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Ocena niezgodnosci w zarzgdzaniu procesami magazynowymi

WSTEP

Niezgodnos$ci sg nieodlacznym elementem kazdej organizacji. Zadaniem stanowigcym wyzwanie
dla przedsiebiorcéw okazuje si¢ dazenie do niedopuszczenia ich powstawania lub do wczesnego ich
wykrycia i wyeliminowania [3, s. 148]. Szczegdlnie zadanie to powinno by¢ realizowane przez
organizacje podejmujace dzialania projakosciowe. Uwarunkowania gospodarcze sprawily,
ze W ostatnich dziesiatkach lat duze znaczenie nabrata orientacja na jakos$¢, przejawiajgca si¢ w takich
dziataniach jak wdrazanie systemOw zarzadzania jakoscig [7, S. 15-18]. Aktualnie duza liczba
przedsiebiorstw posiada certyfikat zarzadzania jakoscia wedhug ISO 9001. Normy te odegraty
niezwykle wazng rolg. Przyczynily si¢ bowiem do upowszechnienia i rozwoju systemow jakos$ci
w przedsigbiorstwach na catym $wiecie [4, s. 333].

Niezbedne w zakresie wlasciwego utrzymywania i doskonalenia systemu zarzadzania jakosciag
okazuje si¢ wprowadzenie okre§lonego systemu nadzoru nad niezgodno$ciami, zaréwno tymi, ktore
juz wystapily, jak i potencjalnymi. Niezwykle wazne i1 krytyczne z punktu widzenia osiggniecia
zamierzonych celéw zarzadzania jakoscig sa dziatania zwigzane z identyfikacja i oceng niezgodnosci.
Niezgodno$¢ rozumiana jako ,niespelnienie wymagania” [13] oznacza odchylenie stanu
rzeczywistego od stanu pozadanego przez norme lub klienta [11, s. 35-36]. Stwierdzenie niezgodnosci
nie musi wobec tego dotyczy¢ tylko i wylacznie samego wyrobu czy ustugi i proceséw z tym
zwigzanych, ale rowniez catego obszaru dziatalno$ci organizacji, wszystkich realizowanych w niej
procesow, zaro6wno gtownych, jak i pomocniczych [3, s. 148]. Wazne wobec tego jest to, aby nadzor
nad niezgodnosciami prowadzi¢ rowniez w zakresie zarzadzania procesami magazynowymi.

Proces magazynowy to ,zespol dziatan operacyjnych zwigzanych z przyjmowaniem,
sktadowaniem, kompletacjg i wydawaniem dobr materialnych w odpowiednio przystosowanych do
tego miejscach i przy spetnieniu okre§lonych warunkoéw organizacyjnych i technologicznych” [12,
S. 59]. Zgodnie z podstawowym podzialem procesu magazynowego wyodrebnia si¢ wobec tego
nastepujace fazy: przyjmowanie, sktadowanie, kompletacja oraz wydawanie [12, s. 59].

Przyjmowanie to odbior towaru od dostawcy, ktory w momencie przekazania, wraz z fizycznymi
dobrami przekazuje odpowiedzialno$¢ za potwierdzong przesytk¢. W operacjach magazynowych
wyroznia si¢ dwa typu przyjeé [12, s. 59]:

— zewngtrzne — od dostawcy spoza przedsigbiorstwa
— wewnetrzne — od dostawcy znajdujgcego si¢ na terenie magazynu.

Przyjmowanie jest podprocesem w procesie magazynowym, sklada si¢ z wykonywanych
w odpowiedniej kolejnosci czynnosci, ktorych realizacja prowadzi do wilasciwego zakonczenia
podprocesu, a nastgpnie procesu. Pierwsza z nich jest roztadunek dostawy. W zaleznosci od
infrastruktury magazynu wykorzystuje si¢ do tego wlasciwe narzedzia takie jak odpowiednie pojazdy
transportujace i przetadunkowe. O doborze tych narzedzi, procz infrastruktury, decyduje typ
dostarczonych towarow. Kolejng czynnoscig sortowanie, ktore polega na identyfikacji
poszczegolnych elementéw dostarczonej przesyiki i rozdzieleniu ich wedlug podobienstw i réznic.
Innym istotnym kryterium sortowania sg wymagane warunki przechowywania danego produktu.
Po zakonczeniu sortowania kazdy przedmiot nalezy poddac rejestracji. Istotnym utatwieniem jest
korzystanie z systemow identyfikujgcych, takich jak kody kreskowe, gdyz wraz z automatyczng
identyfikacja towaru pozwalajag one na wprowadzenie wszystkich niezb¢dnych danych do systemu,
jednoczesnie okreslajgc proponowang/zalecang lokalizacj¢ towaru. Zanim jednak poszczegdlne
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pozycje asortymentowe/tadunki zostang rozlokowane na odpowiednich regatach, wymagana jest
kontrola ich stanu ilosciowego oraz jako$ciowego. Po potwierdzeniu zgodnosci iloSciowej
i asortymentowej nastepuje przygotowanie dobr do sktadowania. W zaleznoSci od charakterystyk
dostawy przygotowanie moze polega¢ na oznakowaniu palety, czg¢sto jednak wymagane jest jej
rozformowanie i r¢czne uktadanie poszczegolnych pozycji asortymentowych na paletach lub
w pojemnikach. Po doborze i zastosowaniu odpowiednich opakowan, towary transportowane sg do
strefy sktadowania.

Drugim podstawowym podprocesem w procesie magazynowym jest sktadowanie. Jest to zarazem
podstawowa funkcja magazynu. Polega na rozmieszczeniu, wedtug zalozonego schematu, kazdego
przyjmowanego do obiektu magazynowego towaru. Podproces ten obejmuje nastgpujaca sekwencje
czynno$ci. Przygotowany w procesie przyjmowania towar jest gotowy do sktadowania, musi jedynie
zosta¢ odebrany i rozmieszczony na wyznaczonych lokalizacjach w strefie sktadowania. To, w jakim
miejscu zostanie ulokowany materiat zalezy od wymaganych warunkow przechowywania, do ktorych
zalicza si¢ temperature, wilgotno$¢ powietrza oraz inne wynikajace z przepisOw prawnych i zasad
bezpieczenstwa. Sktadowany towar powinien przechodzi¢ okresowe kontrole jakos$ci i przydatnosci.
Niektore materialy musza by¢ takze poddawane okresowej konserwacji, jezeli jest ona wymagana
i opisana przez producenta.

W przypadku zaistnienia zapotrzebowania na dang pozycj¢ asortymentowa pracownik pobiera ze
strefy sktadowania okreslong jego ilo$¢ i przekazuje je do strefy kompletacji. Kompletowanie jest
kolejnym podprocesem w procesie. Jego istota jest pobranie zapasow ze strefy sktadowania
1 przygotowanie zbioru towarow o ilosci asortymentowej i rodzajowej odpowiadajacej ztozonemu
zamoOwieniu przez danego odbiorce. Podproces kompletacji rozpoczyna si¢ od przeanalizowania
wymiarow zamawianych pozycji asortymentowych i na tej podstawie przygotowania odpowiedniej
jednostki tadunkowej. Do przygotowanego pojemnika nalezy zatadowaé towar zgodnie ze
specyfikacja. W zalezno$ci od typu 1 wielkosci budynku magazynowego moze odbywac si¢ to
w strefie skladowania lub w strefie kompletacji. Po kompletacji przeprowadzana jest kontrola
iloSciowa i asortymentowa, jej pozytywny wynik prowadzi do finalnego pakowania i oznakowania
danego zamowienia w sposOb wymagany przez odbiorcg. Ostatnig czynno$cig W podprocesie
kompletacji jest pakowanie jednostek transportowych. Sposob pakowania jest dopasowany do
wymagan klienta i uzaleznia si¢ go przede wszystkim od rodzaju zatadowanych towaroéw i realizuje
tak, by jednostka transportowa zajmowata jak najmniejsza przestrzen w pojezdzie transportowym
1 spetniata ograniczenia zwigzane z wagg tadunku. Pakowanie jest istotne rowniez ze wzgledu na
zabezpieczenie towaru przed uszkodzeniem podczas transportu, przeladunku czy tez przed
szkodliwym wptywem warunkéw atmosferycznych. Odpowiednie oznakowanie z kolei ulatwia
identyfikacj¢ zamdwienia.

Po kompletacji nastepuje wydanie. Glownym celem tego podprocesu jest zagwarantowanie,
ze zamOwione towary opuscily magazyn i zostaly nadane do wlasciwego odbiorcy. Wydanie musi
zosta¢ potwierdzone odpowiednig dokumentacja wydawang przez osobe odpowiedzialng za ten
proces. Rozréznia si¢ nastepujace rodzaje wydan [Niemczyk, 2007, s. 68]:

— wydanie zewng¢trzne — gdzie dobra sg przekazywane odbiorcy spoza przedsiebiorstwa,
— wydanie wewngtrzne — gdzie produkty wydawane sa w obrebie danego przedsigbiorstwa np.
pomiedzy dwoma halami magazynowymi.

W podprocesie wydawania wyrozni¢ mozna zestaw zadan niezbednych do zrealizowania procesu.
Zalicza si¢ do nich wtérna kontrola przygotowanego towaru i sprawdzenie zgodno$ci z przygotowang
dokumentacjg. Pozytywny rezultat przeprowadzonej kontroli uprawnia pracownika do rozpoczgcia
zatadunku na odpowiedni $rodek transportu, najczesciej ciggnik siodtowy z naczepa, ktorej przestrzen
fadunkowa pozwala na zaladunek. Realizacja zatadunku zalezy od ilo$ci obstugiwanych zlecen
1 rozmieszczenia geograficznego odbiorcow. Jednostki transportowe powinny by¢ pogrupowane
i pakowane w zalezno$ci od danego kierunku trasy i pierwszenstwa roztadunku. Towary wiezione do
ostatniego odbiorcy powinny by¢ zaladowane jako pierwsze. To zadanie wspierane jest przez srodki
transportu wewnetrznego, przede wszystkim wozki unoszace i podnosnikowe. Zakonczeniem ostatniej
czesci procesu magazynowego jest przekazanie dokumentow wydania [12, s. 59-69].
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1. ROZWIAZANIA WSPIERAJACE IDENTYFIKACJE I OCENE NIEZGODNOSCI

Zarzadzanie jakos$cig stanowi zrodlo doskonalenia przedsigbiorstw [8, s. 458-463]. Zgodnie
z kierunkami doskonalenia systemu zarzadzania jakoscig dziataniem koniecznym okazuje si¢
stosowanie dodatkowych instrumentéw zapewniajacych skuteczniejsze i efektywniejsze speitnienie
wymagan normy ISO 9001 [14, s. 7]. W zarzadzaniu jako$cig wykorzystywany jest szeroki zestaw
réoznego rodzaju metod 1 narzadzi, ktére okazuja si¢ nieocenione dla wsparcia systemowego
zarzadzania jakoscig [3, s. 148]

W zakresie identyfikacji i oceny niezgodnosci duze znaczenie ma metoda FMEA, czyli analiza
przyczyn i skutkéw wad (ang. Failure Mode and Effect Analysis). Pozwala ona na wykrycie
istniejacej lub potencjalnej wady, okreslenie jej przyczyn i skutkow oraz okreslenie dziatan, ktore
pozwolg na doskonalenie. Z zalozenia FMEA dotyczy potencjalnych btedow, ktore mogg powstaé
w poszczegdlnych etapach wyrobu lub w procesie jego wytwarzania (wyrdznia si¢ stad FMEA
wyrobu, procesu, systemu, maszyny czy S$rodowiska). FMEA wyrobu przeprowadza si¢ np.
W momencie wprowadzania nowych projektoéw, komponentéw czy materiatow, stosowania nowych
technologii, rozszerzania zakresu zastosowania wyrobu itp. [3, s. 148], [5, s. 376-378], [9, s. 22-25,
59-61]. Podobnie jest w przypadku pozostaltych analiz FMEA, przeprowadza si¢ je w momencie
wystapienia konkretnych sytuacji. W istocie wigc nie zaktada si¢ cigglego nadzoru nad wszystkimi
niezgodno$ciami za pomocg tej metody. Poza tym badania potwierdzaja male zainteresowanie
wykorzystaniem tej metody oraz rzadkie stosowanie jej regularnie [6., s. 19], [4, 5.485].

Oprocz metody FMEA istotne z punktu widzenia doskonalenia i utrzymywania systemow
zarzadzanie jakoscig jest rowniez metoda SPC — statystyczna kontrola procesu — (Statistical Process
Control) — metoda polegajgca na wykorzystaniu karty kontrolne Shewarta (Control Chart) stuzacych
do graficznej prezentacji informacji o tym, czy w przebiegu procesu nie wystapily zmiany
wymagajace podjecia dziatan korygujacych lub zapobiegawczych [3, s. 148].

Poza tym istotne na drodze doskonalenia jest wykorzystanie nast¢pujacych narzedzi :

— FTA - drzewo bledow (Fault Tree Analysis) — stosowane do szukania rzeczywistych
1 potencjalnych uszkodzen w systemie, procesie lub produkcie oraz wskazywania sposobow
zapobiegania ich wystepowania,

— diagram Ishikawy (Fishbone Diagram) — wykorzystywany w analizie przyczyn powstawania
problemoéw w procesach,

— macierz decyzyjna (Decision Matrix) — stuzaca do ustalania priorytetow w obszarze dziatan
korygujacych i/lub zapobiegawczych,

— diagram mozliwych przypadkow (Contingency Diagram) — wykorzystywany podczas identyfikacji
potencjalnych przyczyn niepowodzen realizacji planu,

— diagram ,,why?-why?” — umozliwiajacy odnalezienie przyczyn zrédtowych problemow [3,
s. 148], [15].

Okazuje si¢ jednak, ze polscy menedzerowie posiadaja niestety niewielka wiedze i praktyczne
umiejetnosci na ich temat. Przyczyn braku wykorzystania metod i narzedzi wsparcia doszukiwaé si¢
mozna w tym, ze w publikacjach brak konkretnych informacji stuzacych do praktycznego ich
stosowania [1, s. 9], [3, s. 148].

Metody i1 narzedzia wspierajagce zarzadzanie jakoscig wpltywaja pozytywnie na funkcjonowanie
organizacji. Ideg przewodnig wigckszosci metod jest zidentyfikowanie potencjalnych probleméw, poszukanie
ich przyczyn, ocena ryzyka, zaproponowanie i wdrozenie dziatan zapobiegawczych. W zwigzku z tym,
ze istnieje wiele metod identyfikacji i oceny ryzyka niezgodnos$ci, trudno méwic o jednej najlepszej. Kazda ma
bowiem zaréwno wady jak i zalety [10, s. 117-118].

Do oceny niezgodnosci w procesie magazynowym w wybranym przedsi¢biorstwie wykorzystano
kompleksowg metode nadzoru nad niezgodnos$ciami zaprezentowang w punkcie 2.
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2. KOMPLEKSOWA METODA NADZORU NAD NIEZGODNOSCI

Zaproponowana metoda ma na celu identyfikacj¢ i oceng wszystkich niezgodno$ci (zarowno
potencjalnych, jak i tych, ktore juz wystgpily) zwigzanych z funkcjonowaniem danej organizacji.
Z zalozenia opracowana metoda ma zapewni¢ pelng kontrole nad poszczegdlnymi obszarami,
w ktorych generowane sg niezgodnos$ci. Z uwagi na powyzsze mozna uznac, ze charakteryzuje si¢ ona
kompleksowoscia. Jej zastosowanie gwarantuje bowiem permanentny nadzoér nad wszelkimi bledami
pojawiajacymi si¢ w réznych obszarach/procesach danego przedsigbiorstwa.

Metoda opiera si¢ na idei FMEA. Jej koncepcja zostata jednak poszerzona o element agregujacy
dane niezgodnosci w poszczegdlnych obszarach. Finalnie otrzymuje si¢ ranking obszardéw, z uwagi na
to, ktory generuje najwigcej niezgodnosci. Dodatkowo zaproponowana metoda zostala réwniez
zmodyfikowana na etapie oceny niezgodnosci. Wielokryterialna ocena uwzglednia bowiem opréocz
znaczenia poszczegolnych niezgodnosci, ryzyka ich wystapienia i mozliwosci wykrycia, dodatkowe
kryterium jakim jest mozliwos$¢ wyeliminowania [10, s. 121].

W ramach stosowania metody wyrdzniono pie¢ gtownych etapow postgpowania [2, S. 24-26], [10,
s. 121-122]:

Wydzielenie obszarow/etapow/proceséOw dziatalno$ci w danym obszarze (zaleca si¢ na tym etapie
przeprowadzenie burzy mozgow),
Zakwalifikowanie danej niezgodnosci do odpowiedniej grupy ryzyka.

W celu ustalenia grupy ryzyka nalezy dla kazdej niezgodnosci wypehi¢ arkusz oceny niezgodnosci

zaprezentowany na rysunku 1.

ARKUSZ OCENY NIEZGODNOSCI
I. Okreslenie niezgodnosci

Oszoba edpowiedzizlng za ohezarproces: ...
Przyeoyny niezgodnosc:

d L b=

II. Ocena ryzyka niezgodnosci
Parametr Wartosc
A — mnaczenis dla klisnta
B — prawdopedobienstwo wvstapiania
C — mozliwose wykrycia

F=AxBxC

IT1. Zakwalifikowanie niezgodnosci do grupy rvzvka
Niezgodnosc zaliczona do grupy ryzyka:
z) Wysckiego

b)  Sredniego

c) Niskiego

IV. Proponowane dzialania korygujace/zapobiegaweze
Dizialanie Termin wdrozenia do: Ddpowiedzialny
I

-

Rys. 1. Arkusz oceny niezgodnosci [2, s. 25], [10, s. 120].

Wypetnienie arkusza nalezy rozpocza¢ od doktadnego zidentyfikowania niezgodnosci, a nastepnie
dokonania jej oceny korzystajac ze wzoru 1:
R =A XB xC (1)
gdzie:
R —ryzyko dla danej niezgodnosci
A — znaczenie niezgodnosci dla klienta
B — prawdopodobienstwo wystapienia niezgodnos$ci
C — mozliwo$¢ wykrycia niezgodnos$ci
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W celu oszacowania parametrow A, B i C nalezy zastosowac skale od 1 do 6°. Nastepnie nalezy
zakwalifikowac dang niezgodno$¢ do odpowiedniej grupy ryzyka, zgodnie z ponizszg zasada:
— 90 <R <216 — ryzyko wysokie,
— 30 <R <90 —ryzyko $rednie,
— R <30-ryzyko niskie
przy czym, jesli ktorakolwiek z wielkosci A, B lub C ksztattuje si¢ na poziomie réwnym 6 wowczas,
bez wzgledu na warto$¢ R, ryzyko nalezy zakwalifikowa¢ jako wysokie.
W ostatniej czesci nalezy zaproponowac dziatania zapobiegawcze, okresli¢ termin ich wdrozenia
oraz wyznaczy¢ osobg za to odpowiedzialng.
Okreslenie mozliwosci wyeliminowania potencjalnej niezgodnosci zgodnie z kluczem:
— przyznanie warto$ci 1 — dla niezgodnosci, ktorg fatwo mozna wyeliminowac,
— przyznanie warto$ci 2 — dla niezgodnosci, ktora trudniej wyeliminowac,
— przyznanie wartosci 3 — dla niezgodnosci, ktérg bardzo trudno wyeliminowac,
Przyznanie oceny koncowej dla poszczegolnych niezgodnosci wedtug zasad z tabeli 1.

Tab.l. Zasada przyznania oceny koncowej [2, s. 26], [10, s. 122].

Grupa Mozliwosé Ocena
ryzyka wyeliminowania koncowa
1 3
wysokie 2 4
3 5
1 2
$rednie 2 3
3 4
1 1
niskie 2 2
3 3

Zsumowanie ocen koncowych dla poszczegdlnych obszarow i1 okreslenie, ktory obszar jest najbardziej
narazony na mozliwo$¢ wystapienia niezgodnosci.

3. ZASTOSOWANIE METODY NADZORU NAD NIEZGODNOSCIAMI W PROCESIE
MAGAZYNOWANIA

Przedsigbiorstwo X, w ktorym wykorzystano zaproponowang metode do zidentyfikowania
niezgodnosci w procesie magazynowym, nalezy do branzy budowlanej, §wiadczac uslugi w zakresie
ustug remontdéw 1 wykonczenia wnetrz. Nalezy do sektora matych 1 srednich przedsigbiorstw.

Proces magazynowania nie jest podstawowym procesem, ale stanowi istotny proces pomocniczy,
zapewniajac dostepnos¢ niezbednych narzedzi i1 Srodkéw do realizacji procesu podstawowego.
W ramach procesu magazynowania wyrdznia si¢ nastepujace podprocesy: przyjecie (zewnetrzne
1 wewngtrzne), sktadowanie, kompletacja oraz wydanie (wewngetrzne).

Przyjecie zewngtrzne nastgpuje po zakupie 1 wymaga zarejestrowania nabytych pozycji
asortymentowych.

Przyjecie wewngtrzne to zdanie wykorzystywanych narzedzi i innych $rodkow pracy po realizacji
zadania lub zakonczeniu zmiany roboczej. Na tym etapie istotna jest identyfikacja stopnia zuzycia, tak
by zaopatrzeniowiec mogt racjonalnie podejmowac decyzje dotyczace uzupetnienia zapasow.

Sktadowanie realizowane jest przy wykorzystaniu standardowej infrastruktury magazynowej
(regaty, pola odktadcze, pojemniki).

Kompletowanie to podproces polegajacy na dobraniu $rodkdéw pracy odpowiednio do
realizowanego zlecenia, wymaga zatem wiedzy specjalistycznej, z zakresu wykonywanych robot
1 do$wiadczenia.

® Doktadne wytyczne odnosnie ustalenia poszczegdlnych parametrow oméwiono w pozycji literaturowej [10, s. 117-130 ].
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Wydanie z magazynu jest realizowane tylko w opcji wydanie wewnetrzne i polega na wydaniu
z magazynu S$rodkéw pracy niezbednych do realizacji zlecenia. Ze wzgledu na kosztochtonno$é¢
profesjonalnego sprz¢tu budowlanego istotna jest rejestracja i wyznaczenie odpowiedzialnej za
pobrany sprzgt osoby.

Prawidtowa realizacja procesu magazynowania warunkowa¢ bedzie prawidtowa 1 sprawng
realizacje podstawowego procesu przedsicbiorstwa, co jest bardzo istotne na trudnym
i konkurencyjnym rynku.

W celu nadzorowania realizowanych dziatan w ramach procesu magazynowania zastosowano
kompleksowg metode identyfikacji 1 oceny zagrozen.

Pierwszy etap obejmowat zidentyfikowanie wszelkich niezgodno$ci jakie wigzg si¢ z procesem
magazynowania w firmie X. Niezgodnos$ci identyfikowano na podstawie obserwacji funkcjonowania
przedsigbiorstwa oraz wywiadéw prowadzonych z pracownikami i kierownictwem firmy. Zebrany
material nie byl wykorzystany bezposrednio, postuzyt jednak do oceny znaczenia poszczegdlnych
niezgodnosci i ich skutkow dla klientow.

Zestawienie niezgodnos$ci wraz z oceng ryzyka zaprezentowano na rysunku 2.

KARTA NIEZGODNOSCI W PROCESIE MAGAZYNOWANIA
Podproces Niezgodnosé GE | MW | OK | RO
1. Mieodpowiednie narzedzia, powodujace uszkodzenie _
prZyjmowanego towanl. 8 2 3
. . 2. Bledy w sortowaniu towani. N 2 2
PRZYJMOWANIA 3. Ble:dzv wrejestracji towani. N 1 1 2
4. Niezgodnosc losciowa lub asortymentowa. N 2 2
Suma | §
3. Miewtasciwie dobranalokalizacja. N 2 2
i 6. Miewlaseiwe warunki przechowywania. N 1 1
SKLADOWANIA 7. Zaniedbania wkonserwacji. 8 2 3 1
&. Brakstalychmiejsc skladowania. 5 2 3
Suma | 9
0. MNiewtasciwie dobrane pojermnili. N 1 1
10.Miezgodnosc losciowa 1 asortymentowa. N 2 2
KOMPLETACII 11. Bledy w pakowaniu jednostki transportowej. g 2 3 3
12. Bledy w mnakowaninjednostki transportowe). N 1 1
Suma | 7
13. Bledy w dokumentacji. N 1 1
. 14 NMiezgodnosc losciowa 1 asortymentowa. N 2 2
WYDAWANIA 15 Niewtaseiwie prowadzony zatadunek g 1 2 4
Suma | 5

Stosowane skroty: GR — grupa ryzyka, MW — mozliwos¢ wyeliminowania, OK — ocena koncowa,
RO —ranking obszaru, W — rvzvko wysokie, S — rvzvko sSrednie, N — ryvzvko niskie.

Rys. 2. Karta niezgodnos$ci w procesie magazynowania.

Oceniajgc grupe ryzyka oszacowano dla kazdej niezgodnosci trzy parametry tj. znaczenie dla
klienta, prawdopodobienstwo wystapienia oraz mozliwo$¢ wykrycia. Nastepnie uwzgledniajac skale
trzystopniowg ustalono mozliwo$¢ wyeliminowania niezgodno$ci majagc na uwadze obecne
rozwigzania organizacyjne i mozliwos$ci wprowadzenia ewentualnych zmian. Ostateczne korzystajac
z informacji zawartych w tabeli 1 okreslono oceny koncowe, ktore zsumowano dla niezgodnos$ci
w ramach kazdego podprocesu. Na tej podstawie uzyskano informacje, Ze priorytetowym z punktu
widzenia zarzgdzania niezgodno$ciami jest obszar zwigzany z realizacja podprocesu przyjmowania,
nastepnie kompletacji, sktadowania i wydawania.

Dla kazdej zidentyfikowanej niezgodno$ci opracowano arkusze oceny w celu zwickszenia
mozliwosci nadzorowania dziatan korygujacych. Ponizej na rysunkach 3, 4 i 5 przedstawiono arkusze
dla trzech wybranych niezgodnosci.
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ARKUSZ OCENY NIEZGODNOSCI nr 1

I. Okreslenie potencjalnej niezgodnosci

—

Zidentyfikowana mniezgodnosc: Nieodpowiednie narzedzia, powedujgce uszkodzenie priyjmowanegeo
towaru

Obszar'proces jakiego dotyczy: Pedproces PREYIMOWANIA

Osoba odpowiedzialna za obszar/'proces: Prezes

Przvczyny potencjalne) niezgodnosci:

- blgd ludzld wynikajgcy 1 nadmiaru ebowigzlkéw prezesa

- brak instrukcji odnosnie pestgpewania z posiciegdlnymi pogycjami asortymentowymi

ol b

II. Ocena ryzyka potencjalnej niezgodnosci

Parametr Wartosc
A —znaczenie wady dla klienta 3
E — prawdopodobienstwo wystapienia wady 4
C — mozliwosc wykrycia wady 3
R=AxBxC 34

. Zalwalifikowanie potencjalnej niezgodnosci do grupy ryzyka

Potencjalna niezgodnosc zaliczona do grnupy rvzvka: sredniego

IV. Proponowane dzialania zapohiegawcze

Dzialanie zapobiegawcze Termin Odpowiedzialny

wdrozenia do:
Szkolenie pracownikow odnosnie zasad Pazdziemik 2014 Specjalista zewnetrzny dla
postepowania ztowarani poszezegolnych grup asortymentowych
Sporzadzenie nstrukcji postepowamnia dla Grudzien 2014 Specjalista zewnetrzny dla
poszezegolnych pozyeji asortymentowych poszezegolnych grup asortymentowych
Wyznaczenie osoby odpowiedzialnej za Pazdziemik 2014 Prezes
pIrZyjmowanie

Rys. 3. Arkusz oceny niezgodnos$ci nr 1.

ARKUSZ OCENY NIEZGODNOSCI nr 8

I. Okreslenie potencjalnej niezgodnosci

Zidentyfikowana niezgodnosc: Brak stalych miegjsec skiadowania

Obszar/proces jakiego dotyczy: Pedproces SKEEADOWANIA

Osoba odpowiedzialna za obszar'proces: Prezes

Przyczyny potencjalnej niezgo dnosci:

- brak podmatu asortymentu na grupy

- niewyrnaczenie stref [ migjse odkladezych dla poszezegolnych pozycii asertymentowych

Bl b=

1. Ocena ryzyka potencjalnej niezgodnosci

Parametr Wartosc
A — znaczenie wady dla klienta 5
E — prawdopodobienstwo wystapienia wady 3
C — mozliwos¢ wykrycia wady 3
R=AxBxC 45

2. Zakwalifikowanie potencjalnej niezgodnosei do grupy ryvzyka

Potencjalna niezgodnoesc zaliczona do grupy ryzyka: sredniege

3. Proponowane dzialania zapohiegawcze

Dzialanie zapohiegawecze Termin Odpowiedzialny
wdrozZenia do:

Wyznaczenie miejsc skladowania Grudzien 2014 Prezes

Wymmaczenie osoby odpowiedzialne] za utrzymanie | Pazdziemik 2014 Prezes

porzadku w magazynie

Ustalenie procedury Pobrani Przyjec Pazdziemik 2014 Prezes

Rys. 4. Arkusz oceny niezgodnosci nr 8.
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ARKUSZ OCENY NIEZGODNOSCI nr 11

I. Okresilenie potencjalnej niezgodnosci
Zidentyfikowana niezgodnosc: Bledy w pakewaniu jednostki transportowej
Obzzar/proces jakiego dotyezy: Podproces KOMPLETACTT

Ozoba odpowiedzialna za obszar'proces: lider dla danego zlecenia
Przyczyny potencjalne) niezgodnosci:

- blgd ludzki
- brak nadzoru nad procesem kompletacji

N

II. Ocena ryzyka potencjalnej niezgodnosei

Parameir Wartosc

A —maczenie wady dla klienta 5

B - prawdopodobienstwo wystapienia wady 3

C — mozliwosc wykrycia wady 3
R=AxBxC 45

III. Zakwalifikowanie potencjalnej niezgodnoseci do grupy rvzyka

Potencjalna niezgodnosc zaliczona do grupy ryvzyka: sredniego

IV. Proponowane dzialania zapobiegaweze

Dzialanie zapobiegawcze Termin Odpowiedzialny
wdroZenia do:

Opracowanie kart nformacyjnych dla poszezegolnych Pazdziemik 2014 Zespolzlozony z

typow zlecen pracownikow
przedsiebiorstwa

Posortowarnie towarn w magazynie wg typuzlecen Grudzien 2014 Prezes

Wprowadzenie obowiazku kontroli pokompletacyjne) Pazdziemik 2014 Prezes wyznacza

realizowanej przez pracownika innego niz kompletujacy kontrolera, kontroler

Rys. 5. Arkusz oceny niezgodnosci nr 11.

Zaprezentowane arkusze odnosza si¢ do wybranych niezgodnosci, dla ktorych ryzyko oszacowano
na poziomie Srednim. Arkusz pozwala w sposdb wyczerpujacy na nadzorowanie danej niezgodnosci
tj. zapewnia dokonanie doktadnej identyfikacji (opisu) oraz ocene (kwalifikacja do grupy ryzyka).
Dodatkowo w arkuszach zaplanowano tez dziatania, wyznaczajac termin ich realizacji i osobe
odpowiedzialng, co uniemozliwia rozmycie odpowiedzialnosci i zwigksza prawdopodobienstwo
skutecznego wyeliminowania niezgodnosci.

WNIOSKI

Realizacja wszystkich procesoOw organizacji wigze si¢ z potencjalnymi niezgodno$ciami. Istotne
jest ich szybka 1 wlasciwa identyfikacja i ocena, a nastgpnie wyeliminowanie.

W przedsigbiorstwie, w ktorym wykorzystano przedstawiong kompleksowa metode nadzoru nad
niezgodno$ciami okazato si¢, ze z punktu widzenia rankingu poszczegélnych obszaréw
priorytetowym jest drugi etap tj. sktadowanie. Z uwagi na to kierownictwo powinno najpierw skupié
uwage na przeprowadzeniu dziatan korygujacych majacych na celu przede wszystkim
zminimalizowa¢ prawdopodobienstwo wystagpienia zaniedban w konserwacji oraz braku statych
miejsc sktadowania. W zwigzku z tym, ze sumy ocen koncowych dla poszczegdlnych podprocesow
réznig si¢ nieznacznie, wazne bedzie réwniez szybkie zareagowanie na pozostate niezgodnosci,
ktérych ryzyko jest najwigksze.

Warto zwroci¢ uwage na fakt, ze gldéwng przyczyng niezgodnoS$ci w procesie magazynowym
badanego przedsi¢biorstwa sg btedy ludzkie, ktére minimalizuje si¢ stosujac kontrole po kolejnych
czynno$ciach. Mozliwe w tym zakresie byloby rdéwniez rozwazenie w dluzszej perspektywie
wdrozenia automatycznych rozwigzan, zmniejszajacych udziat czynnika ludzkiego w procesie.

Skutkami niezgodno$ci w procesie magazynowania sg straty finansowe, zwigzane z uszkodzeniem
towaru
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1 nastepujacg niezdatnoscig do uzycia/ obrotu i1 obnizanie poziomu obstugi klienta poprzez
dostarczanie mu niezgodnych towarow, co z kolei ma skutki dlugofalowe i obniza konkurencyjnos¢
przedsigbiorstwa. Zastosowanie zaproponowanej metody nadzoru nad niezgodnosciami pozwolito na
zidentyfikowanie najwazniejszych probleméw. Uruchomienie odpowiednich dzialan korygujacych
w Scisle okreSlonym terminie bez watpienia przyczyni si¢ do uniknigcia ich negatywnego
oddziatywania.

Dzigki takiemu rozwigzaniu Zarzad moze przejaé peing kontrole nad niezgodnos$ciami w procesie
magazynowym, skupiajac najpierw uwage na podprocesach, gdzie ryzyko jest najwicksze. Metoda
pozwolita bowiem na ustalenie priorytetow, dzigki czemu mozna najpierw wyeliminowac zagrozenia
niosace za sobg najwigksze ryzyko. Dodatkowo arkusze ocen potencjalnych niezgodnosci doktadnie
okreslajg jakie dziatania nalezy podja¢ 1 w jakim terminie, co jest niezwykle wazne, poniewaz tylko
wdrozenie tych dziatan pozwala wyeliminowa¢ dane niezgodnosci.

Prezentowana metoda znacznie utatwia dazenie do doskonato$ci poprzez eliminacj¢ niezgodnosci,
jest intuicyjna i bazuje na narzedziach dobrze opisanych w literaturze.

W niniejszym artykule zaprezentowano metode¢ identyfikacji 1 oceny niezgodnosci dla procesu
magazynowania, nietypowego, gdyz realizowanego w przedsigbiorstwie ustugowym, wskazujac na
znaczenie tego procesu dla skutecznego i efektywnego realizowania celu i procesu podstawowego
przedsiebiorstwa. Przeprowadzenie oceny nie wymagato dlugotrwatych badan, juz na podstawie
obserwacji i wywiadoéw z pracownikami mozna byto zidentyfikowac 1 oceni¢ wystepujace w procesie
niezgodnos$ci, na podstawie literatury, dobrych praktyk i do§wiadczenia zaproponowac najlepsze dla
nich rozwigzania. Dzigki ocenie mozna byto podja¢ racjonalng decyzje co do kolejnosci dziatan.

Eliminacja niezgodnosci i dgzenie do doskonatos$ci jest istotnym elementem procesu zarzadzania
w kazdym obszarze przedsiebiorstwa zardwno w tych bezposrednio wpltywajacych na poziom obstlugi
klienta (rzeczywisty 1 odczuwany), jak 1 tych warunkujacych wewnetrznie prawidlowe
funkcjonowanie. Poprzez eliminacj¢ niegodnosci przedsigbiorstwo poprawia swoja konkurencyjnoscé.

Streszczenie

W artykule zaprezentowano spojrzenie na zarzqdzanie procesem magazynowania z punktu widzenia
poprawnego identyfikowania, a nastepnie oceny niezgodnosci. Skutecznosé¢ funkcjonowania kazdego procesu
jest bezposrednio uzalezniona od podejmowanych dziatan doskonalgcych skierowanych na pojawiajgce sie
zagrozenia. Taka logika dziatan zwigksza bezpieczenstwo.

Artykut autorki podzielity na cztery zasadnicze czesci. Najpierw omowiono problematyke niezgodnosci
w kontekscie doskonalenia organizacji oraz zdefiniowano proces magazynowania. Nastepnie wskazano na
proponowane w literaturze rozwigzania z zakresu identyfikacji i oceny niezgodnosci. W Kolejnej czesci artykutu
przedstawiono kompleksowg metode identyfikacji i oceny niezgodnosci. Nastgpnie zaprezentowano wyniki
badan po zastosowaniu proponowanej metody w odniesieniu do procesu magazynowania w wybranym
przedsigbiorstwie. Wskazano korzysci jakie mozna osiggngc stosujgc nadzor nad niezgodnosciami.

Assessment of nonconformities in warehousing processes management

Abstract

In the following paper, warehousing process management from the point of view of correct identification
and assessment of nonconformities is presented. Efficiency of functioning of any process is directly dependent
on actions taken towards improvement of hazards identified. Such approach is assumed to increase safety.

The authors divided the paper to four distinctive parts. In the first part the term nonconformities referred to
organization improvement and the definition of warehousing process are introduced. Following, solutions
applied to identification and assessment of nonconformities presented in the literature were presented. In the
second part methodology for identification and assessment of nonconformities is discussed. In the next part of
the article results of the research on application of the methodology discussed to warehousing process in
acompany are presented. The benefits that can be achieved using supervision of nonconformities are
introduced.
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