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PROJEKT „ORGANIZATOR PRODUKCJI, SŁUCHAM” 

Beata Nowaczyk 

Kierownik projektu 

Tel: +48 61 8279 410 

e-mail: beata.nowaczyk@refa.poznan.pl 

Projekt ”Organizator produkcji, słucham” współfinansowany  był przez Unię 
Europejską w ramach Europejskiego Funduszu Społecznego i realizowany pod 
nadzorem Wojewódzkiego Urzędu Pracy w Olsztynie. 

Projekt zakładał wykształcenie specjalistów ds. organizacji procesów produk-
cyjnych branży meblarskiej i pokrewnych (tartaki, zakłady stolarskie, produk-
cja okien drewnianych, produkcja lakierów i farb, produkcja szyb i luster), któ-
rzy w swoich działaniach stosowad będą metody i techniki nowoczesnej orga-
nizacji pracy. 

Uczestnicy projektu przygotowywani byli do: 

< analizy i optymalizacji realizowanych procesów, ich dokumentacji i prezen-

tacji 

< pomiaru czasu na stanowiskach produkcyjnych metodą chronometrażu, 

posługiwanie się urządzeniami do pomiaru czasu, analizowania wyników 

metodami statystycznymi 

< zastosowania strategii planowania, sporządzania dokumentacji produkcyj-

nej, określania terminów realizacji zleceo 

< stosowania metod i technik planowania i sterowania materiałami, środkami 

produkcji, pracownikami i czasem pracy 

< stosowania metod rachunku kosztów 

 

Projekt był realizowany na terenie woje-
wództwa warmiosko - mazurskiego i trwał 
od 01 września 2009 do kooca listopada 
2010 roku.  

Podstawowym elementem projektu były 
szkolenia (otwarte i firmowe). Prowadzili 
je licencjonowani trenerzy REFA.  

 
 
 

 
Szkolenia w projekcie ”Organizator produkcji, słucham”, obejmowały następu-
jące bloki tematyczne: 
< O procesach prawie wszystko 

< Najlepsze miejsce pracy- moje miejsce pracy 

< Takie czasy cz. I 

< Takie czasy cz. II 

< Zdążyd na czas 

< Historia pewnego magazynu 

< W grupie raźniej 

 

O rozmiarze zrealizowanego projektu świadczą jego podstawowe wskaźniki: 

21 szkoleo,  

840 godzin szkoleo,  

3 mikro, 19 małych i 16 średnich firm, które poprawią swoje procesy 

126 osób, które zdobyły nowe kwalifikacje  

252 uczestników, którzy otrzymali certyfikaty 

 
 

mailto:nowczyk@refa.poznan.pl
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FIRMY UCZESTNICZĄCE W PROJEKCIE 

Województwo Warmiosko—Mazurskie  jest atrakcyjnym miejscem dla lokali-

zacji firm związanych z przem. meblarskim. Przemysł meblarski województwa 

wytworzył w 2007 r. 2,1% PKB, ponad dwa razy więcej niż w pozostałych kra-

jach UE. Branża meblarska wykazuje wysoką dynamikę produkcji, wyższą od 

średniej w przemyśle.  

Produkcja mebli MMSP stanowi 

ok. 14,3% produktów wytwarza-

nych w regionie. Sektor małych 

i średnich przedsiębiorstw prze-

mysłu meblarskiego w woje-

wództwie jest słabo rozwinięty i 

bardzo rozdrobniony.  

Wg danych GUS (2008) wśród 

liczby podmiotów gospodar-

czych 76,3% zakładów prowa-

dzą osoby fizyczne.  

Cechą charakterystyczną prze-

mysłu jest duże zatrudnienie (dużo większe niż w zagranicznych „regionach 

meblarskich”) i mała wydajnośd.  

Aby firmy województwa były konkurencyjne muszą absorbowad innowacje 

technologiczne, menedżerskie oraz organizacyjne.  Przyczyni się to do uspraw-

nianie sposobu wytwarzania, wprowadzania na rynek nowych lub zmienio-

nych produktów, nowych zasad zarządzania logistyką, tworzenia struktur sie-

ciowych i klastrowych. Zaowocuje sukcesem komercyjnym. 

Pracodawcy potrzebują pracowników, którzy będą potrafili wdrażad działania 

skutkujące skróceniem cyklu eksploatacji wyrobu, ograniczeniem wzrostu 

kosztów materiału, energii (wskazania 37% firm) i robocizny (wskazania 59% 

firm) wg raportu KPMG „Migracje pracowników – szansa czy zagrożenie?” 

W projekcie „Organizator produkcji, słucham” wzięło udział 38 firm, w tym 24 

firmy meblowe. 

 

 

 

PROBLEMY FIRM  WARMII I MAZUR 

F IRMY UCZESTNICZĄCE W PROJEKCIE 
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UCZESTNICY PROJEKTU 

Głównym czynnikiem decydującym o zakresie szkoleo przygotowanym przez 

nas w projekcie oferty szkoleniowej, było zapotrzebowanie, jakie wystąpiło na 

rynku oraz sygnały docierające do nas od naszych Klientów.  

Często nasze szkolenia były uzupełnieniem i wsparciem dla pracowników do 

wprowadzanych w firmie działao związanych z organizacją pracy.  

 

Oferta szkoleniowa, jaką przygotowaliśmy, skierowana była do pracowników 

przedsiębiorstw produkcyjnych. Ważnym elementem realizowanego projektu 

było propagowanie szkoleo wśród firm z sektora MSP, a także mobilizowanie 

do udziału w szkoleniach  jak największej liczby kobiet.  

 

Przeszkoleni zostali pracownicy działów zajmujących się planowaniem, opty-

malizacją i realizacją procesów produkcyjnych. Byli to zarówno szeregowi pra-

cownicy, jak i kadra kierownicza.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Szkolenia były organizowane zarówno w miejscu pracy, jak i w salach szkole-

niowych wynajmowanych na potrzeby realizacji projektu. Dzięki temu możli-

we było zachowanie bezpośredniego powiązania teorii z praktyką. Taki układ 

zajęd ułatwiał uczestnikom i uczestniczkom przyswajanie wiedzy przekazywa-

nej przez trenerów i trenerki.  

Materiały szkoleniowe, jakie otrzymali uczestnicy, były tak przygotowane, aby 

umożliwiały analizowanie przykładów omawianych podczas zajęd.  

GRUPA DOCELOWA 

240

120

240261

128

246

215

111

215

31
17

31

0

50

100

150

200

250

300

uczestnicy osoby certyfikaty

Projekt w liczbach: uczestnicy

plan

wykonanie

mężczyżni

kobiety

REALIZACJA SZKOLEO 



 6 Projekt współfinansowany przez Unię Europejską w ramach Europejskiego Funduszu Społecznego SPIS TREŚCI 

SZKOLENIE: O PROCESACH PRAWIE WSZYSTKO 

Dzięki skupieniu uwagi na procesie można urzeczywistnid 

istotne cele przedsiębiorstwa: 

< skrócenie czasu przepływu / cyklu produkcji 

< obniżenie kosztów 

< podwyższenie poziomu jakości 

< zwiększenie zadowolenia klientów. 

Aby skutecznie reagowad na zachodzące zmiany i spełniad 

wzrastające wymagania w wielu dziedzinach, np. w zakresie 

dotrzymywania terminów dostaw, przedsiębiorstwa dopa-

sowują swoją strukturę organizacyjną do wymagao rynku.  

Zmiany w konwencjonalnej strukturze funkcjonalnej już nie 

wystarczają. Z tego powodu coraz większe znaczenie zysku-

je podporządkowanie organizacji procesowi oraz kształto-

wanie procesu. 

KORZYŚCI 

OPIS  

Wszystko OK, jedzenie dobre, szkolenie 

przydatne w firmie, więcej szkoleo np. z 

rachunku kosztów.  

ZDANIEM UCZESTNIKÓW 

Program szkolenia 40 h 

PROCESY W PRZEDSIĘBIORSTWIE 4 

SYSTEM PRACY WG REFA 4 

ORGANIZACJA PRACY 4 

ANALIZA ZADAO, OCENA ZADAO 6 

PRZEDSTAWIENIE PRZEBIEGU, SCHEMATY 

BLOKOWE 

6 

METODA SYSTEMATYCZNA -  PODSTAWY 4 

CIĄGŁY PROCES ULEPSZANIA (KVP/KAIZEN) 4 

KSZTAŁTOWANIE PRZEPŁYWU MATERIAŁU I 

SYMULACJA 

8 

Normowanie czasu pracy służy nie tylko określeniu norm 

czasu. Pomocne jest również przy kształtowaniu stanowisk 

pracy.   

 

Podczas normowania czasu na prezentowanym stanowisku 

*oklejanie na biało+ obserwujący je uczestnicy wskazali na 

następujące wady organizacji stanowiska: 

< duże odległości stojaków i stołów pomocniczych 

< pracownicy nie wykorzystują zaczepów na pistolet, od-

kładanie na półkę 

< długie czasy przemieszczania się w obrębie stanowiska 

< nie wykorzystywanie możliwości swobodnego przemiesz-

czania regałów z flizeliną (wózki mają koła) 

< wata składowana jest w całych belach kilka metrów od 

stanowiska 

< nieumiejętnośd pracy na stole obrotowym, cytat „toż on 

by się zabił…” 

CASE: OKLEJANIE NA BIAŁO 
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SZKOLENIE: NAJLEPSZE MIEJSCE PRACY - MOJE MIEJSCE PRACY 

Jedzenie pyszne. Wszystko OK. Bardzo 
miły trener, przejrzyście wykładał temat 
poparty przykładami. Szkolenie ciekawe, 
nie wiem czy szef zgodzi się zastosowad 
metody  w firmie. 

ZDANIEM UCZESTNIKÓW 

Szkolenie Zarządzanie procesami pracy służy przekazaniu 

wiedzy niezbędnej każdemu organizatorowi procesów pro-

dukcyjnych:    

< reengineering procesów roboczych 

< ciągły proces ulepszeo 

< wyeliminowanie postojów 

< wyeliminowanie zbędnych czynności 

< skrócenie czasu operacji roboczych 

< optymalne ukształtowanie stanowisk pracy 

Szkolenie poświęcone jest optymalnemu kształtowaniu pro-

cesów pracy, eliminowaniu zbędnych czynności, a tym sa-

mym skracaniu czasu wykonywania operacji roboczych. 

Uczestnicy zajmują się ergonomicznym kształtowaniem sta-

nowisk pracy, obciążeniem i uciążliwością pracy, kształtowa-

niem elementów obsługi. Szukają możliwości wzrostu wy-

dajności pracy. 

KORZYŚCI 

OPIS SZKOLENIA Program szkolenia 40 h 

KSZTAŁTOWANIE PRACY CZŁOWIEKA 4 

OBCIĄŻENIE I UCIĄŻLIWOŚD PRACY 4 

ANTROPOMETRIA I ŚRODKI PRACY 4 

OTOCZENIE PRACY 4 

CIĄGŁY PROCES ULEPSZANIA (KVP/KAIZEN) 8 

PODSTAWY BEZPIECZEOSTWA I HIGIENY 

PRACY 

4 

ZAKŁADOWE ŚRODKI  PRACY 4 

WARSZTATY 8 

Pracownicy zidentyfikowali następujący problem: 
Po zapełnieniu palety transportowej pracownik musi czekad 
na wózek widłowy, który odbierze pełną i podstawi pustą 
paletę. 
Pracownik może ewentualnie poszukad pracownika trans-
portu, co oznacza dodatkową drogę do przebycia długości 
40-45 m. 
 
Zaproponowano zastosowanie znanego np. z hipermarke-
tów systemu powiadamiania o problemach. Pracownicy 
sugerowali następujące rozwiązania: 
1. Chorągiewka w uzgodnionym kolorze 
2. Linia telefoniczna – sygnał świetlny 
 
Rezultaty: Oszczędnośd: 20-25 min / pracownika / zmianę  
(5-6%) 

CASE: SYSTEM POWIADAMIANIA  
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SZKOLENIE: TAKIE CZASY I  

Normy, czasy główne tg, jako technicznie uzasadnione nor-
my czasowe: 

< służą do opracowania zakładowego katalogu norm czasu 

< są użyteczne w planowaniu i sterowaniu produkcją  oraz 

kontroli  i wynagradzania pracowników,  

< stanowią podstawę oceny wykorzystania, wydajności 

środka produkcji  

< służą poprawie organizacji pracy  

< pozwalają na miarodajną analizę kosztów  

Pomiar czasu inaczej chronometraż to mierzenie i analizo-
wanie czasów rzeczywistych odnoszących się do pracy czło-
wieka, w celu ustalenia czasów normatywnych.  
Chronometraż polega na opisaniu systemu pracy, a w szcze-
gólności technologii pracy, metody pracy i warunków pracy 
oraz na zarejestrowaniu ilości odniesienia, wielkości wpły-
wowych, tempa pracy i czasów rzeczywistych 
w poszczególnych odcinkach przebiegu. 
Z analizy tych danych wynikają technicznie uzasadnione 
normy czasowe dotyczące poszczególnych odcinków prze-
biegu. 

KORZYŚCI 

OPIS  

Zagadnienia związane z ustalaniem cza-

sów pracy tłumaczone bardzo zrozumiale  

ZDANIEM UCZESTNIKÓW 

Program szkolenia 40h 

ANALIZA PROCESÓW I PODSTAWY USTALA-

NIA NORM CZASU 

12 

PODSTAWY POMIARU CZASU 4 

OCENA TEMPA PRACY 2 

PRZEPROWADZANIE I ANALIZA POMIARU 

CZASU 

12 

PRACA ZESPOŁOWA 2 

PRACA WIELOSTANOWISKOWA 2 

SYSTEM CZASÓW ELEMENTARNYCH 6 

Do optymalizacji linii produkcyjnej  wykorzystano metody 

ustalania czasu dla pracy wielostanowiskowej. Za pomocą 

chronometrażu zmierzono czas pracy pracownika na stano-

wisku (te) i czas pracy urządzenia (teB). Następnie ustalono 

procent obciążenia pracownika przez 1 stanowisko (a: ob-

ciążenie jednostkowe). 

 

 

 

 

 

 

 

 

Proste obliczenia wskazały, że pracownik jest obciążony 

pracą na 1 stanowisku przez maksymalnie 52,98% swojego 

czasu pracy. Tym samym 1 pracownik może obsługiwad 2 

linie produkcyjne jednocześnie. 

Rezultat: podwojenie produkcji bez konieczności zwiększe-

nia zatrudnienia 

CASE: OPTYMALIZACJA LINII 
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SZKOLENIE: TAKIE CZASY II 

< Przy takich samych lub podobnych procesach pracy, 

w przypadku zmiany przedmiotu pracy nie są potrzebne 

nowe pomiary czasu 

< Normatywy czasu umożliwiają planowanie przebiegów 

pracy, sterowanie nimi i przeprowadzanie analiz ekono-

micznych 

< Zastosowanie normatywów czasu ułatwia wykonywanie 

kalkulacji wstępnych i powoduje, że są one dokładniejsze 

< Zastosowanie normatywów czasu skłania do przemyśle-

nia przebiegów pracy, z którego wynika określone dąże-

nie do kształtowania pracy. 

Szkolenie jest przeznaczone przede wszystkim dla tych firm, 

które mają problem z ciągłą aktualizacją  czasów realizacji 

zleceo.  Ratunkiem dla nich są katalogi czasów! 

Katalogi czasów zawierają normatywy czasów realizacji za-

dao roboczych i uwalniają od normowania czasu pracy.  

KORZYŚCI 

OPIS  

Interesujące, absorbujące  

ZDANIEM UCZESTNIKÓW 

Program szkolenia 40h 

POMIAR CZASU UZUPEŁNIAJĄCEGO 8 

OBSERWACJA MIGAWKOWA 8 

CZAS ODPOCZYNKU 8 

PORÓWNANIE I SZACOWANIE 4 

NORMATYWY CZASU 2 

REJESTRACJA ZAKŁADOWYCH DANYCH OPE-

RACYJNYCH  

2 

ZARZĄDZANIE DANYMI I CZASEM. PRZYKŁAD 

SYTUACYJNY 

8 

Problemem podnoszonym przez przełożonych była niska 
wydajnośd pracy pracowników montażu. W celu zbadania 
przyczyn tego zjawiska (a także sprawdzenia, czy przyczyną 
niskiej wydajności jest rzeczywiście opieszałośd pracowni-
ków) przeprowadzono dwiczenia praktyczne z wykonywania 
obserwacji migawkowej. 
 
Uczestnicy szkolenia sporządzili najpierw następującą listę 
czynności wykonywanych przez pracowników: 

1. Praca produkcyjna (montaż) 
2. Przerwy nieusprawiedliwione 
3. Chodzenie po lub z częściami 
4. Czytanie i wypełnianie dokumentacji 
5. Rozmowy służbowe 
6. Czekanie na produkt 
7. Pobyt poza obszarem pracy 
8. Spożywanie napojów 
9. Pobieranie części 
10. Inne 

Następnie wykonali obserwacje linii montażu i opracowali 
wyniki w formie wykresu. 
 

Rezultat: Obserwacja  migawkowa pokazała, że główną 
przyczyną niskiej wydajności pracy na montażu są dodatko-
we czynności wykonywane przez pracowników a wynikające 
z niedostatecznej organizacji pracy wydziału. 

CASE: OBSERWACJA MIGAWKOWA 

0%
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30%

40%
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ANALIZA PARETO CZYNNOśCI MONTAŧYSTčW
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SZKOLENIE: ZDĄŻYD NA CZAS 

< Uczestnik poznaje istotne strategie i narzędzia plano-

wania skutecznej realizacji zleceo 

< Potrafi przygotowad plan pracy 

< Stosuje systematyczną metodę planowania i optyma-

lizacji procesów 

< Potrafi optymalizowad czasy przepływu i terminy 

< Podnosi swoje kompetencje w realizacji zleceo i jest 

gotowy do podjęcia bardziej odpowiedzialnych za-

dao 

Realizacja zleceo zgodnie z oczekiwaniami klienta oznacza 

w rzeczywistości dotrzymywanie terminów i skracanie cza-

sów przepływu. Służą temu profesjonalne strategie plano-

wania.  

Chcesz poznad skuteczne know-how planowania i sterowa-

nia zleceniami? Weź udział w naszym praktycznym szkole-

niu! 

KORZYŚCI 

OPIS SZKOLENIA 

Atmosfera była pozytywna, same szkole-

nie też coś wniosło. Duża wiedza prak-

tyczna prowadzącego. Dzielenie się do-

świadczeniem ze współuczestnikami. 

Przydatne w ustalaniu akordu pracy.  

ZDANIEM UCZESTNIKÓW 

Zbyt długie czasy przepływu wiążą się z wyższymi kosztami 

oraz ze znacznym pogorszeniem konkurencyjności. Dlatego 

czas przepływu jest istotnym kryterium planowania, bench-

markingu oraz oceny procesów, a także wyznaczania termi-

nów i ciągłej optymalizacji procesów. 

Optymalizacji czasów służy, stosowana w REFA, oryginalna 

metoda klasyfikacji czasów przedstawiona na schemacie 

poniżej. 

Na przykładzie poniżej przedstawiono wyniki zastosowania 

klasyfikacji czasów do oceny wykorzystania czasu pracy pra-

cowników i środków produkcji w jednym z zakładów. 

Rezultat: Możliwośd oceny procesów i źródło informacji 

wykorzystywanych do optymalizacji badanych obszarów z 

ukierunkowaniem na tworzenie wartości. 

CASE: WYKORZYSTANIE CZASU PRACY 

Program szkolenia 40 h 

STRATEGIE I METODY PLANOWANIA 4 

NUMERACJA, KODOWANIE 4 

STRUKTURYZACJA WYROBU, SPECYFIKACJA, 

WYKAZ ZASTOSOWAO 

8 

PLAN PRACY 8 

CZAS PRZEPŁYWU, USTALANIE TERMINÓW 12 

PLANOWANIE I STEROWANIE ZADANIAMI 

UTRZYMANIA RUCHU 

4 
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SZKOLENIE: HISTORIA PEWNEGO MAGAZYNU 

< Uczestnik potrafi określad i bilansowad zapotrzebo-

wanie i stan zdolności produkcyjnych 

< Zna metody planowania i sterowania materiałami jak 

i efektywne narzędzia gospodarki materiałowej 

< Zna możliwości kształtowania elastycznych czasów 

pracy i czasów zakładowych 

Optymalne wykorzystanie personelu, materiałów i środków 

produkcji (pracy) poprawia konkurencyjnośd procesów pro-

dukcyjnych i usługowych.  

Chcesz zwiększyd swoje kompetencje w planowaniu dyspo-

zycji i wykorzystaniu zasobów? Nasze szkolenie dostarczy Ci 

niezbędnej wiedzy! 

KORZYŚCI 

OPIS SZKOLENIA 

Program szkolenia 40 h 

GOSPODAROWANIE ZDOLNOŚCIAMI PRO-

DUKCYJNYMI 

12 

ELASTYCZNE CZASY PRACY 4 

GOSPODARKA MATERIAŁOWA 16 

STRATEGIE LOGISTYCZNE 8 

Prowadzący świetnie przygotowany, po-
trafi odpowiedzied na trudne pytania.  

ZDANIEM UCZESTNIKÓW 

Problemem, z którym borykali się pracownicy wydziału była 

liczba elementów w paczce. Dostawca pakował elementy 

po 25 sztuk, podczas, gdy zlecenia produkcyjne były wielo-

krotnością 30 szt. 

Dodatkowy czas pracy wynikający z konieczności rozpako-

wywania, przekładania itd. elementów wynosił: 1,47 min na 

paczkę. 

Na wniosek pracownika zmieniono wielkośd dostarczanych 

paczek. Od teraz liczba elementów w paczce wynosi 30 szt. 

Rezultat: Oszczędnośd czasu na dzieo: 311,64 min  

 (6000 szt./30szt.)*1,47 min*1,06 =  

 = 200*1,47*1,06=311,64 

CASE: DOPAKOWYWANIE CZĘŚCI   
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SZKOLENIE: W GRUPIE RAŹNIEJ 

OPIS SZKOLENIA 

Komunikacja między pracownikami, sposób traktowania 

występujących konfliktów, praca w grupach, dobre gospo-

darowanie czasem, a także odpowiedni system wynagro-

dzeo oferują duże możliwości wzrostu produktywności 

dzięki wzmocnieniu potencjału pracowników na wszystkich 

płaszczyznach i tym samym integrację oddzielonych do-

tychczas funkcji.  

Program szkolenia 40 h 

KOMUNIKACJA 8 

KONFLIKTY, ROZWIĄZYWANIE KONFLIKTÓW 8 

PRACA W GRUPACH 4 

ELASTYCZNY CZAS PRACY 4 

ELASTYCZNE SYSTEMY WYNAGRADZANIA 4 

USTALANIE WYMAGAO 8 

INSTRUKTAŻ PRACY I DOSKONALENIE ZAWO-4 
Uczestnicy potrafią: 

< Rozumied i rozwiązywad problemy w komunikacji mię-

dzyludzkiej 

< Zmierzyd się z problemem konfliktu wewnątrz zakładu 

< Optymalizowad struktury organizacyjne oraz procesy w 

firmie 

< Skutecznie rozporządzad czasem pracy 

< Różnicowad wynagrodzenia pracowników 

< Ustalad wymagania 

< Systematycznie realizowad koncepcję działao kształce-

niowych 

 

KORZYŚCI 

Przykłady dostosowane do pracy, analiza 
zachowao pracowników, ocena mojego 
postępowania, można zmienid swoje 
podejście po przeanalizowaniu wszyst-
kich lekcji. 

ZDANIEM UCZESTNIKÓW 
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CASE: SKRÓCENIE CZASU PRZEPŁYWU NA WYDZIALE KOKARD 

Analizując proces produkcji w swoim zakładzie Nasz Klient wskazał m.in. na 

koniecznośd wyeliminowania następujących problemów: 

¶ Nieuporządkowany przepływ materiałów 

¶ Zbyt długi czasu przepływu 

¶ Marnotrawstwo czasu wskutek  wykonywania zbędnych czynności 

Do realizacji projektu, którego celem było skrócenie czasu przepływu na wy-

dziale kokard została zaproszona REFA Wielkopolska. 

Nasz klient  jest największym udziałowcem w produkcji tkanych wstążek deko-

racyjnych w Europie. Specjalizuje się głównie w wytwarzaniu ozdobnych ko-

kard w większości dla przemysłu spożywczego i kosmetycznego. W Polsce 

produkcja  umiejscowiona jest w 2 zakładach. W pierwszym pracuje blisko 500 

osób, w drugim zatrudnienie znalazło około 200 osób. 

NASZ KLIENT  

DZIAŁANIA ZREALIZOWANE PRZEZ DORADCÓW REFA 

PROBLEMY 

EFEKTY 
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REZULTATY PROJEKTU „ORGANIZATOR PRODUKCJI, SŁUCHAM” 

Ewaluacja projektu polegała w szczególności na bieżącym monitorowaniu 

przez członków Zespołu d/s Ewaluacji procesów projektowych i związanych z 

nimi wskaźników i porównywaniu ich z wartościami zadanymi. W przypadku 

stwierdzenia ryzyka lub zagrożenia dla osiągnięcia wartości zadanych reko-

mendowane są działania naprawcze, których natura zależy od stwierdzonego 

ryzyka/zagrożenia.  

Badaniu produktów i rezultatów projektu służyły deklaracje przystąpienia do 

projektu wraz z deklaracją wniesienia wkładu własnego (liczba firm, w których 

przeprowadzono szkolenia, liczba uczestników szkoleo),  listy obecności,  ze-

stawienie wydanych certyfikatów, spotkania kontrolne zespołu zarządzające-

go, ankiety wypełniane przez uczestników, ankiety wypełniane przez trene-

rów, wywiady z uczestnikami, wywiady z pracodawcami. 

EWALUACJA PROJEKTU  

Podstawowym działaniem przewidzianym do realizacji w ramach projektu były 

szkolenia. Największym zainteresowaniem cieszyły się „flagowe” szkolenia 

REFA: „Najlepsze miejsce   pracy— moje miejsce pracy” i „Takie czasy”, przy-

gotowujące do  kształtowania stanowisk i normowania czasu pracy. Schemat 

poniżej przedstawia udział poszczególnych szkoleo w ogólnej liczbie  zrealizo-

wanych zajęd.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dodatkową wartością  zrealizowanego projektu jest większy niż zakładano 

udział pracowników z mikro przedsiębiorstw. Ustalony na 85% poziom satys-

fakcji osiągnięcia produktów został osiągnięty.  

PRODUKTY PROJEKTU  

Produkt Plan Realizacja 
Procent wyko-

nania 

Liczba szkoleo 21 21 100% 

Liczba godzin szkoleo 840 840 100% 

Liczba godzin pracy trenerów 840 840 100% 

Liczba uczestnikogodzin 10080 9840 97,6% 

w tym       

MIKRO 120 680 566,7% 

MAŁE 1520 680 44,7% 

ŚREDNIE 8320 8480 101,9% 
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REZULTATY PROJEKTU „ORGANIZATOR PRODUKCJI, SŁUCHAM” 

Po zakooczeniu szkolenia uczestnicy wypełnili ankietę ewaluacyjną, która po-

służyła zarówno do 1. fali badao panelowych, jak i do badao bieżących w któ-

rej oceniali materiały szkoleniowe, przekaz wiedzy fachowej przez prowadz-

ącego/ trenera, organizację szkolenia i możliwośd zastosowania zdobytej wie-

dzy w praktyce. Skala 1 do 6 

Ankietowani telefonicznie pracodawcy stwierdzili, że w zakresie obowiązków 

służbowych pracowników uczestniczących w szkoleniach praca jest wykony-

wana lepiej. Dominowały wypowiedzi odnoszące się do lepszej organizacji i 

planowania pracy. Ponadto też zdobyta wiedza wykorzystana została w firmie 

do skrócenia czasów przepływu materiału i czynności logistycznych.  Nabyte 

umiejętności z zakresu normowanie czasu pracy, wpłynęły na zwiększenie 

wydajności pracy i krótszy czas przepływu materiału. 

 

Natomiast procent pozytywnych odpowiedzi uczestników stwierdzających 

nabycie  zakładanych umiejętności przedstawiał się następująco: 

< Umiejętności analizy i optymalizacji realizowanych procesów, ich dokumentacji i 

prezentacji  88%K /87%M 

< Umiejętności pomiaru czasu na stanowiskach produkcyjnych metoda chronometra-

żu, posługiwanie się urządzeniami do pomiaru czasu, analizowanie wyników meto-

dami statystycznymi  86%K /88%M 

< Umiejętności zastosowania strategii planowania, sporządzania dokumentacji pro-

dukcyjnej, określenia terminów realizacji zadao  85%K /86%M 

< Umiejętności stosowania metod i technik planowania i sterowania materiałami i 

czasem pracy  87%K /85%M 

< Umiejętności stosowania metod rachunku kosztów 88%K /87%M 

< Wykorzystanie poznanych metod w praktyce, praca w zespole, wzrost świadomości 

w zakresie nowoczesnych form zarządzania i organizacji pracy, wzrost zaufania we 

własne możliwości  86%K /89%M 

OCENA SZKOLEO PRZEZ UCZESTNIKÓW  

OCENA POZIOMU UZYSKANIA KOMPETENCJI  

4,4 4,6 4,8 5 5,2 5,4 5,6

Stosunek teorii do przykładów praktycznych …

Zrozumiałośd ( np. język, prezentacje itp.) jest...

Struktura i podział materiałów szkoleniowych …

Jak prowadzący /Trener opanował materiał?

Zrozumiałośd wypowiedzi Prowadzącego/ …

Dobór środków technicznych ( medialnych) był…

Zachęcanie do aktywnego udziału i możliwości …

Objaśnienie materiału na praktycznych …

Wyposażenie pomieszczeo było...

Wyżywienie było... (tylko jeśli dotyczy)

Opieka przed i w trakcie szkolenia była…

Możliwości zastosowania wiedzy w praktyce …

Zgodnośd z moimi oczekiwaniami była…

OCENA WYKŁADOWCY

OCENA SZKOLENIA

Ocena szkoleo na poziomie reakcji
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ATMOSFERA W PRACY TO WSPÓLNE ZADANIE  

Nie tylko przełożeni, ale także podwładni powinni zwracad uwagę na swoje zachowanie. Wspólne starania przyczyniają się 
do powstania harmonijnej atmosfery pracy, która wychodzi na dobre nie tylko wydajności i wizerunkowi przedsiębiorstwa, 
ale również psychicznemu i fizycznemu zdrowiu wszystkich zainteresowanych.  

To Goethe zawdzięczamy jedno z wielkich strategicznych powiedzeo związanych z zachowaniem: „Das WAS bedenke, mehr 
bedenke WIE!“ (scena w laboratorium, Faust II, 2. akt). Słowa te mówią o tym, że gdy cel jest jasny, ważne jest, aby odkryd jak 
ten cel osiągnąd. Nieprzestrzeganie tego JAK, zarówno przez przełożonych jak i podwładnych, jest istotnym źródłem wewnętrz-
nych nieporozumieo i niepowodzeo. 

HARMONIJNA ATMOSFERA WZMACNIA WYDAJNOŚD PRZEDSIĘBIORSTWA  
COPYRIGHT REFA BUNDESVERBAND E.V. 

Dlatego zaleca się, aby zawsze i wszędzie oprócz CO, czyli tego, do 

czego się dąży, uwzględniad również JAK, czyli etapy i sposoby 

zachowania prowadzące do realizacji tych celów. Ten decydujący o 

sukcesie etap myślenia, jest często zaniedbywany zarówno przez 

przełożonych jak i podwładnych. Dużą rolę odgrywa nie tylko pre-

sja stale rosnących codziennych wymagao, ale również pewne 

ogólnie obserwowane pogorszenie zachowania. 

 

Jeśli zapytad doświadczonych doradców, poruszających się nie 

tylko w ideologicznym głównym nurcie, na czym polega niepowo-

dzenie większości przedsiębiorstw, wśród odpowiedzi zawierają-

cych wiele szczegółów i godnych podziwu analiz nie można pomi-

nąd odpowiedzi zawierających przekonanie, że za taki stan rzeczy 

odpowiedzialne są również wewnętrzna niespójnośd i rozerwanie, 

niemożnośd zbliżenie się do siebie (wewnątrz oraz poza firmą). 

Krótko mówiąc, przyczyną jest gotowośd do agresywnej konfronta-

cji, która o wiele za szybko pojawia się w danej sytuacji. 

 

 

JAK JEST ZANIEDBYWANE 

„MOC” ATMOSFERY W PRACY JEST NIEDOCENIANA 

„Los przedsiębiorstwa zasadniczo jest kierowany w stronę „dobra” 

czy „zła”, „innowacyjności” czy „destrukcji”, „uwzględniania po-

trzeb klienta” czy „zajmowania się sobą” przez nic innego, jak 

przez to JAK, ukształtowane w atmosferze w pracy, czyli przez 

nastrój, w jakim odbywa się praca”, podsumowuje swoje doświad-

czenia ekspert ds. przywództwa prof. Hans H. Hinterhuber. 

 

 

 

To naukowe rozpoznanie kwestii związanych z atmosferą w pracy 

stało się w międzyczasie jednoznaczne.  

Jednak w praktyce moc jaką niesie ze sobą atmosfera w pracy jest 

nadal niedoceniana. A ta moc wyrasta z drażliwych szczegółów 

związanych z zachowaniem, które z czasem po stronie zarówno 

przełożonych jak i poddanych mogą się zsumowad i doprowadzid 

do powstania niezwykle emocjonalnej mieszanki wybuchowej.  

 

Atmosfera w pracy nie powoduje od razu nieodwołalnych szkód, 

gdy przełożony ma gorszy dzieo lub coś pójdzie źle. Pogorszenie 

atmosfery jest nieuchronne, gdy na dłuższą metę w relacjach mię-

dzy przełożonymi a podwładnymi występują nieprzemyślane, poni-

żające lub inne destrukcyjne sposoby zachowania. 
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ATMOSFERA W PRACY TO WSPÓLNE ZADANIE  

Bez wątpienia są to okoliczności niesprzyjające. Mimo to nie 

usprawiedliwiają one spontanicznych, irracjonalnych, a nawet 

dziecinnych zachowao, z którymi muszą zmagad się dzisiaj przeło-

żeni - brak gotowości do przyjęcia krytyki, nadwrażliwośd na nią, 

nie tylko niezadowolenie, ale rosnąca niemożnośd współmyślenia, 

myślenia o tym, co będzie później i wczucia się w sytuację. To sa-

mo dotyczy przerażająco ulotnego koleżeostwa i koleżeoskiej go-

towości do pomocy, nieuwzględniania innych, i nadaremnego 

poszukiwania ostrożności i wyrozumiałości w obejściu z innymi. 

 
Mimo tego, to właśnie przełożeni są odpowiedzialni za kierowanie 

wewnętrznymi stosunkami międzyludzkimi, to oni pełnią rolę pre-

kursorów zachowao. Im bardziej będą świadomi tego zadania, im 

częściej będą o nim pamiętad w nerwowych sytuacjach lub pod-

czas wyczerpujących czynności dnia pracy, tym więcej będą robid 

dla bardziej swobodnej atmosfery, bardziej wydajnego i jednocze-

śnie oszczędzającego siły przebiegu pracy. Oraz dla własnego za-

wodowego i zdrowotnego dobra. Atmosfera w pracy to nie wszyst-

ko, „ale prawdopodobieostwo tego, że bez harmonijnej atmosfery 

ze wszystkich działao nic nie wyjdzie, jest znacznie większe”, pod-

sumowuje lekarz i psycholog Michael Kastner, profesor psychologii 

organizacji na Uniwersytecie Dortmund. 

Dypl. ekon. Hartmut Volk 

Niezależny autor tekstów o tematyce eko-
nomicznej 

Bad Harzburg 

Kontakt: Hartmut.Volk@t-online.de  

AUTOR 

PRZEŁOŻENI SĄ PREKURSORAMI ZACHOWAO 

ZŁY NASTRÓJ OBNIŻA ZAANGAŻOWANIE 

Przyglądając się dokładniej możemy stwierdzid, że również mob-

bing jest często mniej przygnębiającym wyrazem indywidualnych 

rosnących niepohamowanych i brutalnych zachowao jako dowód 

złej kultury panującej w firmie. Podobnie sprawy mają się z często 

mało profesjonalnym podejściem do klientów i interesantów. 

 

„To proste” - mówi Thomas Weegen, kierownik przedsiębiorstwa 

doradczego Coverdale specjalizującego się w polepszaniu współ-

pracy - „ponieważ do tej destrukcyjnej atmosfery w pracy powoli i 

podstępnie dopasowuje się poziom wydajności, a wraz z nim ogól-

na wewnętrzna prezencja i skutecznośd.” Również Weegen na 

podstawie swoich wieloletnich doświadczeo stwierdza, że „Ta zła 

atmosfera wewnątrz firmy bardziej niż cokolwiek innego podkopu-

je oczywiste codzienne przyłączanie się, gotowośd wszystkich do 

zaangażowania się w pracę, do wysilenia się i dbania o atrakcyjny 

wizerunek przedsiębiorstwa.” 

 

Dlatego dla Weegenera ważniejsze od działao reorganizacyjnych i 

wspomagających motywację jest „uczulenie na krytyczne zacho-

wania w interakcji między przełożonymi i podwładnymi oraz unie-

możliwienie ich rozprzestrzenienia się w przedsiębiorstwie.” Ich 

całkowite wyeliminowanie jest dla niego iluzją. Po pierwsze dlate-

go, że ludzka wrażliwośd na zachowanie, podobnie jak ludzka czu-

łośd, z biegiem czasu stają się raz mniej a raz bardziej widoczne. Po 

drugie dlatego, że to co się dzieje w przedsiębiorstwie wymaga 

oczywiście pewnego podporządkowania postawionym celom i 

związanymi z nimi instrukcjami i sposobami zachowania. 

 

Co, jak wiadomo, przy dzisiejszym stanie świadomości nie jest 

łatwe. Mimo to również podwładni muszą się w pewnym stopniu 

przyczynid do stworzenia znośnej atmosfery w pracy. Widoczna 

wszędzie napuszona pedanteria w kwestiach związanych z zacho-

waniem, w szczególności gotowośd do spontanicznego obrażania 

się z odpowiednio aroganckimi reakcjami (dotyczy to nie tylko 

młodszych pracowników!) stanowi poważne obciążenie zarówno 

dla nerwów jak i dla atmosfery w pracy. Atmosferze nie służy rów-

nież brak poczucia humoru i apodyktycznośd w połączeniu z zacię-

tym obstawaniem przy wszelkich możliwych racjach. Nieco więk-

sza elastycznośd zachowania wyszłaby wszystkiemu i wszystkim na 

dobre. 

 

 

 

Niezaprzeczalnie, irytująca niepewnośd naszych czasów, te wszyst-

kie przewijające się i za często wysuwane na pierwszy plan kata-

stroficzne scenariusze, troska o stanowisko pracy, ogromny nacisk 

na wymagania i inne kwestie szarpią nerwy i wymykają się spod 

kontroli o wiele szybciej niż kiedyś.  

mailto:Hartmut.Volk@t-online.de
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Ernsting‘s family to nie tylko modna odzież w atrakcyjnej cenie, ale także wysoka jakośd obsługi i zadowolenie klienta. Obec-
nie klienci mogą zamawiad aktualny asortyment także wygodnie z domu, w sklepie internetowym. Wymaga to największej 
elastyczności związanej z logistyką: dlatego przedsiębiorstwo utworzyło w krótkim czasie w swoim centrum dystrybucji w 
Coesfeld obszar zapewniający szybką dostawę dla klientów sklepu internetowego i wyposażyło go w nowy Warehouse Ma-
nagement System, obejmujący też sprzęt do elektronicznego komisjonowania równoległego do nawet 16 zleceo na raz. 
 
Niemal bezgłośnie poruszają się prowadzone ręcznie wózki do komisjonowania wśród wąskich korytarzy między regałami ma-
gazynu dla klientów bezpośrednich. W magazynie składowanych jest około ośmiu tysięcy różnych tekstyliów, zabawek i akceso-
riów w takich ilościach, jakich pojedynczy odbiorca nawet sobie nie wyobraża. Tysiące kartonów w niekooczących się koryta-
rzach to kulisy, przed którymi odbywa się dzisiaj elektroniczne komisjonowanie. Każdy pracownik dokładnie wie, co ma robid. 
Bezkolizyjnie - dzięki optymalizacji drogi i zleceo - równocześnie realizowanych jest do 16 zamówieo na każdego komisjonera. 
Aktualną pozycję, oznaczenie towaru i ilośd artykułów pracownicy magazynu odczytują z wyświetlacza swojego tabletu PC. 
Po pobraniu towaru skanują jego kod kreskowy i odkładają go we wskazanym miejscu wózka. Bez opóźnieo - dzięki radiowej 
transmisji danych - dane dotyczące zlecenia są aktualizowane w zastosowanym oprogramowaniu Logstar. 
Połączone potwierdzenie wysłania / zwrotu przesyłki i faktura są do każdego zlecenia automatycznie generowane przez system 
Warehouse-Management-System (WMS) pod koniec komisjonowania. Dzięki temu zamówiony towar można wysład do klienta 
w krótkim czasie od otrzymania zlecenia. 

RÓWNOLEGŁE KOMISJONOWANIE W SPRZEDAŻY WYSYŁKOWEJ   

COPYRIGHT REFA BUNDESVERBAND E.V. 

„Atrakcyjna moda i akcesoria dla całej rodziny w korzystnej cenie” 

- oto misja firmy Ernsting’s family GmbH & Co. KG. Założone w 

roku 1968 przedsiębiorstwo zatrudniające 7 000 pracowników i 

posiadające ponad 1 350 filii należy do czołowych sieci tekstylno-

odzieżowych w Niemczech. W ubiegłym roku obrotowym firma z 

Coesfeld-Lette odnotowała obroty w wysokości 550 milionów 

euro. 

Jednak oferta firmy Ernsting’s family nie ogranicza się tylko do 

odzieży i akcesoriów. Firma proponuje także wysokiej jakości za-

bawki, akcesoria wyposażenia wnętrz, bieliznę stołową i pościelo-

wą oraz artykuły do kuchni i łazienki dla całej rodziny w atrakcyjnej 

cenie. Dobierając towary i wyposażenie filii, Ernsting’s family cały 

czas uwzględnia potrzeby klientów. Przy tym jakośd oferowanych 

produktów i zadowolenie klientów stanowią ważną częśd filozofii 

przedsiębiorstwa. 

40 LAT ERNSTING’S FAMILY Aby zapewnid wysokie standardy jakości i utrzymad silną pozycję 

na rynku, przedsiębiorstwo stawia w wielu branżach na innowacyj-

ne technologie. W ten sposób stworzony został na przykład sklep 

online, w którym można zamówid aktualnie prezentowany w fi-

liach asortyment także przez Internet. Aby sprostad zwiększonym 

nakładom pracy w zakresie logistyki i wysokim wymaganiom doty-

czącym szybkiej wysyłki, dla klientów bezpośrednich sklepu inter-

netowego stworzono specjalne rozwiązanie związane z zakładową 

logistyką. 

 

Na potrzeby dystrybucji sklepu internetowego zaadaptowano 

osobny magazyn o powierzchni 3 500 m. Początkowo sklep inter-

netowy oferował stosunkowo niewielki wybór towaru, jednak 

oferta szybko rozrosła się do ok. 1 000 różnych artykułów.  

STRUKTURA ZAMÓWIENIA WYMAGAŁA NOWEGO SYSTEMU 
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Ernsting’s family współpracował już z tą firmą w swoim centrum 

dystrybucji w Klieken. Znajdujący się tam magazyn wysokiego skła-

dowania jest już wyposażony w magazynowy system informatycz-

ny Logstar firmy L+P. 

Pozytywne doświadczenia ze wcześniejszej współpracy sprawiły, 

że także w przypadku Coesfeld-Lette zwrócono się do tego produ-

centa oprogramowania. W oparciu o przedstawione życzenia i 

wyobrażenia firmy Ernsting’s family, firma L+P stworzyła koncep-

cję, która dzięki najnowocześniejszej technice umożliwia jednocze-

sne komisjonowanie wielu zleceo.  

 

Dla magazynu dystrybucyjnego firma L+P zaproponowała moduł 

„Elektroniczne komisjonowanie bez użycia papierowych potwier-

dzeo“ swojego systemu Warehouse Management Systems Log-

star, który umożliwia równoczesne komisjonowanie wielu zleceo. 

Oczywiście zespół projektowy firmy Enrsting’s family rozważał 

także inne rozwiązania. 

 

Jednym z nich było zainwestowanie w automatyczny magazyn. 

Pomysł ten jednak został szybko odrzucony, ponieważ automatycz-

ny magazyn byłby nierentowny ze względu na produkty i wynikają-

cą z nich strukturę magazynowania. 

 

Następnie rozważano zlecenie zadao dystrybucji zewnętrznemu 

usługodawcy. Także ten pomysł nie przyjął się. Ostatecznie zdecy-

dowano się na propozycję firmy L+P. System Logstar spełniał 

wszystkie wymagania, które mu postawiono, a przy tym oferował 

wiele sprytnych rozwiązao szczegółowych, usprawniających logi-

stykę firmy.  

 

Do komisjonowania w wąskich korytarzach między regałami z po-

nad 15 000 miejscami na kartony zaproponowano lekkie wózki na 

kółkach, z zaprojektowanymi specjalnie do komisjonowania rów-

noległego, szesnastoma przesuwanymi i pozwalającymi się łączyd 

przegródkami na poszczególne zlecenia. 

 

Aby umożliwid mobilny transfer danych między komisjonerem a 

systemem WMS, wózki zostały wyposażone w przyrządy do moco-

wania specjalnych tabletów PC. Dzięki temu można w łatwy spo-

sób, po zrealizowaniu pakietu zleceo dla maksymalnie 16 klientów, 

odstawid wózek do wysyłki, a tablet przenieśd do następnego pu-

stego wózka w celu realizacji kolejnego pakietu zleceo.  

 

Zastosowanie specjalnych tabletów PC wprowadzono dlatego, że 

tradycyjne terminale radiowe albo miały za małe wyświetlacze 

albo jako terminale do wózków widłowych były ciężkie i pobierały 

dużo prądu. W komisjonowaniu w sklepie internetowym urządze-

nia muszą byd wyposażone w duży ekran z panelem dotykowym i 

powinny mied długi czas pracy baterii. Jednocześnie muszą one 

byd lekkie i poręczne, ponieważ pracownicy stale je przekładają z 

jednego wózka do komisjonowania na drugi. 

WYBÓR WAREHOUSE MANAGEMENT SYSTEM 

Równoległe komisjonowanie pozwala wyeliminowad „korki” w korytarzach. 

Kiedy między regałami pracuje wielu pracowników, w pewnym momencie 

zaczynają oni sobie jedynie przeszkadzad. Dodatkowo, ich czas potrzebny 

na przebycie drogi jest ekstremalnie długi. Równoległe realizowanie do 16 

zamówieo jest znacznie szybsze i bardziej efektywne. 

 

 

Szybki i coraz większy sukces - dzisiaj wysyłanych jest ponad 50-

500 000 paczek rocznie - pokazał, że tradycyjny sposób poje-

dynczego komisjonowania nie mógłby sprostad rosnącym wymaga-

niom. 

 

Struktura zamówieo w sprzedaży wysyłkowej znacznie różni się od 

zamówieo realizowanych dla filii. W przypadku sklepu interneto-

wego muszą byd realizowane w szczególności duże ilości zamó-

wieo niewielkiej liczby artykułów. Pojedyncze komisjonowanie jest 

zupełnie niepraktyczne. Ponieważ zadowolenie klienta ma dla 

Ernsting’s family tak duże znaczenie, należało szybko zoptymalizo-

wad ten proces. Szybkie i bezbłędne skompletowanie zamówienia 

klienta nie było możliwe w trybie komisjonowania pojedynczych 

zleceo. Zrodziło się pytanie, w jaki sposób można poprawid proces 

komisjonowania tak, aby utrzymad wysoki poziom jakości obsługi. 

Przy współpracy z doradcą logistycznym, firmą LS Consult z Nord-

horn opracowano koncepcję, która zapewniła punktualne realizo-

wanie stale rosnącej liczby zleceo i artykułów w dotychczasowym 

budynku magazynu. 

 

To wyzwanie sprawiło, że zespół projektowy zwrócił się do produ-

centa oprogramowania, firmy Lunzer + Partner GmbH (L+P) z Alze-

nau, w poszukiwaniu najlepszego rozwiązania.   

Spółka ta, ze swoim szerokim doświadczeniem w dziedzinie rozwi-

jania oprogramowania, mobilnego transferu danych i nowocze-

snych technik identyfikacji, należy do czołowych niemieckich do-

stawców oprogramowania dla magazynów.   

PRAKTYCZNE WÓZKI DO KOMISJONOWANIA 
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Przy okazji instalowania sprzętu i oprogramowania zmodernizowa-

no także infrastrukturę radiową. Zainstalowano siedem nowych 

punktów dostępu, które zapewniają odpowiedni zasięg w całym 

magazynie i ponad 25 komisjonerów może bez problemów wyko-

nywad swoją pracę w tym samym czasie. 

Po dostarczeniu towaru z centrum dystrybucyjnego do magazynu 

dla klientów bezpośrednich, towar jest rejestrowany w systemie 

Logstar, zostaje mu przypisane określone miejsce na regale i zosta-

je dopuszczony do komisjonowania. Pracownik loguje się w syste-

mie za pomocą tabletu PC umieszczonego na swoim wózku do 

komisjonowania. System WMS przydziela pracownikowi zlecenia 

do komisjonowania na podstawie jego trasy. 

 

Zanim rozpocznie się proces komisjonowania, komisjoner musi 

jeszcze uporządkowad przegródki w wózku. Logstar oblicza na 

podstawie ciężaru i wymiarów artykułów, które mają byd komisjo-

nowane, ile przegródek jest potrzebnych do danego zamówienia. 

Optymalna liczba i układ przegródek są pokazywane na kolorowym 

wyświetlaczu tabletu PC. 

 

Po zatwierdzeniu przez pracownika danych pokazywanych przez 

system, rozpoczyna się właściwy proces komisjonowania. System 

prowadzi komisjonera do towaru i pracownik bierze pokazywany 

artykuł z kartonu na regale. Towar zostaje potwierdzony przez 

zeskanowanie znajdującego się na nim kodu kreskowego, a na-

stępnie pokazywane jest, jaka ilośd towaru ma trafid do której 

przegródki. Po potwierdzeniu rozłożenia produktów na poszcze-

gólne zlecenia, pobranie zostaje zarejestrowane. Następnie poka-

zywane jest kolejne miejsce pobrania towaru.  

BEZKOLIZYJNY PRZEPŁYW MATERIAŁU 

Jeśli komisjonowanie wszystkich zleceo jest zakooczone, pracow-

nik prowadzi wózek do strefy pakowania. Tam automatycznie - 

niemalże jeszcze w trakcie jazdy - dla zleceo drukowane są zestawy 

dokumentów zawierające jednocześnie dowód dostawy, rachunek, 

naklejkę na przesyłkę i potwierdzenie zwrotu przesyłki. Na specjal-

nym stole do pakowania towar zostaje zapakowany razem z doku-

mentami i przygotowany do wysyłki. Magazyn dla klientów bezpo-

średnich firmy Ernsting’s family został tak zaprojektowany, aby 

rocznie można było wysład dwa miliony paczek. 

 

Także podczas podziału zleceo widad, jak elastyczny jest zastoso-

wany system. Dzięki ustawieniu określonych parametrów można 

na przykład wprowadzid priorytety podczas komisjonowania. Na 

przykład podczas układania towarów w danym miejscu można tak 

zaprogramowad system, że w tym czasie nie będą realizowane 

żadne zlecenia z określonego korytarza lub regału. W ten sposób 

komisjonerzy nie są niepotrzebnie zatrzymywani przez pracowni-

ków układających towary, a także proces układania towarów nie 

jest przerywany. 

Zalety nowego systemu są oczywiste. Trudnośd w komisjonowaniu 

pojedynczych zleceo polega na tym, że zwiększony nakład pracy, 

jaki wiąże się ze sklepem internetowym, mógłby zostad rozwiązany 

tylko dzięki zatrudnieniu większej liczby pracowników. Jednak od 

pewnej liczby pracowników w magazynie, zaczynają oni sobie 

przeszkadzad.  

5ǊǳƪƻǿŀƴƛŜ ǇƻǘǿƛŜǊŘȊŜƴƛŀ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ ǊŀŘƛƻǿŜƧ ǘǊŀƴǎƳƛǎƧƛ ŘŀƴȅŎƘ bŀǘȅŎƘπ

Ƴƛŀǎǘ Ǉƻ ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ ƪƻƳƛǎƧƻƴƻǿŀƴƛŀ ȊƭŜŎŜƵ ǎȅǎǘŜƳ ²a{ ƻǘǊȊȅƳǳƧŜ ƻŘπ
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ǿȅǎƱŀƴƛŀ κ ȊǿǊƻǘǳ ǇǊȊŜǎȅƱƪƛ ƛ ŦŀƪǘǳǊȅΦ 5Ȋƛťƪƛ ǘŜƳǳ ǿ ƪǊƽǘƪƛƳ ŎȊŀǎƛŜ ƻŘ ƻǘǊȊȅπ

Ƴŀƴƛŀ ȊƭŜŎŜƴƛŀ Ƴƻȍƴŀ ǿȅǎƱŀŏ ȊŀƳƽǿƛƻƴȅ ǘƻǿŀǊ Řƻ ƪƭƛŜƴǘŀΦ 

 

{ƪŀƴƻǿŀƴƛŜ ƴǳƳŜǊƽǿ ŀǊǘȅƪǳƱƽǿ ǇƻȊǿŀƭŀ ǿȅŜƭƛƳƛƴƻǿŀŏ ōƱťŘȅ ǿ ƪƻƳƛǎƧƻπ

nowaniu. System prowadzi komisjonera do towaru i pracownik bierze poka-
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PROBLEM ROZWIĄZANY 
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Ponadto czas, jakiego pracownik potrzebuje do pokonania drogi 

jest ekstremalnie długi. Równoległa realizacja do 16 zamówieo jest 

znacznie szybsza i bardziej efektywna. 

 

Dzięki wielu zaletom system spotyka się z dużą akceptacją ze stro-

ny pracowników. Czytelne przedstawienie na ekranie i skrócony 

czas pokonywania drogi znacznie ułatwiają komisjonerom pracę. 

Także klienci czerpią korzyści z inwestycji w nową technologię. 

Można im zaproponowad duży wybór artykułów bez konieczności 

kosztownej rozbudowy magazynu. Poza tym klienci otrzymują 

zamówione towary w najkrótszym możliwym czasie, a procent 

błędów jest zredukowany do minimum. 
Holger Henning 

Kierownik centrum zbytu Coesfeld-
Lette firmy Ernsting’s family GmbH & 
Co. KG  

AUTOR 

 

Celem REFA jest zwiększanie konkurencyjności i wydajności przedsiębiorstw, a także poprawa warunków pracy zatrudnio-

nych tam osób.  

Stowarzyszenie REFA Wielkopolska pracuje w oparciu o know - how REFA Bundesverband e.V. z Darmstadt/RFN, przenosząc do Polski 80 lat 

doświadczeo REFA. REFA to największa w Europie, działająca globalnie, organizacja non - profit, kształcąca w zakresie organizacji pracy.  

REFA prowadzi szkolenia i doradztwo skierowane do specjalistów i kadry kierowniczej, szczególnie średniego szczebla zarządzania, we 

wszystkich obszarach produkcji i usług. Jednolita terminologia metodologii REFA w zakresie organizacji przedsiębiorstw ułatwia międzynaro-

dowy transfer know-how. Podstawą kształcenia REFA jest modularna struktura szkoleo. Obejmuje ona ponad 300 modułów. Umożliwia to 

elastyczne dostosowanie kształcenia do potrzeb instytucji i pracowników. 

Przeprowadzane w Polsce szkolenia cechuje ta sama wysoka jakośd, jak szkolenia organizowane w Niemczech i w 23 innych krajach na świe-

cie. 

 

W 2010r. REFA Wielkopolska uzyskała akredytację *0152/1275/10] Wielkopolskiego Kuratora Oświaty  obejmującą kursy: 

< Organizator procesów produkcyjnych 

< Industrial Engineering 

<Organizator pracy w biurach 

 

Dzisiaj REFA w Polsce to: 

< 57 trenerów REFA licencjonowanych przez REFA Bundesverband e.V 

< ponad 130 modułów szkoleniowych REFA po polsku 

< ponad 10.000 stron oryginalnych materiałów szkoleniowych REFA po polsku (w tym praktyczne przykłady i formularze przy-

gotowane do natychmiastowego zastosowania) 

< ponad 150 firm w Polsce, które korzystają z naszej wiedzy 

< około 80.000 osobogodzin szkoleo rocznie 

 

Trenerzy REFA są absolwentami studium pedagogicznego w zakresie kształcenia osób dorosłych. Należą do wybranej grupy osób posiadają-

cych licencję trenera REFA Bundesverband e.V. 

 

Od 2005r. realizujemy złożone projekty szkoleniowo-doradcze, w tym przeszło 20 projektów finansowanych z Europejskiego Funduszu Spo-

łecznego i Programu Longlife Learning.  

REALIZATOR PROJEKTU: REFA WIELKOPOLSKA   

http://www.refa.poznan.pl/Szkolenia,k=6.html
http://www.refa.poznan.pl/Doradztwo,k=7.html


Stowarzyszanie ds. Badania Pracy i Organizacji Przedsiębiorstw 

REFA Wielkopolska 
 

ul. Rubież 46/C3 61-612 Poznao 

Tel. +48 61 827 94 10 Fax. +48 61 827 94 11 

www.refa.poznan.pl    biuro@refa.poznan.pl  

 

 

Biuro w Iławie 
ul. Wojska Polskiego 2a  14-200 Iława 

 

NIP: 778-11-91-948 

REGON: 63 02 02 470 

KRS 0000079904  

http://www.refa.poznan.pl
mailto:biuro@refa.poznan.pl
http://www.refa.poznan.pl

