosci
ijednoczesna redukcja kosztow dostaw. Polega on na tym, ze wyznacza si¢ stalg, zamknigta trase
i towary sg dostarczane przez dostawce do kilku odbiorcéw znajdujacych si¢ na trasie.

Z pewnosciag Lean Management w logistyce nie ogranicza si¢ tylko do technik wypraco-
wanych przez t¢ koncepcje, ale moze rowniez uzywaé narzedzi powszechnie stosowanych we
wspotczesnej logistyce, jak chocby analizy ABC/XYZ (Golembska, 2002, s. 69), optymalne;j
partii dostaw (Kotowska, Sitko, Uzigbto, 2014, s. 37), czy outsourcingu (Trocki, 2001). Dla uzy-
skania najwigkszej skutecznosci dziatan nalezy poszukiwac najlepszych rozwigzan. Mozna sto-
sowa¢ wiele technik, taczy¢ je. Zadaniem nowych koncepcji logistycznych takich jak Lean Lo-
gistics jest bowiem zapewnienie wysokiej sprawnosci, jakosci i niezawodno$ci dostaw i1 obstugi
klienta.
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Poprawa Sprawno$ei procesow dystrybucji z wykorzystaniem elementow Lean Logistics
— case Study C-L Sp. z 0.0.

C-L Sp. z o.0. jest firmg handlowg z siedzibg w Stupsku, zatozong w 1999 roku przez li-
derow branzy chemicznej, firm¢ Connector z Poznania i Laminopol ze Stupska. Jej nazwa wy-
wodzi si¢ od pierwszych liter firm zatozycielskich. Idea utworzenia grupy C-L byta mozliwos¢
wzajemnego wsparcia we wspolnych obszarach dziatania, wzmocnienie pozycji zakupowej i co
za tym idzie, uzyskanie przewagi konkurencyjnej na rynku.

Przedsigbiorstwo zajmuje si¢ dystrybucja materiatow do produkcji kompozytow,
a w szczegolnosci:

— zywice poliestrowe, epoksydowe i winyloestrowe,

— zelkoty poliestrowe,

— pasty pigmentowe,

— zbrojenia szklane (maty, rowingi, tkaniny),

— systemy utwardzajace,

— $rodki rozdzielajace,

— $rodki polerskie,

— wypetniacze,

— maszyny i urzadzenia umozliwiajgce przetworstwo kompozytow,

— narzedzia i dodatki.

C-L jest przedstawicielem wielu renomowanych producentéw. Sprowadza towary handlowe
m.in. z Bahrajnu, Chin, Egiptu, Indii, Korei Pid., Turcji, USA oraz krajow Unii Europejskie;j,
gtéwnie z Finlandii, Hiszpanii, Holandii, Niemiec, Polski oraz Wtoch. Do jej klientow zaliczaja
si¢ firmy z przemystu stoczniowego, samochodowego, lotniczego, sanitarnego oraz budowlane-
go, produkujace wyroby z kompozytow.

Osiagnawszy status lidera w Polsce, wizja firmy jest osiagniecie takiej pozycji na europej-
skim rynku w zakresie dystrybucji surowcow i urzadzen do produkcji kompozytéw. Wspoélnie
z dostawcami spotka tworzy system, ktorego celem jest zapewnienie klientom optymalnych wa-
runkow produkcji, a tym samym maksymalizacje zyskow i trwaly rozwoj firm partneréw. Sys-
tem ten uwzglednia najnowsze rozwigzania technologiczne oparte na najostrzejszych kryteriach
ekologicznych, kompleksowos¢ i cigglos¢ dostaw. Procesy realizowane w firmie zaprezentowa-
no na rysunku 4.

Mozna stwierdzi¢, ze w ciagu wielu lat spotka wypracowata i posiada sprawnie dziata-
jacy system zarzadzania dystrybucja. Proces realizacji zamowienia jest jasny dla wszystkich
uczestnikow. Pracownicy majg wyraznie okreslone zadania, wyeliminowany zostat niepotrzeb-
ny ruch na stanowiskach, praca jest ustandaryzowana. Zoptymalizowano dostawy towaréw do
klientdw poprzez rezygnacj¢, w znacznej mierze, z transportu wlasnego i podjeto wspdiprace
z zewngtrznymi operatorami logistycznymi. W celu redukeji kosztéw oraz czasu dostaw, zamo-
wienia pelnosamochodowe 1 petnokontenerowe sg realizowane bezposrednio do klienta z pomi-
nigciem magazynu C-L. W przypadku zwigkszonego zapotrzebowania, towary sa sktadowane
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w wyspecjalizowanym centrum logistycznym, skad sa dostarczane bezposrednio do klienta

w oparciu o zasade Just in Time. Jesli chodzi o wydawanie towaréw, zachowana jest zasada

FIFO.

Obstuga klienta (magazyn, sprzedaz, logistyka dostaw)

Obstuga sprzedazy

Logistyka zaopatrzenia Magazyn (przyjmowanie, i logistyka dostaw
(planowanie i realizacji ewidencja, sktadowanie, do klientow (w tym
zamOwien) kompletacja zamowien, kontakty z klientami,

K— wydawanie towarow) K— ofertowanie, przyjmowanie
zamOwien, ustalanie
warunkow sprzedazy
i dostaw, obstuga
posprzedazna

§ § i

Ksiggowos¢, zarzadzanie finansami i bezpieczenstwo finansowe

Ewidencja zdarzen Analizy biezace Analizy i oceny w zakresie
gospodarczych, (przychodowo-kosztowe, bezpieczenstwa
ksiggowos¢ podatkowa, plynnosci, rentownosci), finansowego firmy
sprawozdawczos¢ <:> analizy ex-post 1 prognozy <:> i bezpieczenstwa aktywow
finansowa finansowe, planowanie poza firma (naleznosci)
finansowe

Rysunek 4. Procesy realizowane w C-L Sp. z 0.0.

Zrédto: opracowanie whasne na podstawie materiatow firmy C-L Sp. z .0.0.

Jednakze zwrécic trzeba uwage na pewne aspekty dziatania, ktére wymagajg analizy i po-

prawy. Sa nimi:

1. Zapasy. Zarzadzanie zapasami stanowi wazny element strategii firmy a duza liczba
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dostawcow oraz kierunkéw dostaw i szeroki asortyment znacznie to utrudniajg. Aby
spetni¢ wymagania klientow w zakresie asortymentu, cen, warunkéw dostaw oraz ter-
minowoS$ci dostaw, przedsigbiorstwo jest zmuszone do utrzymywania wysokiego sta-
nu magazynowego. Jesli chodzi o dostawy z Azji, Afryki, czas rotacji zapasow wynosi
60 dni, a w szczeg6lnych przypadkach nawet 90 dni. W tym obszarze C-L stosuje strate-
gie push-pull. Towary sa zamawiane czgsciowo w oparciu o zapotrzebowania klientow,
jak rébwniez w oparciu prognozy na postawie ich sredniego zuzycia w planowanym okre-
sie. Zgodnie z zasadami Lean powinno dazy¢ si¢ do ich minimalizacji i przyspieszenia
ich rotacji.

. Towary o ograniczonym terminie przydatnosci do uzycia oraz wolno rotujace. Kolej-

ny problem stanowia towary, ktore ze wzgledu na ograniczony termin przydatnosci do
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uzycia muszg zostac¢ sprzedane przed uptywem tego terminu. W innym przypadku nale-
zy poddac je utylizacji, co jest kosztem dla spotki. Czas waznoSci jest rozny w zalezno$ci
od rodzaju surowca. Na dzien 31.12.2015 roku tego rodzaju produkty stanowity 3% stanu
magazynowego przedsi¢biorstwa. Nalezy podja¢ prace nad eliminacjg tego muda.

3. Niezamowione lub zbyt pdzno zaméwione towary. Niezamdwione lub zbyt pézno zamo-
wione towary, nalezace zgodnie z analiza ABC do grupy C sa nast¢pnym punktem, ktory
wymaga weryfikacji. Stanowig one nieznaczny udziatl wartosciowy, ale niedostarczenie
ich klientowi we wlasciwym czasie naraza spotke na utrat¢ zaufania. Planuje si¢ poprawe
stanu faktycznego tych procesow.

4. Probki/wzory materiatow handlowych. Przedsi¢biorstwo stale poszerza swoja oferte. Po-
szukujac nowych dostawcdéw i materialdow, zamawia réznego rodzaju wzory w celu za-
proponowania klientom. Wzory te otrzymuje bezptatnie lub odptatnie w cenie specjalne;j.
Staba komunikacja mi¢dzy poszczegolnymi dziatami organizacji powoduje, ze brakuje
informacji zwrotnej odnosnie dostarczonych materiatow. Konieczne sg prace nad popra-
wa tego elementu funkcjonowania organizacji.

S. Dhugi czas wystawiania 1 kompletowania dokumentoéw to kolejny obszar, ktory moz-
na usprawni¢ z wykorzystaniem metody mapowania strumienia wartosci. Dotyczy to
w szczegolnosci dokumentow eksportowych.

6. Zdarzaja si¢ btedy w dokumentach. Podjete prace nad stworzeniem prawidtowych stan-
dardéw w tym obszarze maja przynie$¢ spodziewane efekty.

7. Nierealizowanie wszystkich zaméwien w ciagu 24 godzin. Procedura realizacji zamo-
wienia jest nastepujaca: wszystkie zamowienia klientow ztozone do godziny 12.00 sa
realizowane tego samego dnia i dostarczone w ciagu 24 godzin. W przypadku zwick-
szonego zapotrzebowania, cze$¢ zamowien jest przesuwana do wykonania na dzien na-
stepny, co stanowi czesto problem dla klientéw i powoduje u nich zachwianie ptynnosci
produkcji. Przewaga konkurencyjna C-L polega migdzy innymi na tym, ze klienci nie
muszg magazynowaé w swoich zaktadach produkeyjnych duzych ilosci towaru wiedzac,
ze ich dostawca jest w stanie zorganizowaé wysytke w dniu zlozenia zaméwienia. Nalezy
koniecznie dazy¢ do eliminacji tego typu brakéw do zera.

8. Praca w godzinach nadliczbowych. Natozenie si¢ wielu wysyltek towaru, m.in. dodat-
kowych wysyltek dla klientow zagranicznych oraz podmiotéw powigzanych, wigze si¢
z pracg w godzinach nadliczbowych. Sytuacje takie wystepuja 2 do 3 razy w miesigcu.
Sa one trudne do przewidzenia, ale na wypadek takich sytuacji nalezy dazy¢ do wypra-
cowania procedur postgpowania.

Zidentyfikowane niedoskonatosci organizacji C-L wiaza si¢ z réoznego rodzajami muda,
skutkujacego réznego rodzaju stratami oraz spadkiem konkurencyjnosci firmy w przypadku ich
narastania. Dlatego w przedsiebiorstwie opracowano réznego rodzaju sposoby poprawy organi-
zacji przedsigbiorstwa z wykorzystaniem zatozen i narzedzi Lean Logistics.

1. W celu zmniejszenia ilo$ci materiatdw o ograniczonym czasie przydatnosci do sprzedazy

wymagane jest wprowadzenie procedury majacej za zadanie biezgca kontrole zapasow
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magazynowych i informowanie handlowcow o wiasciwosciach materiatdéw bedacych
w magazynie. Rozwigzaniem jest przesylanie do wszystkich uczestnikéw listy zawiera-
jacej te materiaty, ktore wymagaja podjecia szybkich dziatan. W tym celu na liscie kazda
opisywana grupa towarow jest oznaczona okreslonym kolorem dla tatwiejszej identyfi-
kacji. T¢ form¢ wizualizacji przedstawia rysunek 5.

Wartosé¢ PLN Kolor Opis
biaty neutralne/wolno rotujace
z0lty narazone na utrat¢ wlasciwosci
szary przed uptywem terminu waznosci

bardzo duze ryzyko — podja¢ natychmiastowe dziatania
Lacznie

Rysunek 5. Oznaczenie wizualne grup towar6w o ograniczonym czasie przydatnosci oraz wolno rotujacych

Zrodto: materiaty wewnetrzne C-L Sp. z 0.0.

2. Kolejnym przyktadem wizualizacji moze by¢ wykorzystanie tablicy, na ktorej sa zapi-
sywane istotne w danym dniu badz okresie informacje. Ten sposdb ma zastosowanie we
wszystkich oméwionych problemach.

3. Ze wzgledu na duza liczbg pozycji asortymentowych, utrudnione moze by¢ zastosowanie
ekonomicznego modelu wielko$ci zamowienia. Jednakze do materialow strategicznych
z grupy A, sprowadzanych z krajow Europy, model ten jest wykorzystany.

4. W celu zminimalizowania przypadkow niezrealizowania zamoéwien w ciagu 24 godzin
oraz pracy w godzinach nadliczbowych, niezbedna jest wzajemna komunikacja mi¢edzy
wszystkimi uczestnikami procesu, wezesniejsze planowanie wysytek oraz ustalenie ko-
lejnosci realizacji zamowien z wyrazng informacja, ktore wymagaja priorytetowego po-
traktowania. Wdrazane standardy utatwig realizacj¢ tych aspektow.

5. Odnosnie do towaréw z grupy C, ktdére stanowig nieznaczny udzial warto§ciowy i sg
najliczniejsza grupa ilosciowa, wymaga si¢ opracowania kart kanban i zorganizowania
czes$ci magazynu w formie supermarketu.

6. Dla uporzadkowania i sprawnego zarzadzanie wzorami handlowymi warto opracowac
formularz zwierajacy wszystkie niezbedne informacje i udostepnic¢ go uczestnikom pro-
cesu. Przyktad formularza jest przedstawiony w formie rysunku 6.

D D . .
Poz. ata Nrzam. CL Na,z " | Tlos¢ | Producent N ta .. | Cena | Odbiorca | Uwagi
zam. probki realizacji

Rysunek B. Lista wzorow handlowych

Zrodto: opracowanie whasne na podstawie materialéow wewnetrznych C-L Sp z 0.0.

e 1/2017 (43) 101



Piotr Walentynowicz, Rafat Bierzanowski

7. 58S to technika, ktorg rowniez planuje si¢ wykorzysta¢ w opisywanym przedsigbiorstwie.
5S bedzie wdrozone nie tylko w obszarach magazynowych, ale rdwniez w obszarach
administracyjno-biurowych. W zwiazku z tym, wszyscy pracownicy beda przeszkoleni
w zakresie tej techniki oraz Kaizen i bedg zachgcani do ich stosowania. W fazie opraco-
wywania jest regulamin i system motywowania pracownikow do Kaizen.

Dodatkowo konkurencyjnos$¢ spotki poprawi wdrozenie systemu informatycznego klasy
ERP. Poprawi ono funkcjonowanie systemu dystrybucji na kazdym z jej etapow — zarzadzanie
dostawcami, zapasami, relacjami z klientami, zminimalizowanie popetniania btedéw w doku-
mentach, skrocenie czasu wystawiania dokumentéw. Obecnie pracownicy spotki dziataja na
kilku systemach ewidencyjnych i wymiany danych o klientach. Oznacza to korzystanie z wielu
zrodet danych nie powigzanych ze soba oraz czesto wymaga wielokrotnej ewidencji tych samych
informacji. Gtéwnym miejscem wykonywania analiz sa komputery uzytkownikéw, z reguty
MS Excel. Dane do arkuszy nie pobierane sg bezposrednio z systemu, konieczne jest r¢czne uzu-
petnianie danych w celu sporzadzenia zestawien. Stanowi to bardzo duzy obszar muda. Dlatego
nowy system informatyczny ma rozwigza¢ kwestie zwigzane ze sprawnag, nieprzerwang obstuga
magazynu oraz umozliwi szybsze przetwarzanie informacji zwigzanych z zaméwieniami i ich
realizacje.

Podsumowanie

Jak zostato zaprezentowane, Lean Management jest koncepcja, ktorej kompleksowe wdro-
zenie lub nawet wykorzystanie czegsci z jej zasad i metod, moze przynies¢ przedsigbiorstwu
logistycznemu wiele korzysci. Dlatego na swiecie i w Polsce coraz bardziej rozwija si¢ odmiana
tej koncepcji nazywana Lean Logistics.

Badane przedsigbiorstwo posiada sprawnie dziatajacy system zarzadzania dystrybucja wy-
korzystujacy podstawowe zasady Lean Management. W opinii autorow jest on jednym z pod-
stawowych czynnikow jego przewagi konkurencyjnej. Jednakze jak wykazano, nie wszystkie
elementy tego systemu funkcjonuja idealnie. Dlatego w wyniku badania empirycznego (realizo-
wanego metoda Genbutsu Gemba)? zaproponowano zastosowanie kilku dodatkowych rozwigzan
Lean, ktore w zamysle autoréw doprowadzg do wyeliminowania zidentyfikowanych problemow.
Rozwiazania te zostaly przedstawione w niniejszym opracowaniu.

Jednoczesnie z przeprowadzonych badan wynika, iz sprawne funkcjonowanie przedsig-
biorstwa logistycznego bez zintegrowanego systemu informatycznego, nawet z wykorzystaniem
zasad 1 narzg¢dzi Lean, jest w dzisiejszych czasach praktycznie niemozliwe.

2 Japonska metoda badania stanu faktycznego organizacji wykorzystujaca osobista obserwacje, pomiary i zaan-
gazowanie w rozwiagzanie problemu kadry zarzadzajace;j.
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USING THE LEAN CONCEPT IN LOGISTICS ON THE EXAMPLE
OF THE C-L DISTRIBUTION COMPANY

KEYWORDS | Lean Management, logistics, distribution, ERP

ABSTRACT This article presents the author’s concept of Lean Management in logistics. After discussing the
ideas of Lean Management and Lean Logistics, was proposed a set of tools to improve the quality
and efficiency of processes in logistics, especially in distribution. These considerations was sup-
ported by an analysis of the results of use of the proposed tools in practice in a C-L trading com-
pany. The article also highlights the need to integrate Lean solutions with modern ERP systems
in logistics.
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