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Streszczenie: Celem pracy jest przedstawienie skutecznego wdrozenia narzedzi Lean
Management w jednostce handlu detalicznego w zakresie standaryzacji systemu zarzadzania
stratami. Artykul powstat na podstawie studium przypadku punktu sprzedazy detalicznej oraz
w oparciu o literature. Obejmuje charakterystyke przedmiotu badan, zastosowanych narzedzi,
opis przypadku wraz danymi ukazujacymi efekty oraz wnioski wskazujgce na wyzwania
zwiazane z adaptacja narze¢dzi zaprojektowanych dla systemu wytworczego w sektorze ustug.
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ELIMINATING LOSSES IN RETAIL WITH THE USE OF LEAN
MANAGEMENT TOOLS - A CASE STUDY

Abstract: The aim of the work is to present the effective implementation of Lean
Management tools in a retail trade unit in the field of standardization of the loss management
system. The article was based on a case study of a retail outlet and on the literature. It
includes the characteristics of the subject of research, the tools used, a case description with
data showing the effects and conclusions indicating the challenges related to the adaptation of
tools designed for a manufacturing system in the service sector.
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1. Wprowadzenie

Kazde przedsiebiorstwo dazy do dostarczenia klientowi produktu koncowego wysokiej
jakosci przy jednoczesnym mozliwie najnizszym nakladzie, czyli do osiagniecia najwyzszej
efektywnosci. Filozofia Lean Manufacturing dostarcza narzedzia 1 rozwigzania
odpowiadajgce potrzebom biznesowym. Metodologia ta zostata opracowana dla obszarow
produkcyjnych, jednak przedsigbiorstwa uslugowe coraz cze¢séciej siggaja po te rozwigzania.
Adaptacja tych narzedzi w sektorze ustug jest na wczesnym etapie badan. Celem artykutu jest
przedstawienie skutecznos$ci zastosowania narzedzi Lean Management, tj. fifo, 5s 1 kaizen w
sektorze handlu detalicznego. Opracowany przypadek odnosi si¢ do obszaru zarzadzania
stratami w $rednio-powierzchniowym punkcie sprzedazy artykutow wielobranzowych
masowe] konsumpcji. Praca ta dostarcza praktyczng wiedzg i rozwigzania w zarzadzaniu
jednostka handlu, jak rowniez wskazuje wyzwania zwigzane ze stosowaniem Lean Production

w ustugach.

2. Przeglad literatury

2.1. Lean Service

Metodyka Lean Management ma swoje zrodla w przedsigbiorstwie o profilu
produkcyjnym, doktadniej samochodowym. Japonska firma Toyota jest modelowym
przyktadem organizacji, ktéra wykorzystata w praktyce zasady Lean Production.
Skonstruowany w tym zakladzie model stat si¢ wzorcem, do ktoérego odwotlujg sie
przedsigbiorstwa przemystowe pragnace wprowadzi¢ metody Lean. W wyniku stosowania
narzedzi Lean Manufacturing fabryka Toyota stata si¢ sztandarowym producentem
samochodéw na $wiecie, styngcym ze swej wysokiej jakosci (Womack, and Jones, 1996) . W
przedsigbiorstwach produkcyjnych filozofia ta jest juz powszechna, poniewaz techniki Lean
sg mozliwe do zastosowania w bardzo spersonalizowany sposob. Ich wdrozenie przynosi
korzysci biznesowe, czego dowodza badania jak 1 wyniki finansowe przedsigbiorstw.

W najprostszym rozumieniu Lean Service oznacza zaaplikowanie zasad Lean
Manufacturing w sektorze ustug. Metodologia ta optymalizuje procesy produkcyjne poprzez
redukcje marnotrawstwa, wbudowanie jako$ci w przebieg oraz ciagle doskonalenie i
podnoszenie satysfakcji klienta. Bazujac na nieztozonych schematach dziatania, angazuje do
rozstrzygania probleméw w zasadzie wszystkich pracownikow ze wszystkich szczebli
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organizacyjnych przedsigbiorstwa. Identyfikacja strumienia wartosci jest kluczowa by moéc
spojrze¢, zobaczy¢, zrozumie¢, przemysle¢, dziala¢ - nieustannie (ang. ,Look, see,
understand, think, do — again and again” ) (Keegan, 2016, p. 9). Najnowsze opracowania
wskazuja na ujecie roli klienta w strumieniu warto$ci ustug (Urban, 2016). Lean Service staje
si¢ coraz bardziej powszechne, cho¢ obszar ten wymaga dalszych badan, poniewaz nie
wszystkie narzedzia zaprojektowane dla proceséw wytworczych mozna przenies¢ do obszaru
ustug. Wynika to ze znacznych roznic charakteryzujacych te sektory. Niemniej zastosowanie

wybranych rozwigzan Lean Service przynosi znaczace korzystne efekty.

2.2. Fifo

FIFO z angielskiego First In, First Out w dostownym tlumaczeniu znaczy ,,pierwsze
weszlo, pierwsze wyszto”. Metoda ta zaklada, ze zasoby nabyte pierwsze, s3 wydawane lub
sprzedawane jako pierwsze. ,,Pierwsze weszto” (ang. first in) oznacza pierwsze -wedlug daty
przyjecia- dostawy do magazynu z uwzglednieniem daty produkcji. W dalszej konsekwencji
tej zasady, zasoby te powinny by¢ pobrane w pierwszej kolejnosci do dalszych proceséw —
,pierwsze wyszto” (ang. first out) (Antosz, Pacana, 2016). Kluczowym elementem
skutecznego wdrozenia tej metody jest wlasciwe zaprojektowanie layoutu, czyli
rozmieszczenia zasobéw na regalach uzalezniajac to od czestos$ci rotowania, by osiggnaé
najlepsza ergonomi¢ pracy. Dzigki temu latwiej manipulowaé zasobami z jednoczesnym
zachowaniem zasady FIFO. W zautomatyzowanych magazynach narzgdzie to jest wsparte
systemem, ktory wskazuje odpowiednig lokacje do pobrania, zgodng z kolejka FIFO.
Stosowanie te] metody eliminuje straty zwigzane z zaleganiem towaru. Wymaga jednak
zaangazowania wszystkich pracownikéw, zgodnie z nurtem Lean. Narzedzie to jest
szczegolnie przydatne w branzy spozywczej, chemicznej, handlu detalicznym, gdzie daty
produkcji 1 przydatno$ci maja najwicksza wage w procesie jak najszybszego przeptywu
materiatu do koncowego klienta. W nieodpowiednim zarzadzaniu mogg¢ by¢ tez najwigkszym
zrédtem marnotrawstwa. By do tego nie dopusci¢, nie tylko regaly magazynowe, ale i
sprzedazowe funkcjonuja zgodnie z FIFO.

2.3. 58

5S jest jednym z podstawowych narzedzi Lean Management. Pozwala na zwickszenie
stabilnosci procesow. Wiaze si¢ bezposrednio z wlasciwg organizacja srodowiska pracy oraz
doskonaleniem kultury organizacyjnej przedsi¢biorstw. 5S jest zestawem metod majacych na
celu ustanowienie i1 utrzymanie wysokiej jakosci stanowisk pracy. Narzedzie to jest wdrazane
jako jedne z pierwszych w firmach produkcyjnych i1 ustugowych. Stanowi podstawe do

dalszych dziatan Kaizen.
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Metoda ta polega na zastosowaniu pi¢ciu nastepujacych po sobie krokow:

e 1. S - Sortowanie (jap. Seiri)

Polega na usunieciu ze stanowiska pracy wszystkiego, co zb¢dne do pracy w danym
momencie Pozwala na identyfikacj¢ nadmiernych materiatow, nieuzywanych narzedzi czy
dokumentow, ktére nie sg konieczne do wykonywania zadan produkcyjnych lub ustugowych.
Co wiecej sa one zrdodlem marnotrawstwa w postaci zuzycia przestrzeni roboczej,
generowania zbednych ruchow, tworzenia zapasow 1 kosztow ich utrzymania, zaktdcajac tym
samym przeplyw strumienia wartosci. Do oznaczenia wysortowanych, niepotrzebnych
materialow stosuje si¢ czerwone etykiety, na ktérych umieszcza si¢ szczegélowe informacje o
likwidacji 1 dalszym przeznaczeniu. Krok ten umozliwia pozostawienie na stanowiskach

jedynie niezbednego wyposazenia.

e 2.S - Systematyka (jap. Seiton)

Realizacja kroku systematyki polega na takiej organizacji oraz oznaczeniu wszystkich
elementow stanowiska pracy, aby byly one fatwe do uzycia i odtozenia na swoje miejsce, jak
rowniez do odnalezienia i identyfikacji przez kazdego pracownika. Podstawowym narzgdziem
do zastosowania w tym kroku jest sterowanie wizualne. Sa to rozwigzania stosowane w
srodowisku pracy, majace na celu szybkie i czytelne przedstawienie sposobu pracy, statusu
obecnie wykonywanych dziatah oraz kontroli nad stanem 1 lokalizacja wyposazenia
stanowisk. Do podstawowych technik sterowania wizualnego zalicza si¢: jasno okres§lone
obszary sktadowania (linie, tabliczki, etykiety, pola odktadcze), oznaczanie kolorami,
strzalkami (np. poziomoéw maksymalnych i minimalnych dla materiatéw do produkcji, dla
wyrobow gotowych i dla towardw) oraz tzw. tablice cieni (ang. shadow boards). Przejrzysto$¢

1 petna wizualnos$¢ miejsca pracy powinna by¢ gldéwnym celem drugiego etapu 5S.

e 3. S - Sprzatanie (jap. Seiso)

Trzeci etap metody 5S pozwala na okreslenie czgstotliwosci i metody sprzatania
stanowiska pracy jak rowniez doktadne wyznaczenie standardu poprawnego sprzatania oraz
przypisanie okreslonych obszardw i1 niezbednych zasobéw z tym zwigzanych. W 5S
sprzatanie jest postrzegane na dwa sposoby: jako fizyczne czyszczenie i konserwacja miejsca
pracy (zamiatanie, uzywanie chemicznych $rodkdéw czysto$ci, smarowanie potaczen i
powierzchni) 1 jako sprzatanie ,wizualne”, przez ktoére rozumie¢ nalezy mozliwosé
natychmiastowej identyfikacji ewentualnych awarii czy braku narzgdzi pracy. Mozna rowniez
zastosowaé proste narz¢dzia wspomagajace, jak 5xWhy?, co pomoze okresli¢ przyczyny

zrodlowe powstatych nieprawidtowosci 1 dalej skutecznie im zapobiegac.
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e 4.S - Standaryzacja (jap. Seiketsu)

Standaryzacja ma na celu okreslenie standardow realizacji 1 przestrzegania pierwszych
trzech krokéw podejscia 5S. Standaryzacja okreslana jest rowniez jako kluczowa technika do
osiggniecia powtarzalnosci wdrozonych zmian doskonalgcych stanowisko pracy.
Implementacje tego etapu 5S osiggngé mozna poprzez:

> stworzenie doktadnych instrukcji wykonywania wszystkich czynnosci w zakresie

pierwszych trzech krokow 58S,

> okreslenie zakresu czynnosci oraz odpowiedzialnosci pracownikoéw za dziatania 58S,

> podjecie dzialan majacych na celu zabezpieczenie zmian doskonalgcych stanowiska

pracy przed powrotem do stanu poprzedniego.

Okreslenie standardow ma na celu osiagnigcie sytuacji, w ktorej wszystkie stanowiska
pracy beda przejrzyste 1 wizualnie tak oznaczone, ze zmiana zakresu obowigzkow dla
pracownika wigzac si¢ bedzie jedynie z krotkim przeszkoleniem, a identyfikacja odstgpstw od
wyznaczonego standardu bgdzie bardzo szybka. Do dobrych praktyk 5S nalezy jak najszersze
zaangazowanie pracownikéw danego obszaru do ich opracowywania. Ze wzgledu na to, Ze to
wlasnie pracownicy wykonujacy prace najlepiej znaja specyfike dzialan na swoim
stanowisku, sg oni w stanie stworzy¢ najlepsze instrukcje i standardy, a dzigki temu jeszcze
lepiej zrozumie¢ istot¢ zachodzacych zmian i ciagle si¢ doskonali¢. Instrukcje stanowiskowe
powinny by¢ opatrzone zdjgciami przedstawiajac cate spektrum operacji do wykonania. Taka
forma zapewnia, ze bedzie ona szybciej 1 tatwiej przyswajalna przez pracownikow. Standardy

te powinny by¢ ogolnie znane 1 wspolne dla catego przedsigbiorstwa.

e 5. S - Samodyscyplina (jap. Shitsuke)

Ostatni krok metody 5S stanowi swego rodzaju klamre spinajaca wdrozenie czterech
pierwszych etapdw na stanowiskach pracy. Wypracowanie nowych nawykow jest
niejednokrotnie procesem dlugotrwatym i wymagajacym sporego wysitku. Z tego tez powodu
samodyscyplina okre$lana jest czesto jako najtrudniejszy do wdrozenia element w podejsciu
5S, poniewaz wiaze si¢ z konieczno$cia zmiany sposobu myS$lenia oraz zmiang
dotychczasowych praktyk i przyzwyczajen. Takie glebokie zmiany w kulturze organizacyjne;j
przedsigbiorstwa wymagaja szerokiego zaangazowania najwyzszego kierownictwa firmy.
Narzedziem wspomagajacym ten krok jest audyt wewngtrzny. By speinial swoja role
konieczna jest prezentacja wynikow, majaca rowniez na celu wizualne wskazanie obszarow,
w ktorych wymagane sa jeszcze intensywniejsze dzialania. Doskonale do tego sprawdza si¢
Tablica 5s, ktéra stanowi centrum informacji dla pracownikéw. Umieszczona w dostgpnym,

widocznym miejscu, pozwala Sledzi¢ postepy, ktore sa dokumentowane na wykresach i
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zdjeciach, wplywajac tym samym na zwigkszenie motywacji do doskonalenia oraz
ksztaltowanie wiasciwych postaw wsrod pracownikow. Dostarcza ponadto niezbednej wiedzy
na temat obowigzujacego systemu i pozwala zrozumie¢ rzgdzace nim reguty (Antosz, Pacana,
2016).

Implementacja tego narzedzia w obszarach uslugowych jest analogiczna jak w procesach
wytwarzania. Gwarantuje efekty natychmiastowe w postaci eliminacji marnotrawstwa
zasobow, powierzchni, jak i korzysci dlugofalowe. Podniesienie standardow jakosci pracy i
produktow koncowych wplywa na polepszenie wizerunku przedsigbiorstwa z perspektywy

pracownika, klienta i firm wspotpracujacych.

2.4. Kaizen

Kaizen to z jezyka japonskiego ,,zmiana na lepsze”. W praktyce biznesowej, jest to
codzienne poprawianie proceséw dzicki zaangazowaniu kazdego pracownika firmy. Kazde
usprawnienie pracy, ktore prowadzi do zwickszenia bezpieczenstwa, efektywnosci firmy
I jakoSci pracy jest tzw. kaizenem. Wyrazenie to, w polskich firmach stosujacych Lean
Management, jest czesto uzywane jako zamiennik dla stow: pomyst, sugestia poprawy
(Zimniewicz, 1999). Podstawg ich dzialania, jest wytworzenie przez zarzadzajacych otoczenia
wspierajagcego mozliwos¢ zglaszania i1wdrazania przez pracownikow swoich pomystow
poprawy. Mozna to osiggnag¢ m. in. przez stworzenie systemu nagradzania. Ponadto
nieodlacznym elementem Kaizen - jest standaryzacja. Obszary do usprawnien mozna
zidentyfikowa¢ jedynie w znormalizowanym procesie. W praktyce wdrozenie Kaizen
obejmuje nastepujace kroki:

1) Przyporzadkowanie osoby nadzorujgcej program Kaizen

2) Opracowanie formularza zgloszen

3) Decyzja 0 akceptacji wniosku badz jego odrzuceniu

4) Wprowadzenie zaproponowanych we wniosku dziatan

5) Ogloszenie informacji o przyjetych wnioskach inagrodzenie najlepszych
pomystow

Stosujac Kaizen nalezy zwrdci¢ uwage, aby proces oceny, decyzji i realizacji pomystow
byl mozliwie najkrotszy. Komplikacja tych procesow wplywa bezposrednio na ilos¢

zglaszanych pomystow.

3. Opracowanie zalozen
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Zadaniem te] czesSci jest okreslenie przedmiotu badawczego oraz zakresu projektu.
Analizie poddany zostal obszar zarzadzania stratami w jednostce handlu detalicznego.
Opracowane zostaly dziatania majace na celu ograniczenie powstawania strat. Do projektu

zostali zaangazowani wWSzyscy pracownicy.

4. Analiza

Identyfikacja Zrodet generowania strat:

= Dostawa — w proces dostarczania towaru sg zaangazowane podmioty zewnetrzne,
oddziatywanie na ten proces jest ograniczone, stad zwigkszona kontrola, z ktorej
wynika, ze dostawy sg niekompletne. Brak zgloszenia takiego incydentu generuje
strate, towar jest przyjety w systemie lecz fizycznie nie ma go na stanie. Kontrolowana
jest rowniez jako$¢ dostawy, uszkodzony towar i nieckompletne opakowania zbiorcze
sg stratg.

= Terminy — towary, w ktorych zostal przekroczony okres przydatnosci do uzycia.
Analizowany przypadek jest punktem dyskontowym, towary trafiajace do punktu
sprzedazy przeszty przez wiele podmiotdw 1 procesOw, przez co okres przydatnosci
jest znacznie skrocony.

= Prewencja — straty wynikajgce z kradziezy.

= Uszkodzenia - towary, ktore zostang uszkodzone przez pracownikOw przy pracy z
towarem oraz przez klientoéw na sali sprzedazy.

Przed wprowadzeniem rozwigzan w obszarze zarzadzania stratami wdrozono
standaryzacje obejmujaca wszystkie zadania wykonywane w sklepie. Ujednolicono system

pracy z dostawa, z towarem, z klientem czy na magazynie.

Rozwigzania z zakresu FIFO

Reguta ta obowigzuje zar6wno na magazynie jak i w obszarze sprzedazy. Na regatach
magazynowych towar jest uktadany zgodnie z kolejnoscia przyjecia, tak aby pierwsze do
pobrania (wyjscia) byt asortyment, ktory wszedl jako pierwszy. Magazyn nie jest wsparty
systemem, wigc konieczne bylo wprowadzenie rozwigzania wspomagajacego skuteczne
wdrozenie tej metody. W przypadku dostawy duzej iloSci jednego rodzaju asortymentu
kartony opatrywane sa datg przydatnosci do uzycia. Stosowanie kolejki FIFO przy
towarowaniu regatéw sprzedazowych, jest podstawa do kontroli termindéw, ktora jest

szczegoblnie istotna z uwagi na dyskontowy charakter podmiotu badawczego. Dodatkowo
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wprowadzono zasad¢e wspomagajaca prace w systemie FIFO. Mianowicie towar jest
wystawiany w miar¢ mozliwosci w opakowaniach zbiorczych, co utatwia manipulacje i
rotowanie towaru.

Rozwigzania z zakresu 5S

Technika 5S zostata zastosowana we wszystkich obszarach sklepu, w wyniku czego kazdy
przedmiot niebedacy asortymentem sprzedazy ma przyporzadkowane miejsce. Przyczynito si¢
to do znacznego zmniejszenia zuzycia materiatbw do pracy (np. marketingowych) oraz
wyeliminowato problem identyfikacji niezb¢dnych $rodkéw do pracy, nawet przez nowo
zatrudnionych pracownikéw. Po doktadnym zrewidowaniu narzg¢dzi pracy, podjeto decyzje o
wprowadzeniu kalendarza termindw. Znajduje si¢ on w wyznaczonym miejscu i zostat
opatrzony procedura pracy z tym narzedziem. Uzupehliany jest w trakcie towarowania
dostawy, zapisywane sg terminy przydatnosci do uzycia 2 miesigce 1 krotsze, kalendarz jest
codziennie sprawdzany i dodatkowo uzupelniany podczas cotygodniowego od§wiezania
dzialu. W znaczacy sposob wspomaga to kontrol¢ termindw. Ponadto wyznaczono pole
odktadcze dla asortymentu przeznaczonego na straty. Powstat rowniez standard pracy w tym
obszarze, bliski zasady 5S. Rutynowe sortowanie i sprzatanie wymusza biezace
przepracowywanie odlozonego tam towaru. Polega to na segregacji uszkodzonego
asortymentu. Duza cze$¢ nadaje si¢ do naprawy i przecenionej odsprzedazy, czg$¢ mozna
odzyska¢ z kategorii srodkdw na uzytek sklepu (np. chemia, $rodki czystosci), pozostaty
towar kwalifikuje si¢ jako strata. Wprowadzono takze Tablicge 5S, ktora stata si¢ centrum
informacji dla pracownikow.

Rozwigzania Kaizen

Przed wdrozeniem zmiany z zakresu organizacji pracy osoba zarzadzajaca przeprowadza
szkolenie dla pracownikoéw, ktorego glownym celem jest objasnienie  zasadnosci
wprowadzanych zmian. Znajac korzysci idace za zmianami, pracownicy chetnie podchodza
do nowych projektow, sa w nie zaangazowani i zmotywowani do poszukiwania rozwigzan
utatwiajacych ich prace. W badanym obiekcie projekt Kaizen zostal zainicjowany oddolnie.
Pracownicy utworzyli kanal komunikacji, w ktory nie byta zaangazowana osoba zarzadzajaca.
Tam wskazywali problemy i1 proponowali sposoby na ich uniknigcie. Dowiedziawszy si¢ o tej
inicjatywie, menadzer usystematyzowal proces sugestii 1 pomystow, stworzyl system
nagradzania i wykorzystal Tablicg 5S do komunikowania zwycigskich Kaizen.

5. Wprowadzenie dzialan wspomagajacych
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Opracowujgc standardy pracy w innych obszarach zarzadzania, wprowadzono
rozwigzania wspomagajace ograniczenie powstawania strat. Rutynowa kontrola dostaw,
systematyczna kontrola sprzedazy przecenionych juz produktow, w oparciu ktorej
podejmowana jest decyzja o odpowiednim fazowaniu przeceny, rutynowa kontrola terminow
przydatno$ci. Pozostate rozwigzania z innych obszarow, tj. magazyn, facing, obstuga klienta
posrednio przyczyniajg si¢ do eliminacji zrodet generowania strat, a takze w znaczacym

stopniu ograniczajg powstale.

6. Metodyka badan

W artykule przedstawiono praktyczne zastosowanie narzgdzi Lean Management w
segmencie handlu detalicznego. Obrang metoda badawczg jest studium przypadku. To metoda
jako$ciowa, ktora polega na dokladnej analizie pojedynczego lub kilku przypadkow przez
badacza lub zespot. Celem studium przypadku jest doglebne poznanie szczegotow oraz
kontekstu danego przypadku i w konsekwencji okreslenie wnioskéw oraz wskazanie
obszarow do dalszych dziatan badawczych lub praktycznych. Analiza literatury z dziedziny
szeroko pojetego Lean umozliwila zdobycie teoretycznych podstaw dotyczacych narzedzi
stosowanych w tej metodologii. Wykazata rowniez, ze odniesienia Lean Management w
sektorze ustug mozna odnalezé glownie w pozycjach obcojezycznych. Zastosowanie
wywiadoéw poglebionych oraz obserwacji pozwolito na poznanie perspektywy pracownikow i
na bezposrednie zaobserwowanie proceséw zachodzacych w trakcie dziatania sklepu. Dzieki
temu mozliwe bylo uzyskanie rzetelnych informacji o systemie pracy i poznanie zrodet
powstawania problemow.

7. Obiekt badan

Omawiane studium przypadku dotyczy punktu sprzedazy detalicznej o $redniej
powierzchni (do 400 m2). Jest to przedsigbiorstwo wielozaktadowe, wielobranzowe,
prowadzace dziatalno$¢ w sieci skoncentrowanej, w stalych punktach sprzedazy. Na terenie
kraju dziata 200 jednostek handlowych. Firma ta stosuje ceny dyskontowe w stosunku do
srednich cen na rynku. Sie¢ obstuguje nabywcoéw w systemie sprzedazy samoobstugowej
(Adamowicz, 2015).

226 Management and Quality — Zarzagdzanie i Jakos$¢, Vol 5 No 2



J. Ostaszewska

8. Wyniki badan

Analizie zostat poddany system zarzadzania stratami w jednostce handlu detalicznego.
Podmiot ten posiada w obrocie asortyment dyskontowy. To szczeg6lny czynnik w koleracji z
generowaniem strat, poniewaz okres przydatnosci do uzycia jest znacznie skrocony. Stanowi
to wyzwanie w organizacji pracy, wymaga wysokiego poziomu doktadnosci w duzej liczbie
zroéznicowanych zadan.

Odpowiedzig na te wyzwania okazaly si¢ rozwigzania metodologii Lean Manufacturing.
Najpierw wszystkie dziatania na sklepie zostaly objete standaryzacjg.  Pierwszym
zastosowanym narzedziem jest kolejka FIFO. Wdrozona w obszarze magazynu 1 poélek
sklepowych w znacznym stopniu zredukowala straty wynikajace z terminéw. Z uwagi na
charakter branzy, szeroki i1 zmienny rodzaj asortymentu oraz wysoki poziom rotacji,
zastosowano kilka dziatah wspierajacych skuteczne dziatanie narzedzia, jak zasade
wystawiania towaru w opakowaniach zbiorczych.

Kolejno wdrozono narzedzie 5S, co znacznie wplynelo na jakos¢ pracy 1 eliminacje
zbednych ruchow (np. poszukiwania narzedzi). Krok sortowania ujawnit braki w zasobach, w
nastepstwie czego wprowadzono narzedzie wspierajagce kontrole nad terminami, czyli
kalendarz. Ponadto wyznaczono pole sktadowania strat i doktadnie okreslono sposob
postepowania w tym obszarze. W efekcie duza cze$S¢ uszkodzonego asortymentu jest
naprawiana i przekazywana do przecenionej odsprzedazy. Takze w przypadku narzedzia 5S
dokonano pewnych modyfikacji, dostosowujac je do potrzeb branzy. Dziatania w obszarze
sprzedazy, musialy by¢ ograniczone o oklejanie, oznakowanie pol ze wzgledu na ekspozycje
na klienta i polityke marketingowa firmy.

W kazdy z usprawniajacych projektéw byt zaangazowany caly zespdt badanego
podmiotu. Nie tylko w zadania wdrazajgce zmiany, ale przede wszystkim przez uczestnictwo
w szkoleniach, dostarczajacych wiedzy o zasadnos$ci danych dziatan. Pracownicy zrozumieli,
ze nalezy dazy¢ do osiggania wigkszej skutecznosci wykonywanych zadan przy
jednoczesnych zmniejszaniu nakladow. Przez wprowadzenie Tablicy 5S, moga zobaczy¢
wyniki swojej pracy, np. w odniesieniu do innych jednostek handlowych sieci. Dodatkowg
motywacja do osiggania coraz lepszych wynikéw sg konkursy. W taki sposob zostalo
utworzone otoczenie sprzyjajace zaangazowaniu catego zespolu w usprawnianie pracy. Osoba
zarzadzajace sformalizowata kanaty przekazu i system nagradzania zgtaszanych Kaizen.

Efekty wdrozonych narzedzi ukazuje ranking ,,Stock loss”. Sg to wyniki strat/przecen
badanego podmiotu na tle $redniej Polski (200 punktéw sprzedazy). Tabela 1. przedstawia
udziat strat znanych w obrocie, czyli strat ktore podlegaja systematycznej ewidencji. Nie sg w
niej ujete straty wynikajace z nieuchwyconej kradziezy 1 niekompletnych dostaw nieobjetych
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kontrola. Tabela 2. przedstawia §rednig wartos$¢ przeceny. Wskaznik ten ukazuje o ile zostala

pomniejszona cena pierwotna do przecenionej sprzedazy jednego produktu — warto$¢

usredniona.

Tabela 1.
Udziat strat znanych w obrocie

Udzial strat znanych w obrocie

Podmiot 0,025%
Polska 0,045%
Zrbdto: opracowanie wiasne
Udziaf strat znanych w obrocie
Rysunek 1. Udziat strat znanych w obrocie podmiotu badawczego na tle Polski
Zrbdlo: opracowanie wilasne na podstawie danych przedsigbiorstwa
Tabela 2.
Srednia wartoS¢ przeceny
Srednia warto$é przeceny
Podmiot 0,50 zt
Polska 2,00 zt

Zrbdto: opracowanie wiasne
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Srednia wartosc przeceny

L

Rysunek 2. Srednia warto$¢ przeceny podmiotu badawczego na tle Polski
Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie danych przedsigbiorstwa

Odchylenie badanego podmiotu w udziale strat znanych w obrocie do $redniej Polski
(Rys. 1) wynosi -45%. Wskazuje to na znaczng skuteczno$¢ wdrozonych narzedzi. Bardzo
niski wskaznik $redniej wartosci przeceny (Rys. 2) swiadczy o odpowiednio wczesnej reakcji
w odniesieniu do termindw — fazowanie przeceny. To -75% odchylenie od $redniej Polski.
Jest to mozliwe dzigki standardom 1 procedurom zapobiegajacym przeoczenie krotkiego
terminu przydatnosci do uzycia.

9. Podsumowanie

Zastosowane narzedzia wynikajg z pierwotnej koncepcji Lean Manufacturing odnoszace;j
si¢ do sektora produkcyjnego. Przedstawione studium przypadku wykazuje, ze uzyte w
sektorze ustug, w dziedzinie handlu detalicznego, bardzo dobrze speiniaja swojg role.
Zgodnie z definicjg ograniczajg marnotrawstwo, podnoszg efektywnos$¢ 1 wyniki biznesowe
przedsigbiorstwa. Takie dazenia majg tez firmy z innych branz. Omowiony zestaw rozwigzan
1 narzedzi moze znalez¢ zastosowanie w przedsi¢gbiorstwach z zupelie innej branzy, np. w
gastronomii. Kolejka fifo, jako reguta przy sktadowaniu i pobieraniu produktow, 55 w
rozmieszczeniu narzgdzi 1 kaizen w modyfikacjach menu. Czy to oznacza, Zze wszystkie
techniki nurtu Lean Thinking zostaly opracowane w SposOb uniwersalny w swym
zastosowaniu?

Niektére narzedzia nalezy zmodyfikowaé w réznym stopniu, adekwatnie do
charakterystycznych uwarunkowan sektora ustug. Opisywane fifo czy 5s wymagaly
niewielkich dostosowan i dzialan wspierajacych skuteczne dzialanie narzedzia. Analiza
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wykazata, ze w sektorze uslug klient odgrywa istotng rolg w strumieniu wartosci. Stanowi
jednoczesnie zrodto marnotrawstwa jak 1 tworzy warto$¢ dodana, dlatego wazne jest by go
uwzgledni¢ w identyfikacji strumienia warto$ci, co potwierdzajg pozycje w literaturze. W
opracowaniach naukowych coraz wiecej pojawia si¢ odniesien technik Lean Management w
obszarach biurowych, gdzie potwierdzone sg ich efekty. Omowiony przypadek z dziedziny
handlu wykazat bardzo duzg skuteczno$¢ zastosowanych technik i rozwigzan, co zachgca do

prowadzenia dalszych badah w obszarze Lean Service.
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