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Streszczenie: W niniejszym artykule autorki opisuja zarzadzanie magazynem artykutéw
spozywczych znajdujacym si¢ na terenie Niemiec. W szczegd6lnoS$ci analizie poddany zostat
proces komisjonowania w jednym z dzialdw magazynu (dziale chtodni). W tym celu
wykorzystana zostala metoda sondazu diagnostycznego. W wyniku analizy mozna
stwierdzi¢, ze pracownicy nie sa zadowoleni z organizacji pracy w dziale chiodni.
W artykule wskazano obszary, w ktérych nalezatoby wprowadzi¢ zmiany, co usprawnitoby
proces kompletacji, a zarzagdzanie magazynem byloby bardziej efektywne.
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1. Wprowadzenie

Jednym z elementéw lancucha logistycznego w przedsigbiorstwie jest magazyn,
w ktérym towary sg tymczasowo przechowywane i przesylane do kolejnych ogniw
fancucha. Magazyny moga by¢ odpowiednio punktami dostawy, jak i odbioru, a takze
rozdziatu strumieni towaréw. Zachodza tam procesy sktadowania, przemieszczania oraz
kompletacji jednostek wysytkowych [1, 2]. Przestrzen magazynowa posiada wydzielone
strefy, ktére zwigzane s z realizowanymi w nich procesami. W wigkszos$ci przestrzen ta
posiada strefy takie, jak przedstawione na rysunku 1. Moze ona jednak uwzglednia¢ lub
pomija¢ strefe kompletacji.
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Rys. 1. Strefy magazynowe

Wymienione na rysunku 1 strefy odgrywaja odmienne funkcje w firmie. W zaleznoS$ci od
rodzaju magazynu oraz od rodzaju asortymentu w nim przechowywanego, zmieniajace si¢
funkcje nie wptywaja jednak na ich istote [3]. Strefy te zostang oméwione w dalszej czesci
artykutu na przyktadzie omawianego obiektu.

Magazyny sa istotnymi elementami systemu logistycznego, dlatego tez ich prawidiowe
funkcjonowanie jest warunkiem niezb¢dnym w celu sprawnego przeptywu materialéw.
Aby bylo to mozliwe, potrzebne jest zastosowanie odpowiedniej technologii, jak réwniez
sprawna organizacja pracy na magazynie, czyli skuteczne zarzadzanie procesami
magazynowymi. Pozwoli to na prawidlowa lokalizacj¢ towaréw w magazynie, ich
skuteczng kompletacj¢ i wysytke do odbiorcy koncowego [4].

Dziatania operacyjne wykonywane przez pracownikéw magazynu musza by¢ $cisle
okre§lone. Czynnosci te musza by¢ realizowane wedlug przewidzianej kolejnosci,
aby zapewni¢ odpowiednia realizacj¢ procesu. Zatem w celu ich zaplanowania nalezy
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odpowiedzie¢ na nast¢pujace pytania: kto? co? jak? kiedy? czym? gdzie? Zazwyczaj
podczas realizacji proceséw przebieg poszczegdlnych dzialan potwierdzany jest na biezaco
poprzez nanoszenie informacji na aktualnie wykorzystywany dokument lub wysytany jest
do systemu. Zgodnie z instrukcja pracownik przemieszcza towar z obecnej lokalizacji do
miejsca przeznaczenia. Skuteczne zarzadzanie magazynem pozwala na efektywne
wykorzystanie zasobow przedsigbiorstwa: pracownikéw, urzadzen i narzgdzi. W celu
osiggnigcia tego efektu konieczna jest wlasciwa organizacja przebiegu procesu
magazynowania, poniewaz decyduje ona o ogdlnej efektywnosci dziatania magazynu oraz
poziomie dostgpnosci i dyspozycyjnosci zgromadzonych w nim materiatow.

2. Obiekt badan

Obiektem badan poddanym ponizszym rozwazaniom jest magazyn wysokiego
sktadowania artykutéw spozywczych znanej sieci dyskontéw, znajdujacy si¢ na terenie
Niemiec. W catych kraju znajduje si¢ 18 oddzialéw logistycznych tej marki, ktére
zaopatruja ok. 4180 sklepéw. Analizowany magazyn jest dwupoziomowy, w ktérym na
pierwszym poziomie znajduja si¢: strefa przyje¢, wydan oraz strefy magazynowe. Drugi
poziom to pomieszczenia administracyjne, szatnia pracownicza, kantyna oraz magazyn
papieroséw. Powierzchnia magazynowa sktada si¢ z pigciu stref: magazyn suchy, owoce
i warzywa, chtodnia - migso, chlodnia - nabial i mrozonki (rys. 2). W magazynie pracuje
okoto 120 os6b (w tym 70 oséb zatrudnionych bezposrednio przez firm¢ oraz 50 przez
firmy pos$redniczace).
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Rys. 2. Magazyn poziom 1 — rysunek pogladowy
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Na wyposazenie magazynu sktadajg si¢:

— regaly wysokiego skladowania, gdzie umieszczane s3 magazynowane materialy;

— wozki elektryczne réznego typu, m.in.: akumulatorowy wdézek widlowy do
kompletacji poziomej firmy Jungheinrich, akumulatorowy woézek widtowy
wysokiego sktadowania z masztem wysuwnym firmy Jungheinrich; wézek
wysokiego sktadowania firmy Linde; akumulatorowy podno$nikowy woézek
widlowy z dyszlem firmy Jungheinrich; reczny wézek paletowy firmy Jungheinrich;

— sprzgt potrzebny do kompletacji (talkmany, skanery, czipy);

— jednostki do transportu i przechowywania (europalety, pétpalety, display’e -
plastikowe palety wystawowe, IFCO - plastikowe sktadane skrzynki wielokrotnego
uzytku).

Analizie poddana zostata jedna strefa magazynu — strefa chtodni. Jest to wydzielona
strefa, gdzie znajdujg si¢ towary takie, jak: jogurty, jogurty pitne, desery nabiatowe, jajka,
mleko, sery z6ltte oraz biate, wedlina paczkowana, owoce morza w zalewach, margaryny,
masta, gotowe dania do podgrzania, satatki, $ledzie, stodycze chtodzone, ciasto na pizze.
W tej strefie znajduje si¢ pig¢ alejek, gdzie utrzymywana jest temperatura 4°C. W tym
dziale na stale pracuje 16 oséb oraz 4 osoby na zastgpstwo.

2.1. Przebieg procesu magazynowania

Proces magazynowania w powyzszym obiekcie przebiega w trzech strefach: przyjec,
sktadowania i komisjonowania oraz wydan.

— Strefa przyjec¢
Jest to wydzielona powierzchnia przy rampach wyladowczych, gdzie nastgpuje przyjecie
towar6w, a takze transport i roztadunek na regaly magazynowe [5]. Towar jest
roztadowywany ze §rodka transportu przez kierowce. Nastepnie sprawdzana jest zgodnosé
towaru z listem przewozowym przez pracownika magazynu. Kod towaru skanowany jest za
pomoca skanera Motorola/Zebra MC319Z RFID. Kolejny etap to przyklejenie etykiety
zkodem. Zeskanowanie etykiety wprowadza produkt do bazy. Nastgpnie towar
transportowany jest i umieszczany na regatach magazynowych. Operator wézka po
zeskanowaniu etykiety widzi na monitorze miejsce przeznaczenia tego konkretnego towaru.
Nastepnie przewozi palet¢ z towarem, skanujac réwniez kod regatu, aby potwierdzié¢
poprawnos¢ operacji. Po tych czynnos$ciach produkt jest juz dostgpny w systemie i gotowy
do kompletacji.

— Strefa sktadowania i komisjonowania
W tej strefie realizowane sg czynnoSci polegajagce na rozmieszczeniu w obszarze
magazynowym okre§lonego asortymentu, a takze pdzniejszym komisjonowaniu towaréw
[3]. Komisjonowanie/kompletacja polega na zbieraniu towar6w zgodnie ze zleceniem
(okres$lonej ilosci oraz z okre$lonego miejsca) przez komisjonera za pomocag srodka
transportu - wézka [6]. Nastepnie tworzona jest z tych towaréw jednostka wysyltkowa.
W zwigzku z tym najczgséciej odbywa si¢ ona na palecie, ktéra zostanie przekazana do
strefy wydan, by stamtad mogta trafi¢ do odbiorcy, w tym wypadku do sklepu detalicznego.
Komisjonowanie odbywa si¢ z wykorzystaniem metody Pick by Voice [7]. Komisjoner
otrzymuje polecenia przez zestaw stuchawkowy odno$nie danego zamdwienia, dane
te musi na biezaco potwierdzaé, odczytujac cyfry, powtarza¢ ustyszane polecenia zwigzane
z danym produktem oraz miejscem, w ktérym si¢ znajduje. Wykorzystujac t¢ metodg,
pracownik ma wolne obie rece, dzigki czemu sprawniej przebiega praca podczas tworzenia
palety. Po skompletowaniu palety jest ona oznaczana etykieta.
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— Strefa wydan

Jest to strefa wydzielona w poblizu ramp zatadowczych, gdzie nastgpuje wydanie towaru
z magazynu oraz zachodza wszelkie niezbg¢dne czynno$ci z nim zwigzane [3]. Towar na
paletach skompletowany przez komisjoneréw jest odstawiany na tory. Odbiorca
zewngtrznej firmy podjezdza pod rampe. Jezeli caly towar z zamdwienia konkretnego
sklepu jest skompletowany, rozpoczyna jego zaladunek na cigzaréwke za pomoca wézka
recznego lub elektrycznego. Przed wciagnieciem danej palety na samochdd kierowca
skanuje kod z palety skanerem, np. Zebra MC9596, nastgpnie przenosi towar na $rodek
transportu, powtarzajac t¢ czynno$¢ az do konca zamdéwienia. Gdy skonczy zatadunek,
odjezdza, zwalniajgc rampe.

2.2. Praca komisjonera

Komisjoner po wejsciu na magazyn odbija na czytniku brelok zblizeniowy, ktory
rejestruje czas jego pracy. Brelok z wbudowanym chip’em zakodowany jest magnetycznie
na stale, bez mozliwosci zmiany, czy skopiowania. Zawiera on informacje takie, jak
zezwolenia na wejscia do roznych cze$ci magazynu, odblokowanie drzwi oraz bramek.
Nastepnie pracownik musi przygotowac si¢ do pracy poprzez zalozenie pasa z talkmanem
wraz z zestawem stuchawkowym (rys. 3). Talkman wraz ze stuchawkami firmy Vocollect -
jest to system, w ktérym wszystkie instrukcje wydawane sa w formie gltosowej i w tej
samej formie sa potwierdzane przez pracownika. Realizacja polecen przebiega w czasie
rzeczywistym.

Rys. 3. Zestaw Talkman Vocollect [8]

Gdy pracownik jest przygotowany do pracy, udaje si¢ do wozkowni, gdzie odbiera
woézek za pomoca, ktérego bedzie kompletowa¢ zamdéwienie. Nastepnie jedzie pod biuro,
gdzie jesli istnieje potrzeba, od kierownika dzialu pobiera nowg baterig, talkmana, strecz
potrzebny do owijania palet oraz kartki imienne. Te ostatnie sg niezbe¢dne do zapisywania
ilosci opakowan, palet oraz czasu, ktéry wyznacza mu system na wykonanie zamdwienia.
Wszystkie wymienione powyzej rzeczy umieszczane sg na wozku paletowym.

Rozpoczynajac kompletowanie zamdéwienia, komisjoner w sluchawkach na poczatku
styszy numer marketu, pdzniej ilo§¢ artykuléw, czas na wykonanie, numer dziatu, np. 03,
04, 05 (wszystko zapisuje na kartce). Po zatwierdzeniu przez pracownika system podaje tor,
w ktérym kierunku komisjoner musi si¢ uda¢. Komisjoner po kazdym komunikacie
potwierdza jego zrozumienie.

Gdy pracownik znajduje si¢ w wyznaczonym miejscu, w stuchawce styszy pozycje
towaru, np. 2, co musi potwierdzi¢. W celu kontroli wlasciwej lokalizacji pytany jest
o numer znajdujacy si¢ na magnesie przyczepionym nad pozycja nr 2. Po jego odczytaniu,
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gdy numer jest zgodny, kompletujacy styszy, ile ma wziaé sztuk. Nastgpnie system kieruje
pracownika do kolejnej pozycji. Analogicznie wyglada kompletowanie kazdej pozycji
zamOwienia, ktére komisjoner musi zrealizowac.

Po skompletowaniu ostatniej palety danego zamdéwienia, system pyta, ile palet zostato
uformowanych przez pracownika. Informacja ta musi by¢ potwierdzona przez system.
Jezeli wszystko si¢ zgadza, system pyta o drukarke, na ktérej maja zosta¢ wydrukowane
etykiety. Na etykiecie znajduja si¢ m.in. informacje o ilosci palet, sztuk oraz artykutow
znajdujacych si¢ na palecie. Wydrukowang etykiete¢ wktada si¢ do owinictej folig palety
w wyznaczonym miejscu (z tylu w gérnym rogu). Po potwierdzeniu numeru
z wydrukowanej etykiety system podaje numer toru, na ktéry paleta powinna zostaé
odstawiona. Po odstawieniu palety w wyznaczonym przez system miejscu, komisjoner
podaje cyfry, ktére sa umieszczone razem z numerem toru oraz zatwierdza operacje.

Po zakonczeniu jednego zamoéwienia pracownik moze przejs¢ do kolejnego. Po
wykonaniu wszystkich zaméwien lub kiedy czas jego pracy dobiega konca, komisjoner musi
uporzadkowa¢ magazyn, pozbieraé foli¢ oraz papiery, a takze wyréwnac towar.

Po zakonczeniu pracy odstawia wézek do woézkowni, podiacza go do tadowania,
natomiast jezeli jest brudny, powinien go wyczys$ci¢. Nastepnie zapisuje na kartce czas
przerw, ukonczenia pracy oraz informacj¢ o tym, ktéry wézek byt przez niego uzywany,
atakze wszystkie inne czynnosci wykonywane przez niego w ciggu dnia. Wypelniong
kartke oraz talkmana odnosi do biura. Uszkodzone towary umieszcza w wyznaczonych do
tego celu skrzynkach. W celu zakonczenia pracy komisjoner ponownie odbija brelok
informujacy o koncu pracy.

3. Metodyka i wyniki badan

Celem analizy bylo zbadanie efektywno$ci zarzadzania magazynem na przyktadzie
dzialu  chlodni niemieckiego  magazynu  hurtowni produktéw  spozywczych
z wykorzystaniem sondazu  diagnostycznego. Badanie przeprowadzono  wérdd
pracownikéw w kwietniu 2017 roku. W badaniu gcznie wzigto udziat 20 oséb — wszyscy
pracownicy dzialu chlodni. Kwestionariusz ankiety sktadal si¢ z 10 pytan zwigzanych
z organizacjg pracy w dziale chlodni oraz 5 pytan metrykalnych. Kwestionariusz zawierat
pytania zamknicte dotyczace: systemu stluchawkowego, przypisania woézka kazdemu
pracownikowi, rozmieszczenia towardw, przelogowywania w czasie pracy na inny dziat,
narzedzi wspomagajacych kompletacje, szkolenia nowych pracownikéw, listy
wypracowanych norm oraz zatrudnienia osoby sprzatajacej w dziale.

Kluczowe pytanie kwestionariusza ankiety dotyczylo zadowolenia z organizacji pracy
w magazynie. Az 80% respondentéw odpowiedziata na to pytanie przeczaco, co moze
Swiadczy¢ o bledach popelnianych przez pracownikéw wyzszego szczebla lub o tym,
ze pracownicy dostrzegli aspekty, ktére mozna by bylo przeorganizowaé, co wptyneltoby
pozytywnie na wydajno$¢ ich pracy.

Nastepnie poproszono respondentéw o wyrazenie zdania na temat systemu
stuchawkowego wykorzystywanego w pracy (rys. 4). Z odpowiedzi respondentéw wynika,
ze s3 oni zadowoleni z pracy na systemie stuchawkowym. System ten znacznie utatwia im
prace, nie preferuja oni tradycyjnego systemu pracy w wersji papierowej. Dodatkowo
mozna stwierdzi¢, ze system pod wzgledem technicznym jest dobrze przystosowany,
poniewaz jest wystarczajgco glo$ny i dobrze wychwytuje glos pracownika, dzigki czemu
komendy nie musza by¢ wielokrotnie powtarzane. Tylko jedna osoba uznata, Ze musi
powtarza¢ komendy, co moze mie¢ zwigzek np. z wadag wymowy lub tonem glosu.
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Rys. 4. System stuchawkowy

W zwiazku z powyzszym mozna stwierdzi¢, ze system sluchawkowy ma wiele zalet

m.in.:

Z odpowiedzi respondentéw wynika jeszcze jedna istotna informacja, a mianowicie to,
ze produkty w systemie nie sg aktualizowane na biezaco, co utrudnia im pracg. Podczas
zamoOwienia system wskazuje na produkty, ktérych nie ma na stanie, przez co pracownik

poprawa wydajnosci dzigki bezpapierowej metodzie komisjonowania;

sprawne kompletowanie dzigki systemowi Voice picking, poniewaz pracownik
poprzez komendy glosowe ma obydwie rece wolne w poréwnaniu do pracy

z wykorzystaniem skanera;

rzeczywiste rozpoznawanie gtosu operatora;

wygluszanie otoczenia, likwidacja szumdw, dzigki czemu komunikaty sa lepiej

styszalne przez pracownika;
prosta obstuga urzadzenia.

traci czas na kilkukrotne wprowadzanie komendami informacji o ich braku.

Respondenci zostali rOwniez poproszeni o wyrazenie swojego zdania na temat
stwierdzen dotyczacych przypisania wézka kazdemu pracownikowi (rys. 5). Wigkszo$¢
znich wyraza ch¢¢ pracy zawsze na tym samym woézku. Wynika to z faktu, ze kazda
zmiana wozka wigze si¢ z potrzeba zapoznania si¢ z jego mozliwos$ciami technicznymi oraz
z zagospodarowaniem przestrzeni w jego wnetrzu. Ponadto przypisanie wozka do danego
pracownika zmniejszyloby czas na przygotowanie urzadzenia do eksploatacji. Mdgiby on
zaplanowaé dzien tygodnia na jego gruntowne sprzatanie, a w pozostate dni na biezaco

dbac o jego czystos¢.
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Rys. 5. Przypisanie wézka do kazdego pracownika

Biorac pod uwage odpowiedzi respondentéw na jedno z kolejnych pytan, ktére
dotyczyto kwestii przelogowania pracownikéw podczas pracy do innego dziatu (rys. 6),
mozna wywnioskowaé, ze wg 65% ankietowanych wplywa to negatywnie na wydajnos¢
pracy. Moze wynika¢ to z faktu, Ze zmieniajac dzial, pracownicy nie znajg go tak dobrze,
jak ten, w ktérym pracujg na state, przez co potrzebuja wigcej czasu na realizacje
zaméwienia i s3 mniej efektywni. Poza tym zmieniajac dziat, traca czas na zmiang¢ ubrania
roboczego, co ma zwigzek z réznymi temperaturami w poszczegdlnych dziatach.
Dodatkowo réznica temperatur oraz wystgpujaca w magazynie klimatyzacja wg
respondentéw ma negatywny wptyw na ich zdrowie.

Przelogowanie w czasie pracy do innego dziatu
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Rys. 6. Przelogowanie na inny dziat podczas pracy
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Respondenci zostali poproszeniu o wyrazenie opinii dotyczacej szkolenia nowych
pracownikow (rys. 7). Ponad polowa ankietowanych jest zdania, Ze nowi pracownicy
powinni by¢ szkoleni przez komisjoner6w z najlepszymi normami, okreslanymi jako
najwigksza ilo$¢ sztuk skompletowanych w ciagu godziny. Moze wynika¢ to z faktu, ze od
najlepszych komisjoneréw mozna nauczy¢ si¢ skutecznych technik oraz metod efektywne;j
kompletacji.
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Rys. 7. Szkolenia pracownikéw

Jedno z pytan w kwestionariuszu dotyczyto iloSci narz¢dzi wspomagajacych proces
kompletacji (tj. rekawiczki, markery, dlugopisy). Ankietowani stwierdzili, ze ilo$¢ narzedzi
jest niewystarczajgca, aby proces kompletacji zostat przeprowadzony efektywnie. Moze
by¢ to zwigzane ze ztym przepltywem informacji pomigdzy komisjonerami a ich
kierownikiem, w wyniku czego nie moze on zaplanowac¢ niezbednej ilosci tych narzedzi.

Respondenci wyrazili swoje zdanie réwniez na temat rozmieszczenia towaréw w dziale.
Tylko 5% z nich jest zadowolona z usytuowania materialéw do kompletowania. Potowa
z pozostatych uwaza, ze niektére z towardw powinny wystgpowaé w innym dziale, co moze
by¢ zwigzane z tym, ze poprzez swoje wymiary sa trudne do utozenia na palecie
i wydluzaja czas kompletacji. Dla pozostalych ankietowanych rozmieszczenie towar6w nie
ma znaczenia.

Dodatkowo ankietowani sa zdania, ze w dziale powinna by¢ zatrudniona osoba
sprzatajaca. Poniewaz takiej osoby brakuje, pracownicy dzialu musza wykonywac
czynnosci porzadkowe, ktére nie sa w zakresie ich obowiazkéw. Ponadto przez dodatkowe
obowigzki pracownicy sa mniej wydajni w aspekcie procesu kompletacji. Poza tym czgsto
pracownicy majga problem z pozyskaniem nowej palety do kompletacji, poniewaz puste
palety nie sg sktadowane w jednym, wyznaczonym miejscu.

Ostatnie pytanie w kwestionariuszu ankietowym dotyczylo listy wpracowanych norm
przez pracownika. Respondenci uwazaja, ze taka lista powinna by¢ ogdlnodostepna
na biezaco, a nie tylko na koniec miesigca. Dla wigkszosci z nich jest to aspekt
motywacyjny i informacja dotyczaca ich postgpéw w pracy.
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4. Podsumowanie

Celem badania bylo sprawdzenie efektywnosci zarzadzania magazynem na przyktadzie
dziatu chtodni niemieckiego magazynu hurtowni produktéw spozywczych. Na podstawie
przeanalizowanych wynikéw pozyskanych w wykorzystaniem kwestionariusza ankiety
mozna stwierdzi¢, ze pracownicy nie sg zadowoleni z organizacji pracy w dziale chlodni.
W wyniku badania wykryto obszary, w ktérych nalezaloby wprowadzi¢ zmiany,
co wplynetoby na usprawnienie procesu kompletacji, a zarzadzanie magazynem byloby
efektywniejsze.

Usprawnienia nalezatoby wprowadzi¢ w obszarach takich, jak:

1. Aktualizowanie baz danych w systemie stuchawkowym.

Bazy danych w systemie stuchawkowym powinny by¢ aktualizowane na biezaco,
co przy$pieszytoby prac¢ komisjonera, poniewaz traci on czas na informowanie systemu
o niedostgpnosci artykutéw, a w tym czasie méglby kompletowa¢ kolejny produkt
z zaméwienia. Nalezaloby usprawni¢ aktualizacj¢ baz¢ danych w systemie oraz przepltyw
tych informacji. Mozna zrobi¢ przeglad systeméw dostgpnych na rynku oraz wybraé ten,
ktéry bedzie spetniat oczekiwania firmy oraz pracownikéw.

2. Przypisanie wézka kazdemu pracownikowi.

Przypisanie woézka do kazdego pracownika pozwolitoby na zmniejszenie czasu
codziennego przygotowania do pracy oraz skutecznego utrzymywania porzadku na
urzadzeniu. Utlatwiloby to réwniez codzienng prac¢ komisjonera, ktéry nie musiatby
poswieca¢ czasu na poczatku kazdej zmiany na odszukanie wolnego woézka oraz
sprawdzenie jego stanu, poniewaz kazdy znalby swéj wdzek w aspekcie technicznym
idbatby o niego. Woézek moéglby zostaé przypisany do pracownika na magnetycznym
breloku, ktéry kazdy pracownik posiada. Zakodowany bylby na nim numer konkretnego
wozka.

3. Wyeliminowanie przelogowywania pracownikéw do innych dziatéw podczas pracy.
Przelogowywanie pracownikéw ma miejsce, gdy do danego dzialu wptywa duza liczba
zaméwien lub liczba pracownikéw jest zmniejszona, np. z powodu choroby. Zmiana
z chtodni na magazyn suchy i odwrotnie niekorzystnie wptywa na wydajno$¢ oraz na
zdrowie pracownikéw. Pracownik na innym dziale zazwyczaj nie kompletuje tak sprawnie
jak na swoim, poniewaz nie zna tak dobrze roztozenia towaru i potrzebuje wigcej czasu na
rozplanowanie utozenia opakowan na palecie. Zalecane byloby, aby komisjoner podczas
dnia pracy wykonywal obowiazki tylko w jednym dziale. Nalezaloby zatem zwrdci¢
wigkszg uwage podczas planowania iloéci pracownikéw do realizacji zaméwien klientow.

4. Zmiana sposobu szkolenia nowych pracownikéw.

Nowych pracownikéw powinni szkoli¢ pracownicy z najlepszymi normami, poniewaz
spos6b kompletowania zalezy od metody, ktérej nauczyli si¢ podczas szkolenia.
Dodatkowo pracownik szkolagcy mégltby otrzymaé za t¢ prac¢ dodatkowe wynagrodzenie
pieni¢zne, dzigki czemu miatby motywacje¢, aby dobrze szkoli¢, co wplynie na jakos$é
i wydajno$¢ pracy nowych pracownikéw.

5. Zwigkszenie ilosci narzgdzi wspomagajacych kompletacje.

Ilo§¢ narzedzi wspomagajacych kompletacje (ilo$¢ rekawiczek, dilugopisow oraz
marker6w) jest niewystarczajaca. Przetozony powinien zapewni¢ odpowiednig liczb¢ tych
narzedzi, aby pracownik nie tracil czasu na pozyskanie nowych. Nalezaloby poprawié
przeptyw informacji pomi¢dzy komisjonerami i przelozonym, aby mozliwe bylo
zaplanowanie odpowiedniej liczby niezbednych narzedzi.
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6. Zmiana rozmieszczenia towaru.

Respondenci uwazaja, ze rozmieszczenie niektérych produktéw negatywnie wplywa na
przebieg kompletowania oraz zwigksza ilo§¢ skladanych palet. Segregacja towaru
wielkoSciowo mogtaby wplynag¢ na poprawe ulozenia towaru na palecie, przez co
kompletujacy sprawniej realizowalby zamdéwienie, a przestrzen na palecie bylaby lepiej
zagospodarowana. W celu wprowadzenia usprawnienia w tym obszarze mozna bytoby
przeprowadzi¢ ankiet¢ wsrdd pracownikow.

7. Zatrudnienie osoby dbajacej o czysto$¢ w dziale.

Nalezaloby stworzy¢ dodatkowe stanowisko pracy w tym dziale dla osoby dbajacej
o czysto$¢. Zwigkszyloby to wydajnos$¢ pracownikéw, poprawitoby organizacje ich pracy.
W innych dziatach magazynu sg zatrudnione takie osoby, natomiast w chlodni jest ich brak,
przez co panuje tam nieporzadek, a pracownicy dziatu maja dodatkowe obowigzki.

8. Listy z normami.

Lista z wypracowanymi normami powinna by¢ ogélnodostgpna w kazdym momencie. Jest
ona dla pracownikéw motywacja oraz informacjg zwigzang w postepami w danym
miesigcu. Firma moglaby np. wprowadzi¢ tablice informacyjne, na ktérych widnialyby
normy pracownikow. Tablice te réwniez moglyby by¢é powigzane z brelokiem
magnetycznym. Pracownik po odbiciu breloka miatby wglad do wypracowanych przez
siebie norm.

Wprowadzajac zmiany w organizacji pracy powinno si¢ zwréci¢ szczegdlng uwage na
sugestie pracownikéw, poniewaz oni najlepiej znaja przebieg procesu, w tym przypadku
kompletacji, i dostrzegaja elementy, ktére moga by¢ niewidoczne dla pozostatych
pracownikéw lub kierownictwa, a w znaczacy sposéb moga poprawi¢ wydajno$¢ ich pracy.
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