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DRZEWIECKA Milena®

Analiza wybranych instrumentow jakosci do wspomagania zarzadzania
procesem magazynowym

WSTEP

Wzrost zainteresowania problematyka jako$ci uwarunkowany jest wieloma czynnikami, do
ktorych mozna zaliczy¢ migdzy innymi potrzebe doskonalenia zaréwno jakos$ci pracy, procesow, jak
i produktow i $wiadczonych ustug. Potrzeba ta wynika z rosnacej $wiadomosci w tym zakresie
i zmierza do poprawy efektywnosci gospodarowania [8, s. 9], [11, s. 15]. Zarzadzanie jakoscia
stanowi zrodlo doskonalenia przedsiebiorstw [12, s. 458-463], [3, s. 356]. Poprzez doskonalenie
rozumie si¢ takie dziatania, ktére polegaja na cigglym lub skokowym ulepszaniu, poprawianiu stanu
aktualnego i zmierzaniu do spetnienia coraz to wyzszych wymagan [1, s. 15].

Zaklocenia sg czynnikami niekontrolowanymi wplywajacymi negatywnie na jako$¢ procesu
wytwarzania oraz eksploatacje wyrobu. A zatem wystepowanie niezgodnosci jest zjawiskiem
niepozadanym, ktore nalezy uwzgledni¢ i maksymalnie ograniczy¢ [15]. Dla skutecznego
I efektywnego spetnienia wymagan normy ISO 9001 konieczne okazuje si¢ podejmowanie dziatan
majacych na celu poszukiwanie przyczyn niezgodno$ci, zwigzanych z roéznymi aspektami
funkcjonowania przedsi¢biorstw [6, 7]. Niezwykle wazne okazuje si¢ w tym zakresie Sstosowanie
dodatkowych instrumentow? [3, s. 356], [17, s. 7]. W zarzadzaniu jako$cia wykorzystywany jest
szeroki zestaw roznego rodzaju metod 1 narzedzi, ktére umozliwiajg usprawnianie realizowanych
w ramach organizacji dziatan [3, s. 356], [4, s. 148] oraz zapewnienie pozadanych dla zatrudnionego
warunkow realizacji zadan [5]. Kazda organizacja, z uwagi na elastyczno$¢ wdrazanych systemow
projakosciowych zgodnych z wymaganiami normy ISO 9001, ma mozliwos$¢ ostatecznego doboru
instrumentow jakosci, w zaleznos$ci od potrzeb [10, s. 20], [20].

1. CHARAKTERYSTYKA WYBRANYCH INSTRUMENTOW JAKOSCI

Metody i narzedzia wspierajace zarzadzanie jako$cig pozytywnie oddziatuja na funkcjonowanie
organizacji. Wiekszos¢ metod i narzedzi przeznaczona jest do identyfikowania potencjalnych
probleméw, poszukania ich przyczyn czy oceny ryzyka. W zwigzku z tym, ze istnieje wiele
instrumentow, trudno mowié¢ o jednym najlepszym rozwigzaniu [3, s. 356], [14, s. 117-118].

W tabeli 1 zaprezentowano istot¢ wybranych instrumentow jakosci.

Tab. 1. Istota wybranych instrumentow jakosci

Instrume | Przeznaczenie Kroki postepowania
nt jakosci
o wykorzystywany w analizie przyczyn 1. okreslenie problemu gtéwnego
c ? e powstawania probleméw w procesach 2.wyodregbnienie grup przyczyn Rowstania problemu
g g § S| [3,s.356], [4,s. 148], [21, s. 24] 3. przeprowadzenie dekompozycji poszczegdlnych grup
S =3 &| e pozwala na grupowanie przyczyn czynnikéw do poziomu szczegétowosci akceptowanego
s wystepujacych problemow [21, s. 24] [ przez OiSOby zainteresowane
21,5.25

! Politechnika Poznanska, Wydzial Inzynierii Zarzadzania, 60-965 Poznan, ul. Strzelecka 11. Tel: + 48 61 665 33 79, milena.drzewiecka@put.poznan.pl

2 Instrumentarium jakos$ci obejmuje zasady, metody i techniki. Zasady oddzialuja na organizacje dlugoterminowo, wplywaja na strategi¢ rozwoju,
wykraczaja poza ramy przedsigbiorstwa. Realizacja zasad nie gwarantuje uzyskania gotowych rozwigzan, ani schematu postgpowania, lecz pozwala
ukierunkowa¢ dziatania na rzecz poprawy i doskonalenia jakosci. Metody charakteryzuja si¢ oddziatywaniem ,$rednioterminowym?”, ksztattuja jako$¢
projektowa i jako$¢ wykonania. Narzedzia z kolei maja krotkoterminowy wymiar oddziatywania. Ich efektywne wykorzystanie mozna dostrzec
w polgczeniu z innymi metodami, co pozwala szybciej uzyska¢ pozadane wyniki [13, s. 26].
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Instrume
nt jakosci

Przeznaczenie

Kroki postepowania

FMEA — Analiza Przyczyn i Skutkéw Wad
(Failure Mode and Effect Analysis)

o wykrycie istniejacej lub potencjalnej wady,
okreslenie jej przyczyn i skutkéw oraz
okreslenie dziatan, ktére pozwolg na
doskonalenie

e 7 zalozenia dotyczy potencjalnych bledow,
ktore mogg powsta¢ w poszczegolnych
etapach wyrobu lub w procesie jego
wytwarzania (wyr6znia si¢ stad FMEA
wyrobu, procesu, systemu, maszyny czy
srodowiska) [3, s. 356], [4, s. 148],

[9, s. 376-378], [13, s. 22-25, 59-61]

1.ustalenie zakresu analizy (wyrdb, podzespot czy proces,
etap)

2.wskazanie powigzan pomi¢dzy elementami lub czg¢$ciami

3. opisanie funkcji poszczegolnych czesci lub celow
poszczegolnych etapdw procesu

4.sporzadzenie wykazu wystapienia mozliwych wad a
nastepnie przypisanie do nich ich przyczyn i skutkéw

5. opisanie biezgcych warunkoéw i metod kontroli w
przedsigbiorstwie

6. Nadanie poszczeg6lnym wadom warto$ci wag z zakresu
1-10, odnoszacych si¢ do:

P — prawdopodobienstwa (czgstotliwo$¢) wystgpienia wady

w danych warunkach

Z — znaczenia (intensywnosci) dla klienta,

W — mozliwo$ci wykrycia wady przed przekazaniem do

uzytkowania,

7.0bliczenie liczby priorytetowej ryzyka LPR =Z * W * P

8. Okreslenie warto$ci granicznej LPR, na podstawie ktorej
zostang wskazane wady krytyczne

9.Zaplanowanie dziatan korygujacych i zapobiegawczych
dla wad krytycznych

10. Wdrozenie dziatan korygujacych i zapobiegawczych oraz
badanie ich skuteczno$ci (ponowne obliczenie LPR po
uwzglednieniu tych dziatan)

[21,s. 129]

o stosowane do szukania rzeczywistych

1. okreslenie obiektu do analizy (np. proces, system) oraz

% = i potencjalnych uszkodzen w systemie, wskazanie zdarzenia gtdéwnego (niezgodnosci)
:f» ES procesie lub produkcie oraz wskazywania | 2. zidentyfikowanie przyczyn, ktore mogty bezposrednio
% e sposobow zapobiegania ich wystepowania spowodowaé zdarzenie glowne
g ZE [3,s. 356], [4, s. 148], [21, s. 12] 3. dokonanie dalszej dekompozycji — poszukiwanie przyczyn
N o e umozliwia wykrywanie potencjalnych uszkodzen (btgdow) na nizszych poziomach
Q‘ : bledéw przed realizacja procesu [21,s.12] | 4. zakonczeni analizy w momencie, gdy wszystkie gal¢zie
< E o wskazywanie sposobow zapobiegania drzewa _zak(_)r'lczone beda pr_zyczynami zrédtowymi lub
i btedom zdarzeniami elementarnymi
[21,5.12-13]
¢ wykorzystywany do porzgdkowania 1. zebranie i zapisanie informacji
« rozproszonych danych i informacji 2. utworzenie grup tematycznych
c ; zebranych przykladowo w wyniku ,,burzy |3. uporzadkowanie zebranych informacji z uwagi na
g § mozgow” wyodrebnione grupy
88 ¢ porzadkowanie odbywa si¢ na zasadzie 4. zaprezentowanie wynikow w postaci diagramu
= podobienstwa (pokrewienstwa) z uwagi na |[21, s. 26]
& wyodregbnione grupy tematyczne

[21, s. 26]

¢ umozliwiajacy odnalezienie przyczyn 1.okreslenie problemu
a. zrodtowych problemoéw [3, s. 356], 2.zadanie pytania ,,dlaczego?” problem wystepuje
= [4,s. 148], [21, 5. 192], 3.sporzadzenie listy glownych przyczyn problemu i
3, zapisanie ich po prawej stronie diagramu, przy
E» wykorzystaniu jednolitych oznaczen graficznych
= 4.rozwijanie diagramu poprzez zadawanie ponownie pytania

: »dlaczego?” w odniesieniu do kolejnych poziomdéw
§ przyczyn
g’ 5.kontynuowanie pytania az do momentu uzyskania listy
A przyczyn zrodtowych
[21,s.192]
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Instrume | Przeznaczenie Kroki postepowania
nt jakosci
o stosowany do rozwigzywania trudnosci 1. okreslenie problemu, ktory bedzie stanowit wezet gtowny

) zwigzanych z okresleniem nastgpstwa 2. okreslenie czynnikow (pozostatych weztow diagramu)

= skutku i przyczyny w analizowanym wplywajacych na przyczyne problemu

e ohszarze 3. okreslenie relacji pomigdzy poszczegdlnymi weztami

% e umozliwia wskazanie wpdtzaleznosci 4. wskazanie przyczyn kluczowych — najwazniejszych

2 migdzy przyczynami wywotujgcymi dany czynnikow, do ktorych i od ktorych skierowana jest

a problem najwieksza liczba powigzan

[21, s. 160]

[21, s. 160]

Macierz Decyzyjna
(Decision Matrix)

o stuzaca do ustalania priorytetow w
obszarze dziatan korygujacych i/lub
zapobiegawczych [3, s. 356], [4, s. 148],
[21, s. 140]

e pozwala na dokonanie wyboru rozwiazan
sposrod wielu mozliwosci [21, s. 140]

1.okreslenie celu analizy wraz ze zbiorem mozliwych
rozwigzan

2.sporzadzenie listy kryteriow, pod katem ktorych oceniane
zostang poszczegolne rozwigzania

3.zaprojektowanie macierzy oraz ustalenie wag dla
poszczegodlnych kryteriow na podstawie przyjetej skali

4.naniesienie mozliwych rozwiagzan na zaprojektowang
macierz i wskazanie na tej podstawie krytycznych
obszarow

[21, s. 140]

Diagram Mozliwych
Przypadkow
(Contingency Diagram)

o wykorzystywany podczas identyfikacji
potencjalnych przyczyn niepowodzen
realizacji planu[3, s. 356], [4, s. 148],
[21, s. 190],

o stanowi graficzng prezentacjg
rzeczywistych i potencjalnych przyczyn
powstawania problemu [21, s. 190]

o 7 zatozenia ma na celu przypisywanie
kazdej przyczynie dziatan
zapobiegawczych [21, s. 190]

1.okreslenie problemu i zapisanie go na srodku powierzchni
roboczej (tablica, flipchart) wewnatrz owalu

2.przeprowadzenie dyskusji, ktorej celem bedzie wylonienie
przyczyn problemu i zapisanie ich przy strzatce
narysowanej z grotem ku owalowi

3.zapisanie przy kazdej strzalce mozliwych dziatan
zapobiegawczych

[21, s. 190]

Polscy menedzerowie posiadaja niestety niewielkg wiedzg 1 praktyczne umiejetnosci na temat
instrumentow jako$ci. Przyczyn braku wykorzystania metod i narzedzi wsparcia doszukiwaé si¢
mozna w tym, ze w publikacjach brak konkretnych informacji stuzacych do praktycznego ich
stosowania [2, s. 9], [3, s. 356], [4, s. 148].

2. ISTOTA PROCESU MAGAZYNOWEGO

Proces magazynowy to ,zespdt dziatan operacyjnych zwigzanych 2z przyjmowaniem,
sktadowaniem, kompletacjg i wydawaniem débr materialnych w odpowiednio przystosowanych do
tego miejscach i przy spelieniu okreslonych warunkow organizacyjnych i technologicznych” [16, s.
59]. W procesie magazynowym wyodrebnia si¢ cztery fazy [3, s. 354], [16, s. 59], ktére zestawiono na
rysunku 1.
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PRZYJMOWANIE - odbior towaru od dostawcy, ktory w
momencie przekazania, wraz z fizycznymi dobrami przekazuje
odpowiedzialno$¢ za potwierdzong przesytke

SKEADOWANIE - podstawowa funkcja magazynu; polega na
rozmieszczeniu, wedhug zalozonego schematu, kazdego
przyjmowanego do obiektu magazynowego towaru

KOMPLETACJA - istota jest pobranie zapasow ze strefy
| [skladowania i przygotowanie zbioru towaréw o ilosci asortymentowej
i rodzajowej odpowiadajacej ztozonemu zamowieniu przez danego
odbiorce

PROCES MAGAZYNOWANIA

[WYDAWANIE - glownym celem tego podprocesu jest
—zagwarantowanie, ze zamowione towary opuscily magazyn i zostaly
madane do wlasciwego odbiorcy

Rys. 1. Fazy w procesie magazynowym. Opracowanie wtasne na podstawie [16]

W operacjach magazynowych wyrdznia si¢ dwa typu przyjec [3, s. 354], [16, s. 59]:
— zewnetrzne — od dostawcy spoza przedsigbiorstwa
— wewnetrzne — od dostawcy znajdujacego si¢ na terenie magazynu.

Przyjmowanie jest podprocesem w procesie magazynowym, sktada si¢ z wykonywanych
w odpowiedniej kolejnosci czynno$ci, ktorych realizacja prowadzi do wlasciwego zakonczenia
podprocesu, a nastgpnie procesu. Pierwsza z nich jest roztadunek dostawy. W zaleznosci od
infrastruktury magazynu wykorzystuje si¢ do tego wlasciwe narzedzia, takie jak odpowiednie pojazdy
transportujgce 1 przetadunkowe. O doborze tych narzedzi, procz infrastruktury, decyduje typ
dostarczonych towaroéw. Kolejng czynnoscig jest sortowanie, ktore polega na identyfikacji
poszczegolnych elementéw dostarczonej przesyiki i rozdzieleniu ich wedlug podobienstw i roznic.
Innym istotnym kryterium sortowania s3 wymagane warunki przechowywania danego produktu. Po
zakonczeniu sortowania kazdy przedmiot nalezy poddac rejestracji. Istotnym ulatwieniem jest
korzystanie z systemoéw identyfikujacych, takich jak kody kreskowe, gdyz wraz z automatyczng
identyfikacja towaru pozwalajg one na wprowadzenie wszystkich niezbednych danych do systemu,
jednoczes$nie okreslajac proponowang/zalecang lokalizacje towaru. Zanim jednak poszczegodlne
pozycje asortymentowe/tadunki zostang rozlokowane na odpowiednich regatach, wymagana jest
kontrola ich stanu ilosciowego oraz jako$ciowego. Po potwierdzeniu zgodnos$ci iloSciowej
I asortymentowe] nastepuje przygotowanie dobr do sktadowania. W zalezno$ci od charakterystyk
dostawy przygotowanie moze polega¢ na oznakowaniu palety, czesto jednak wymagane jest jej
rozformowanie i rgczne uktadanie poszczegolnych pozycji asortymentowych na paletach lub
w pojemnikach. Po doborze i zastosowaniu odpowiednich opakowan, towary transportowane sa do
strefy sktadowania [3, s. 354-355].

Drugim podstawowym podprocesem w procesie magazynowym jest sktadowanie. Podproces ten
obejmuje nastepujaca sekwencje czynnosci. Przygotowany w procesie przyjmowania towar jest
gotowy do skladowania, musi jedynie zosta¢ odebrany i rozmieszczony na wyznaczonych
lokalizacjach w strefie sktadowania. To, w jakim miejscu zostanie ulokowany material, zalezy od
wymaganych warunkow przechowywania, do ktorych zalicza si¢ temperature, wilgotno$¢ powietrza
oraz inne wynikajgce z przepisOw prawnych i zasad bezpieczenstwa. Sktadowany towar powinien
przechodzi¢ okresowe kontrole jakosci 1 przydatno$ci. Niektore materialy musza by¢ takze
poddawane okresowej konserwacji, jezeli jest ona wymagana i opisana przez producenta [3, s. 355].
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W przypadku zaistnienia zapotrzebowania na dang pozycje¢ asortymentowa, pracownik pobiera ze
strefy sktadowania okreslong jego ilo$¢ i przekazuje je do strefy kompletacji. Podproces ten
rozpoczyna si¢ od przeanalizowania wymiaréw zamawianych pozycji asortymentowych i na tej
podstawie przygotowania odpowiedniej jednostki tadunkowej. Do przygotowanego pojemnika nalezy
zatadowac towar zgodnie ze specyfikacjg. W zaleznosci od typu i wielkosci budynku magazynowego,
moze odbywac si¢ to w strefie sktadowania lub w strefie kompletacji. Po kompletacji przeprowadzana
jest kontrola ilosciowa i asortymentowa, jej pozytywny wynik prowadzi do finalnego pakowania
1 oznakowania danego zamdwienia w sposob wymagany przez odbiorce. Ostatnia czynnoscig
w podprocesie kompletacji jest pakowanie jednostek transportowych. Sposob pakowania jest
dopasowany do wymagan klienta i uzaleznia si¢ go przede wszystkim od rodzaju zatadowanych
towarow 1 realizuje tak, by jednostka transportowa zajmowata jak najmniejszg przestrzen w pojezdzie
transportowym 1 spetniata ograniczenia zwigzane z masa fadunku. Pakowanie jest istotne rowniez ze
wzgledu na zabezpieczenie towaru przed uszkodzeniem podczas transportu, przetadunku czy tez przed
szkodliwym wptywem warunkéw atmosferycznych. Odpowiednie oznakowanie z kolei ulatwia
identyfikacj¢ zamowienia [3, s. 355].

Po kompletacji nastgpuje wydanie. Glownym celem tego podprocesu jest zagwarantowanie, ze
zamoOwione towary opuscity magazyn i zostaly nadane do wtasciwego odbiorcy. Wydanie musi zosta¢
potwierdzone odpowiednig dokumentacja, wydawang przez osobg odpowiedzialng za ten proces.
Rozr6znia si¢ nast¢pujgce rodzaje wydan [3, s. 355], [16, s. 68]:

— wydanie zewngtrzne — gdzie dobra sg przekazywane odbiorcy spoza przedsigbiorstwa,
— wydanie wewnetrzne — gdzie produkty wydawane sg w obrebie danego przedsigbiorstwa, np.
pomigdzy dwoma halami magazynowymi.

W podprocesie wydawania wyr6zni¢ mozna zestaw zadan niezb¢dnych do zrealizowania procesu.
Zalicza si¢ do nich wtorna kontrola przygotowanego towaru i sprawdzenie zgodno$ci z przygotowang
dokumentacja. Pozytywny rezultat przeprowadzonej kontroli uprawnia pracownika do rozpocze¢cia
zaladunku na odpowiedni $rodek transportu, np. ciagnik siodtowy z naczepa, ktorej przestrzen
tadunkowa pozwala na zatadunek. Realizacja zatadunku zalezy od ilosci obstugiwanych zlecen
1 rozmieszczenia geograficznego odbiorcow. Jednostki transportowe powinny by¢ pogrupowane
i pakowane w zaleznosci 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 dokumentoéw wydania [3, s. 355], [16, s. 59-69],

Fizyczna posta¢ magazynow, ich rola, funkcje oraz stosowana technologia i organizacja, ulegaja
cigglym zmianom. Organizacje muszg wobec tego podejmowac dziatania rOwniez na drodze poprawy
efektywnosci funkcjonowania gospodarki magazynowej, w tym organizacji magazynow. Konieczne
okazuje si¢ stosowanie zard6wno nowych rozwigzan organizacyjno-technicznych, jak i odpowiednich
metod oceny, wskazujacych na kierunki usprawnien w tym zakresie [18]. Przedsigbiorcy, ktorzy
zorientowani s3 na zarzadzanie projakosciowe, majag do dyspozycji szereg instrumentow
jakosciowych, pozwalajacych na poszukiwanie przyczyn zaistniatych niezgodnosci. Ponizej
zaprezentowano studium przypadku, w ramach ktéorego wykorzystano instrumenty jakosci do
zarzadzania procesem magazynowym w wybranym przedsigbiorstwie.

3. WYKORZYSTANIE WYBRANYCH INSTRUMENTOW JAKOSCI DO ZARZADZANIA
PROCESEM MAGAZYNOWYM - STUDIUM PRZYPADKU

Celem studium przypadku w przedsi¢biorstwie X byl wybor odpowiednich metod i/lub narzedzi
do poszukiwania przyczyn niezgodnosci w procesie magazynowym. Do analizy wykorzystano
macierz priorytetow, ktora stanowi usystematyzowane podejScie w wyborze rozwigzan sposrod
niewielkiej liczby mozliwos$ci. Macierz ta polega na wazeniu kryteriow oraz ocenie rozpatrywanych
opcji z uwagi na przyjete wyznaczniki [21, s. 112]. Analizie poddano instrumenty wyszczegdlnione
w tabeli 2.
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Tab. 2. Instrumenty jako$ci poddane analizie w macierzy priorytetow.

ID instrumentu | Nazwa narzedzia
11 Drzewo btedow — FTA
12 Diagram Ishikawy
13 Analiza przyczyn i skutkow wad — FMEA
14 Diagram podobienstwa
15 Diagram relacji

Na podstawie wywiadoéw z kierownictwem ustalono kryteria wyboru instrumentéw jakosci, ktore
zestawiono w tabeli 3.

Tab. 3. Kryteria wyboru instrumentow jakosci.

ID kryterium | Okre$lenie Kkryterium
K1 Prostota w uzyciu / stopien trudnosci
K2 Powszechna znajomo$¢ instrumentu jako$ci
K3 Uniwersalno$¢ instrumentu jakos$ci
K4 Przedstawienie wynikow w przejrzystej formie / wizualizacja
K5 Stopien szczegdtowosci instrumentu jakos$ci

Zgodnie z procedurg uzycia macierzy priorytetdw w kolejnym kroku kierownictwo zostato
poproszone o zréznicowanie wazno$ci kryteriow oraz o sporzadzenie rankingu instrumentow wedtug
kryteriow. Do tego celu wykorzystano zalecenie zaproponowane przez autoréw publikacji [21.,
s. 113]:
— warto$¢ 10 oznacza, ze kryterium X jest znacznie wazniejsze od kryterium Y,

— warto$¢ 5 oznacza, ze kryterium X jest wazniejsze od kryterium Y,

— warto$¢ 1 oznacza, ze kryterium X jest tak samo wazne jak kryterium Y,

— wartos$¢ 1/5 (0,20) oznacza, ze kryterium X jest mniej wazne od kryterium Y,

— warto$¢ 1/10 (0,10) oznacza, ze kryterium X jest znacznie mniej wazne od kryterium Y.
Ostateczne ustalenie wag dla poszczeg6lnych kryteriow zaprezentowano w tabeli 4.

Tab. 4. Wagi poszczegolnych kryteriow

Wyniki zaprezentowano w tabelach 5 — 9.

K1 K2 K3 K4 K5 suma waga

K1 10,00 5,00 0,20 5,00 20,20 0,34
K2 0,10 5,00 0,20 1,00 6,30 0,11
K3 0,20 0,20 0,10 0,20 0,70 0,01
K4 5,00 5,00 10,00 5,00 25,00 0,43
K5 0,20 1,00 5,00 0,20 6,40 0,11
suma 58,60 1,00

Nastepnie dokonano oceny poszczegolnych instrumentdw z uwagi na wyszczegolnione kryteria.

Tab. 5. Ocena instrumentéw z uwagi na Kryterium K1 — Prostota w uzyciu instrumentu / stopien trudnosci

11 11 11 11 11 suma waga

11 1,00 10,00 1,00 5,00 17,00 0,31
12 1,00 10,00 5,00 5,00 21,00 0,38
13 0,10 0,10 0,20 0,20 0,60 0,01
14 1,00 0,20 5,00 5,00 11,20 0,20
15 0,20 0,20 5,00 0,20 5,60 0,10
suma 55,40 1,00
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Tab. 6. Ocena instrumentéw z uwagi na kryterium K2 — Powszechna znajomo$¢ instrumentu
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11 11 11 11 11 suma waga

11 0,20 0,20 5,00 5,00 10,40 0,23
12 5,00 1,00 5,00 5,00 16,00 0,35
13 5,00 1,00 5,00 5,00 16,00 0,35
14 0,20 0,20 0,20 1,00 1,60 0,04
15 0,20 0,20 0,20 1,00 1,60 0,04
suma 45,60 1,00

Tab. 7. Ocena instrumentéw z uwagi na kryterium K3 — Uniwersalno$¢ instrumentu

11 11 11 11 11 suma waga

11 5,00 0,20 5,00 5,00 15,20 0,36
12 0,20 0,20 1,00 1,00 2,40 0,06
13 5,00 5,00 5,00 5,00 20,00 0,47
14 0,20 1,00 0,20 1,00 2,40 0,06
15 0,20 1,00 0,20 1,00 2,40 0,06
suma 42,40 1,00

Tab. 8. Ocena instrumentéw z uwagi na kryterium K4 — Przedstawienie wynikow w przejrzystej formie

Tab. 9. Ocena instrumentéw z uwagi na kryterium K5

11 11 11 11 11 suma waga

11 1,00 5,00 1,00 10,00 17,00 0,29
12 1,00 5,00 5,00 10,00 21,00 0,36
13 0,20 0,20 0,10 1,00 1,50 0,03
14 1,00 5,00 10,00 1,00 17,00 0,29
15 0,10 0,10 1,00 1,00 2,20 0,04
suma 58,70 1,00

— Stopien szczegdtowosci instrumentu

11 11 11 11 11 suma waga

11 1,00 0,20 1,00 1,00 3,20 0,10
12 1,00 0,20 1,00 1,00 3,20 0,10
13 5,00 5,00 5,00 5,00 20,00 0,61
14 1,00 1,00 0,20 1,00 3,20 0,10
15 1,00 1,00 0,20 1,00 3,20 0,10
suma 32,80 1,00

Na podstawie powyzszych danych, po potgczeniu kryteriéw opracowano macierz podsumowujgca,
ktorg przestawiono w tabeli 10.

Tab. 10. Macierz podsumowujaca

K1 K2 K3 K4 K5 suma waga

11 0,11 0,02 0,00 0,12 0,01 0,27 0,27
12 0,13 0,04 0,00 0,15 0,01 0,33 0,33
13 0,00 0,04 0,01 0,01 0,07 0,12 0,12
14 0,07 0,00 0,00 0,12 0,01 0,21 0,21
15 0,03 0,00 0,00 0,02 0,01 0,07 0,07
suma 1,00 1,00
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Zastosowanie macierzy priorytetdw pozwolilo na wybranie dwoch instrumentow, tj. drzewa
bledow 1 diagramu Ishikawy do dalszej analizy, ktérej celem bylo poszukiwanie przyczyn
niezgodnosci w poszczegolnych podprocesach procesu magazynowania. W zwigzku z tym, ze istotne
bylo rozpoznanie podstawowych probleméw wraz z ogoélnymi, mozliwymi przyczynami, nie
przeprowadzono na tym etapie szczegdtowej dekompozycji. Na rysunkach 2 i 3 zaprezentowano
wyniki uzyskane dla podprocesu sktadowania.

PRACOWNIK ZARZADZANIE

brak kwalifikacji duza

fluktuacja

niewyznaczenie stref
i miejsc odktadczych

niejasnosé
oprogramowania

brak procedury
Pobran i Przyjeé
skomplikowane
procedury
brak systemu
motywacji

zte samopoczucie,

kondycja zdrowotna zla organizacja pracy blgdne formularze

brak

szkolen niewlasciwe warunki

brak planu kontroli przechowywania

praca w pospiechu,

pod presja czasu brak

brak instrukcji postgpowania

motywacji struktura organizacyjna z poszczegdInymi materiatami NIEZGODNOSCI W
»| SKELADOWANIU
. ) ) MATERIALOW
nieregulame remonty nieprawidtowe oznalzowa}(r}le
i konserwagje brak wyznaczenia 0séb materaiow brak podziatu
odpowiedzialnych za asortymentu
awarie utrzymanie ruchu opoznienia dostaw na grupy
ozkow widk h
woskow wdlowye wadliwe materiaty
przyjete od dostawcy

niewta$ciwie dobrana
lokalizacja

MATERIALY

Rys. 2. Zastosowanie diagramu Ishikawy do pogrupowania przyczyn powstawania niezgodnosci na
etapie sktadowania materiatow w przedsigbiorstwie X

NIEWLASCIWIE
DOBRANA
LOKAL IZACJA

A

brak procedury nieprawidtowe niewyznaczenie
obran i przvied oznakowanie stref i migjsc
P przyje materialow odktadczych
brak ustalenia osoby brak Wdromnego. byalk mstruk'cp . brak ustalenia osoby ek Pl ;
S — systemu zarzadzania postgpowania z blad ludzki S zagospodarowania
odpowiedzialnej RN . ' odpowiedzialnej
jakoscig materiatami magazynu
| | | |
brak wiedzy w tym brak wyznaczenia 0sob : — —
zakresie po stronie odpowiedzialnych za zta kondycja brak niejasnosc
zarzadu dziatania projakosciowe zdrowotna kwalifikacji oprogramowania

_H . O O n O

brak szkolen brak motywacji do
zarzadu w zakresie poszukiwania racownikow
S7) nowych rozwiazan P

O o O O O

Rys. 3. Zastosowanie drzewa btedow do ustalenia przyczyn niewtasciwie dobranej lokalizacji sktadowanych
materiatlow w przedsigbiorstwie X

brak zasad rekrutacji

brak szkolen brak instrukcji brak szkolen
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Diagram Ishikawy postuzyt do pogrupowania wszelkich niezgodnosci, jakie mogg pojawic si¢ na
etapie skladowania materiatéw. Wyodrgbniono pie¢ grup gléwnych, w ramach ktoérych okre§lono
przyczyny bedace zrodtem problemow. Nastepnie dla kazdej przyczyny zastosowano drzewo bie;dc')w3
w celu poszukania przyczyn zrodlowych. Na rysunku 3 przedstawiono przyktadowe wyniki dla
niezgodnosci ,,niewtasciwie dobrana lokalizacja”.

WNIOSKI

Realizacja wszystkich proceséw organizacji wigze si¢ z potencjalnymi niezgodnosciami. Istotne
jest ich szybka i wlasciwa identyfikacja i ocena, a nastgpniec wyeliminowanie [3, S. 361].
W magazynach bardzo czg¢sto pojawiajg si¢ problemy zwigzane nieodpowiednim rozmieszczeniem
1 skladowaniem towarow, pozostawianiem zb¢dnych przedmiotéw na drogach transportowych, czy tez
nieodpowiednim przygotowaniem miejsca pracy. Czesto przyczyng probleméw jest brak nadzoru
i tolerowanie przez nadzorujacych prace w magazynach niewtasciwych metod wykonywania pracy,
jak np. uzytkowanie wozka przez osoby nieuprawnione, dopuszczanie do wykonywania pracy przez
osoby bez wymaganych kwalifikacji oraz przygotowania zawodowego. Kluczowa przyczyna jest poza
tym zta organizacja pracy, ze szczegdélnym zaakcentowaniem presji czasu i pospiechu [19].

W zwigzku z powyzszym, pracodawcy powinni zadba¢ o wlasciwag organizacje gospodarki
magazynowej. Dla zapewnienia odpowiednich srodkéw dziatania, kontroli oraz nadzoru, konieczne
jest podejmowanie dziatan na drodze zidentyfikowania wszelkich niezgodno$ci, a nastepnie
zdiagnozowania ich przyczyn. Takie podejscie umozliwia podjecie skutecznych dziatan korygujacych
I zapobiegawczych.

Wykorzystanie instrumentéw jakosci w przedsiebiorstwie X pozwolilo na podjecie dzialan
doskonalgcych w procesie magazynowania. Narzedzia przyczynity si¢ do wspomagania zarzadzania
w omawianym zakresie. Zdiagnozowano stabe strony procesu zarzadzania magazynem oraz ustalono
przyczyny poszczegdlnych problemow. Warto zwrdoci¢ uwage na fakt, ze glowng przyczyng
niezgodno$ci w procesie magazynowym badanego przedsigbiorstwa s3 btedy ludzkie, ktore
minimalizuje si¢, stosujac kontrole po kolejnych czynnosciach. Mozliwe w tym zakresie byloby
réwniez rozwazenie w dtuzszej perspektywie wdrozenia automatycznych rozwigzan, zmniejszajacych
udziat czynnika ludzkiego w procesie.

Dokonana w ramach studium przypadku analiza moze wptyna¢ na poprawe poziomu jakosci
zarzadzania 1 pozwala zapobiec wystapieniu btedow w przysztosci. Warunkiem powodzenia jest
jednak wdrozenie dzialan korygujacych. Wyniki pozwolily na opracowanie listy takich dziatan, wérod
ktorych znalazty si¢ m.in.:

— wdrozenie systemu zarzadzania jakoscia,

— opracowanie odpowiednich procedur i instrukcji,

— opracowanie planu szkolef zarzadu 1 pracownikow,

— opracowanie planu kontroli,

— odpowiednie zasady rekrutacji pracownikéw,

— opracowanie planu remontoéw 1 konserwacji maszyn 1 urzadzen,
— wyznaczenie miejsc sktadowania.

Skutkami niezgodno$ci w procesie magazynowania sg niewatpliwie straty finansowe, zwigzane
z uszkodzeniem towaru i nast¢pujaca niezdatnoscia do uzycia/ obrotu i obnizanie poziomu obshugi
klienta poprzez dostarczanie mu niezgodnych towardéw, co z kolei ma skutki dlugofalowe i obniza
konkurencyjno$¢ przedsigbiorstwa [3, S. 361] Zastosowanie wybranych narzedzi pozwolito na
zidentyfikowanie najwazniejszych probleméw. Uruchomienie odpowiednich dzialan korygujacych
w SciSle okreslonym terminie bez watpienia przyczyni si¢ do uniknigcia ich negatywnego
oddziatywania.

¥ Zastosowano oznaczenia zgodne z norma PN-EN 61025:2007.
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Streszczenie

W artykule zaprezentowano spojrzenie na zarzagdzanie procesem magazynowania z punktu widzenia
poprawnego identyfikowania niezgodnosci i poszukiwania ich przyczyn. Skuteczno$¢ funkcjonowania kazdego
procesu jest bezposrednio uzalezniona od podejmowanych dziatan doskonalacych, skierowanych na
pojawiajace si¢ zagrozenia.

Artykut podzielono na trzy zasadnicze cze¢sci. Najpierw scharakteryzowano wybrane instrumenty jakos$ci, ze
szczegblnym uwzglednieniem ich przeznaczenia i krokéw postepowania przy ich uzyciu. Nastgpnie
zdefiniowano proces magazynowania. W kolejnej czg$ci artykutu zaprezentowano wyniki badan
w przedsigbiorstwie po zastosowaniu wybranych narzedzi jako$ci (diagramu Ishikawy oraz drzewa btedow),
ktore postuzyly do zdiagnozowania niezgodnos$ci w poszczegélnych podprocesach procesu magazynowania.
Wskazano korzysci, jakie mozna osiagnaé stosujac zaproponowane rozwigzanie.

Stowa kluczowe: zarzadzanie jakoscia, instrumenty jakosci, niezgodnosci, doskonalenie, proces
magazynowania

Analysis of selected quality instruments to support the storage process 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 paper divided to three distinctive parts. In the first part the quality instruments are characterized, with
a particular focus on their use and step procedure. Following, the definition of warehousing process are
introduced. In the next part of the article results of the research in a company, after the application of selected
quality tools (Fishbone Diagram and Fault Tree Analysis), which were used to diagnose nonconformities in
subprocesses of storage process, are presented. The benefits that can be achieved using supervision of
nonconformities are introduced.

Keywords: quality management, quality instruments, nonconformities, improvement, storage process
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