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Mozliwosci usprawnienia procesu dystrybucji produktow
tluszczowych na przykladzie firmy branzy FMCG

Improvement possibilities of the distribution process
of oils and fats on the example of a FMCG company

Synopsis. W artykule podjeto problem wybranych aspektow dystrybucji pro-
duktéw thuszczowych w dziatalnos$ci przedsigbiorstwa branzy FMCG (ang. Fast
Moving Consumer Goods). Wskazano istotng role zarzadzania tancuchem dostaw
w realizacji misji firmy, ktorej specyfika powoduje state poszerzanie portfolio pro-
duktéw z wykorzystaniem przyjaznych ekologicznie technologii. Zaprezentowano
przydatno$¢ instrumentéw zarzadzania tancuchem dostaw takich jak: mapowanie
procesow, diagram Ishikawy oraz analiz¢ TUL dla usprawnienia funkcjonowania
badanego podmiotu w zakresie przemieszczania wyrobow gotowych od miejsc ich
wytworzenia do konsumenta.

Stowa kluczowe: dystrybucja, zarzagdzanie fancuchem dostaw, mapowanie proce-
sow, diagram Ishikawy, analiza TUL

Abstract. The article discusses selected aspects of fat distribution in the activity
of FMCG (Fast Moving Consumer Goods) company. An important role of sup-
ply chain management in the implementation of the company’s mission has been
indicated, the specificity of which results in the constant expansion of the product
portfolio using eco-friendly technologies. The usefulness of supply chain manage-
ment instruments such as: process mapping, Ishikawa diagram and TUL analysis
for improving the functioning of the examined entity in the scope of moving fin-
ished products from the places of their production to the consumer was presented.
Key words: distribution, supply chain management, process mapping, Ishikawa
diagram, TUL analysis

Wstep

Dystrybucja to istotne ogniwo logistyczne w kazdym przedsiebiorstwie, ktore taczy
producenta z konsumentem. Jest czg¢$cig tancucha dostaw zdefiniowanego przez Wit-
kowskiego [2010] jako zbior wspotdziatajacych ze sobg firm wydobywczych i przetwor-
czych, handlowych, ustugowych oraz ich klientow, pomiedzy ktoérymi przeptywaja stru-
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mienie dobr rzeczowych, srodkéw finansowych oraz informacji. Dla przedsiebiorstwa
produkcyjnego dystrybucja to wszelkie dziatania zwigzane z dostarczeniem wlasciwego
produktu do ostatecznego odbiorcy w zamowionej ilosci 1 o wlasciwej jakosci, w odpo-
wiednie miejsce, w odpowiednim czasie, po optymalnych kosztach i przy zachowaniu
wlasciwego poziomu obstugi [Rutkowski 2005]. W przypadku dystrybucji produktow
szybko rotujacych zaktada si¢ pokonywanie odleglo$ci przestrzennej w jak najkrotszym
czasie, w celu zapewnienia klientowi produktu o jak najdtuzszym okresie przydatnosci.
Dla zminimalizowania ryzyka zniszczenia produktu na skutek przeterminowania przed-
sigbiorstwa daza do realizacji strategii typu pull poprzez zbudowanie bliskich relacji z na-
byweca, tak, aby konsument inicjowat proces wytwarzania [Encyklopedia Zarzadzania].

Realizacja celéw przedsiebiorstwa w zakresie dystrybucji wymaga podejmowania
wielu kluczowych decyzji oraz wykonywania licznych czynno$ci o charakterze koordy-
nacyjno-organizacyjnym. W podejsciu logistycznym decyzje i dziatania dotyczace dys-
trybucji majg zwigzek z optymalnymi metodami transportowania 1 magazynowania, pa-
kowaniem, zarzagdzaniem zamdwieniami, zapasami i gospodarka magazynowa, obstuga
klienta, zaopatrzeniem i zakupami, lokalizacjg obiektoéw, logistyka zwrotng lub migdzy-
narodowa. Wymienione czynnosci mogg by¢ realizowane przy zastosowaniu rdéznorod-
nych instrumentéw zarzadzania fancuchem dostaw [Murphy i Wood 2010].

Cel i metodyka badan

Celem artykutu jest rozpoznanie mozliwosci usprawnienia proceséw dystrybucji
w przedsigbiorstwie branzy spozywczej, zajmujacym si¢ wytwarzaniem oraz sprzeda-
73 wyrobow thuszczowych jadalnych pochodzenia roslinnego na rynek europejski. Ze
wzgledu na rozbudowane portfolio produktow istotne znaczenie w realizacji misji ba-
danego podmiotu odgrywa zarzadzanie lancuchem dostaw. Lancuch dostaw odgrywa
wazng rol¢ w dostarczaniu produktu gotowego do klienta koncowego, poczynajac od
pozyskania surowcOw 1 komponentéw oraz dostarczenia ich do fabryki, az do dotarcia
wyrobu finalnego do konsumenta. Podstawowe elementy w tancuchu dostaw badanego
podmiotu to: dostawcy, zaktad produkcyjny (miejsce wytwarzania produktu gotowego),
centra dystrybucyjne, magazyny oraz sklepy 1 inne obiekty umozliwiajace zakup produk-
tu gotowego przez klienta koncowego. Elementy te sa powiazane przez sie¢ transporto-
wa, w ktorej wyrdznia si¢ trzy rodzaje transportu:

— transport przychodzacy, czyli transport surowcow 1 opakowan pomiedzy dostawcami

a fabryka;

— transport pierwszorzedny, polegajacy na przemieszczaniu produktu gotowego, po za-
konczeniu wytwarzania, z fabryki do wybranego centrum dystrybucyjnego;
— transport drugorzedny, to jest transport pomigdzy centrum dystrybucyjnym a klientem

(np. sklepem detalicznym, supermarketem).

Przeprowadzone badania empiryczne, zwigzane z tytutowym problemem artykutu,
dotyczyly transportu pierwszorzednego, tzn. transportu produktow gotowych do jednego
z centréw dystrybucyjnych. Zgodnie z wewnetrzng terminologig badanego przedsiebior-
stwa, centrum dystrybucyjne stanowi obiekt, ktorego zadaniem jest przyjmowanie do-
staw produktow gotowych z fabryki, ich podzial, a nast¢pnie tgczenie z zaplanowanymi
wysytkami do klientow.
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Realizujac cel opracowania, przyjeto hipotetyczne zatozenie, ze zastosowanie
narzedzi zarzadzania tancuchem dostaw w przedsiebiorstwie, takich jak mapowanie
procesow, diagram Ishikawy, czy metoda TUL, przyczynia si¢ do usprawnienia jego
funkcjonowania.

Baze zrodlowa badan stanowity wyniki studidéw literatury z zakresu logistyki dystry-
bucji oraz materiatdéw wtdrnych udostgpnionych w badanym przedsigbiorstwie. Wyko-
rzystano takze obserwacje oraz wlasne doswiadczenia zdobyte podczas wykonywania
obowigzkéw zawodowych w analizowanym podmiocie.

Wyniki badan

Mapowanie procesu dystrybucji produktow thuszczowych z zakladu
produkcyjnego do centrow dystrybucyjnych

Mapowanie procesow jest technikg umozliwiajaca przedstawienie ich przebiegu za
pomoca map, ktore stanowig graficzne odwzorowanie procesow w taki sposob, ktory po-
zwala przesledzi¢ i zrozumie¢ ich przebieg [Peppard i Rowland 1997]. Gléwnym celem
mapowania procesu jest analiza dziatania pojedynczych proceséw lub zespotéw opera-
cji wraz z ich wzajemnymi zalezno$ciami. Map¢ procesu transportu pierwszorzednego
polegajacego na przemieszczeniu produktéw ttuszczowych z zaktadu produkeyjnego do
centrum dystrybucyjnego przedstawiono na rysunku 1.

Jak wynika z treSci mapy, proces produkcyjny w przedsiebiorstwie rozpoczyna si¢
od zgtoszenia zapotrzebowania przez klienta (strategia ssaca). Klient ma mozliwo$¢ wy-
stania zamowienia przy uzyciu dwoch kanatéw informacyjnych: poprzez poczte elek-
troniczng 1 aplikacje internetowa. Po sprawdzeniu kompletnosci danych zaméwienia
przez centralny zespot sprzedazy zostaje ono zasygnalizowane w catym tancuchu dostaw
poprzez wprowadzenie informacji do systemu SAP ERP. Zaktad produkcyjny po otrzy-
maniu zamowienia planuje produkcj¢ wyrobu w dlugoterminowym oraz krétkotermino-
wym harmonogramie produkcji. Nastepnym krokiem jest sprawdzenie, czy niezbedne
surowce oraz materiaty opakowaniowe zostang dostarczone na czas. Ze wzgledu na mata
powierzchni¢ magazynowa dostarcza si¢ tylko niezbedne materiaty do produkcji, dlatego
niezwykle wazna jest relacja klient—producent.

Po wytworzeniu produktu fabryka wysyta do centralnego zespotu logistycznego infor-
macj¢ o koniecznosci zorganizowania transportu pomiedzy przedsiebiorstwem a centrum
dystrybucyjnym. Koordynatorzy zglaszaja do zakontraktowanych operatorow potrzebe
wykonania ushugi transportowej i ustalaja termin realizacji, zgodny z planem produkcji.
Oferta przewozowa zawiera niezb¢dne dane o tadunku takie jak: ilo$¢, waga, data za-
tadunku oraz roztadunku, miejsce roztadunku, wymogi transportowe. Po zatwierdzeniu
wykonania ustugi zostaja przygotowane dokumenty przewozowe w systemie SAP ERP.

Kierowca po otrzymaniu zlecenia od spedytora przystepuje do jego zrealizowania.
Na miejscu zatadunku zostajg sprawdzone numery rejestracyjne pojazdu w bazie danych
awizacji, a nastepnie samochdd ciezarowy oczekujacy na parkingu zaktadu produkcyjne-
go zostaje podstawiony do doku zatadowczego dziesie¢ minut przed rozpoczeciem pro-
dukcji asortymentu. Przewoznik jest zobowigzany do:

— prawidlowego podstawienia samochodu pod dok zatadowczy,
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Rysunek 1. Mapa procesu transportu pierwszorzednego w badanym przedsigbiorstwie
Figure 1. Map of the primary transport process in the surveyed enterprise

Zrbdlo: opracowanie wiasne.
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— prawidlowego zabezpieczenia drzwi naczepy,

— zabezpieczenie kot klinami,

— zabezpieczenie towaru tyczkami,

— utrzymania odpowiedniej temperatury w naczepie,

— zapewnienia czystosci Srodka transportu,

— sprawdzenia zgodnosci ilo$ci tadowanych palet z dokumentami przewozowymi,
— sprawdzenia rozmieszczenia palet na naczepie.

Zatadunek palet z wyrobem gotowym na samochod cigzarowy odbywa si¢ bezpo-
srednio z linii produkcyjnej po pomiarze temperatury naczepy. Palety sa formowane,
owijane folig oraz etykietowane przez urzadzenia pakujgce. Nastepnie, magazynier
pobiera palety wozkiem widlowym z obszaru odktadczego znajdujacego si¢ za palety-
zatorem na koncu linii produkcyjnej i przemieszcza je na ciggnik siodtowy samocho-
du. Stanowisko zatadunku sktada si¢ z pieciu dokéw zatadowczych, ktore wyposazone
sa w automatyczne bramy skanujace kod etykiety. Dane sg aktualizowane na biezaco
w systemie SAP ERP. Po wykonaniu wszystkich czynno$ci magazynowych operator
nadzoruje zabezpieczenie zatadowanego towaru przez kierowce 1 wydaje mu niezbedne
dokumenty przewozowe.

W trakcie realizacji ustugi transportowej kierowca dokonuje przewozu wyrobu
gotowego z zaktadu produkcyjnego do centrum dystrybucyjnego. W miejscu docelo-
wym nastepuje sprawdzenie zgodno$ci transportu z awizacja oraz dokumentami prze-
wozowymi 1 po uzyskaniu akceptacji, pojazd zostaje skierowany do wlasciwej rampy
roztadunkowej. Pracownik centrum dystrybucyjnego, ktéry odbiera wyrdéb gotowy,
dokonuje ponownej kontroli zgodno$ci zamdwienia oraz ocenia stan jako$ciowy prze-
sytki (sprawdza, czy produkt jest zgodny z dokumentem wydania, czy ilo$¢ produktu
jest zgodna z dokumentem wydania, czy folia ochronna na palecie jest nienaruszona,
czy wyrob na palecie nie jest przechylony, czy wyrdb na palecie nie jest zmiazdzony,
czy produkt ma odpowiednig temperature). W razie wystgpienia niezgodnos$ci spo-
rzadzany jest protokot reklamacyjny potwierdzony przez kierowc¢ oraz pracownika
magazynu.

Po wykonaniu ustugi przewozu nastepuje rozliczenie kosztow. Przedsigbiorstwo
transportowe przesyla not¢ rozliczeniowa do centralnej jednostki finansowej firmy.
Dane zostajg wprowadzone do systemu i sg wysytane do akceptacji do spedytora,
ktory analizuje efekt ustugi. W przypadku wystapienia niezgodnos$ci nota zostaje od-
rzucona 1 przedsigbiorstwo transportowe dokonuje korekty faktury. Termin ptatnosci
1sposéb zapftaty jest okreslony w kontrakcie. Zakonczenie ustugi nastepuje w momencie
otrzymania zaptaty przez przewoznika. Informacja o dostgpnosci produktu w centrum
dystrybucyjnym jest przekazywana klientowi przez centralne biuro obstugi klienta.

Przedstawiona analiza studium przypadku w wyniku zastosowania techniki mapo-
wania wybranego aspektu dystrybucji w analizowanym podmiocie potwierdza przy-
datnos¢ tej techniki dla zrozumienia elementow procesu, zdefiniowania jego zakresu
oraz wskazania punktu odniesienia, wzgledem ktoérego mozna wskazywa¢ udoskona-
lenia.
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Analiza przyczynowo-skutkowa wybranego problemu
z wykorzystaniem diagramu Ishikawy

W trakcie proby oceny aspektéw procesu dystrybucji badanego przedsigbiorstwa
zwraca uwagg problem nieterminowych dostaw. Aby zdefiniowac potencjalne przyczyny
opoznienia w dostawach, opracowano diagram przyczynowo-skutkowy, zwany diagra-
mem szkieletowym, albo diagramem Ishikawy [Bozarth i Handfield 2007]. Zastosowano
pie¢ kategorii przyczyn: materiaty, ludzie, maszyny, zarzadzanie i Srodowisko (rys. 2).
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Rysunek 2. Diagram przyczynowo-skutkowy dla nieterminowej dostawy
Figure 2. Cause and effect diagram for untimely delivery

Zrbdto: opracowanie wiasne.

Analiza diagramu pozwala zauwazy¢, ze najwigkszy wptyw na nieterminowa dosta-
we ma opdznienie zwigzane z niepunktualnym przybyciem pojazdu do punktu zatadun-
ku. Brak samochodu cigzarowego oddzialuje bezposrednio na postdj linii produkcyjnej
— produkcja wyrobu gotowego nie moze zosta¢ rozpoczeta przed podstawieniem pojazdu
pod rampe zatadunkowg ze wzgledu na bardzo matg przestrzen magazynowsa. Tym sa-
mym nastepuje opdznienie zaladunkow kolejnych pojazdéw, a niepunktualny kierowca
ma wydluzony czas oczekiwania na roztadunek w centrum dystrybucyjnym, jezeli nie
zdazy dostarczy¢ produktu w wyznaczonym dla niego przedziale czasowym. Inng waz-
ng przyczyng jest brak wystarczajacych danych o zatadunku. Na przyktad, przewoznik
zostaje poinformowany mylnie o godzinie zatadunku i/lub otrzymuje niepoprawny adres
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dostawy od spedytora. Czgstym powodem tych bledéw jest zmiana sekwencji planu pro-
dukcji (nieplanowane promocje, brak opakowan materiatowych oraz surowcow, awaria
maszyn) oraz niepoprawne dane w systemie SAP ERP. Liczne awarie systemu generuja
konieczno$¢ manualnego tworzenia dokumentéw przewozowych, co zwigksza ryzyko
popehienia pomytek (czynnik ludzki). Nalezy rowniez zwrdci¢ uwage na przypadki pdz-
nego zgloszenia zlecenia transportowego przez dzial transportu przedsigbiorstwa, ktore
najczesciej jest wynikiem nieprzewidzianych zamowien ztozonych przez klienta. Prze-
woznik powinien otrzymac zlecenie 2 dni przed planowang realizacja ustugi, a kazde
zapytanie ztozone po godzinie 14:00 moze zosta¢ odrzucone lub spowoduje opdznienie
w dostarczeniu na czas samochodu pod zaladunek. Kolejng przyczyna nieterminowych
dostaw sg ludzie. Czesta absencja pracownikOw oraz niewystarczajaca wiedza o pro-
cesach magazynowych wydtuza czas zatadunku, oraz wytadunku. Dodatkowo pos$piech
moze powodowaé pomytkowe zamiany produktéw pomigdzy naczepami i wystanie ich
do nieodpowiednich centrow dystrybucyjnych. Zwrot takich tadunkéw jest bardzo kosz-
towny oraz czasochltonny.

Analiza procesu dystrybucji produktow thuszczowych
przy uzyciu metodyki TUL

Przydatnym narzedziem do oceny czasu realizacji procesow zwigzanych z transpor-
tem, przetadunkiem oraz magazynowaniem, jest analiza ustug TUL (niem. Transport,
Umschlag, Lagerung). Metoda pokazuje réznice czasowe pomi¢dzy planowanymi przez
spedytora operacjami, a ich rzeczywistym czasem wykonania i pozwala okresli¢, ktore
czynnosci sg najbardziej, a ktore najmniej czasochtonne [Stadkowski in. 2018]. Analizo-
wany proces transportowy sktada si¢ z czterech gtownych etapow: zatadunek/wytadunek,
transport, kontrola pojazdu oraz oczekiwanie na wydanie lub odebranie tadunku.

Realizacja badanej ustugi rozpoczyna si¢ w bazie transportowej przewoznika. Pierw-
szym etapem jest odbidr wyrobu gotowego z zaktadu produkcyjnego, a nastepnie odbywa
si¢ transport tadunku do centrum dystrybucyjnego przedsigbiorstwa (dlugos¢ trasy prze-

Tabela 1. Analiza TUL dla badanej ustugi transportowej — zestawienie zbiorcze
Table 1. TUL analysis for the examined transport service — summary

Czynnos¢: transport wyrobow Rzeczywisty | Planowany Réznica
gotowych - = =
IS R R

Klient: badany zaktad produkcyjny 3 & )
Proces = 2 = 2 = z
Odbiorca: centrum dystrybucji g g g g E 2
b AR AR

Przewoznik: przedsigbiorstwo § N § N § N
transportowe © = o = © =
zaladunek/wytadunek | 242 2 180 2 62 0

transport 422 3 450 3 —28 0

kontrola pojazdu 89 3 75 3 14 0

oczekiwanie 181 2 150 13 31 0

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie [Przybylska 2011, s. 248].
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jazdu to okoto 154 km). Przedmiotem przewozu jest 30 europalet wyrobéw gotowych
o0 lacznej wadze brutto 21 897 kg. Po wykonaniu ustugi transportowej kierowca wraca do
bazy transportowej swojej firmy.

W tabeli 1 przedstawiono sumaryczny czas trwania czynnosci, ktory zaobserwowano
podczas wykonywania omawianej ustugi.

W tabeli 2 wyszczegdlniono podzial poszczegdlnych elementdéw procesu na czynno-
$ci wystepujace podczas przewozu.

Tabela 2. Analiza TUL dla badanej ustugi transportowej — zestawienie zbiorcze
Table 2. TUL analysis for the examined transport service — summary

odl lloge Czas trwania [min]
. . e- | Ilos¢
Co? Gdzie? Kto? Jak? | Symbol Opis i
y p glosé k(M = @ B
Ciaenik wzrokowa
~1ag baza trans- .. | wizual- kontrola
siodtowy mechanik . [ | . 23
7 naczepa portowa nie techniczna
pojazdu
Ciagnik baza trans- samo- opuszczenie
siodtowy kierowca . =) P 60 km 38
7 naczepa portowa chod bazy
Ciagnik | parking . .
siodtowy | przedsi¢- | kierowca scalrlré (()i- [ J I?gzz‘;l;;‘gjgéi 139
z naczepa | bior-stwa
Ciagnik | rampa za- ,
siodtowy |tadunkowa magazy- v'vozek o zaladunek 19m | 22 200
2naczepa | magazyn nier widlowy towaru
Ciagnik | rampa za- | kierowca/ .
siodtowy | fadunkowa | magazy- w1§i1;al- | Zl;?;;rﬁlfu 22 | 31
znaczepa | magazyn nier
Ciagnik samo-
siodtowy kierowca chod 3 przewdz |154km| 22 196
Z naczepa
Ciagnik f :;Eiii samo- oczekiwanie
siodtowy dvstrybu- kierowca chéd » na 22 42
Z naczepa ycygi/leu roztadunek
Ciggnik | centrum ,
. _ | magazy- | wozek roztadunek
leI(l)a(llckz):;}z; dycs}tgizu nier widlowy ® towaru 1m | 22 42
Ciagnik ,
siodtowy baza trans- | oo Samo- [ powrdtdo |\ cy ) 188
2 naczepa portowa chod bazy
Ciagnik baza trans- narzg- kontrola
siodtowy ortowa mechanik dziz [ ] techniczna 35
Z naczepa P pojazdu
SUMA 360 22 | 89 |422 (242|181

Gdzie: [l — kontrola, mp — transport, @ — operacja (wyladunek, zatadunek), [l — oczekiwanie.

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie [Przybylska 2011, s. 248].
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Dokonana analiza pozwala zaobserwowac, ktdre czynno$ci w procesie wykonywania
ushugi transportowej sg najbardziej czasochtonne i wptywaja na nieterminowa dostawe.
W badanym przypadku najwigcej czasu zajmuje transport, ktory stanowi 45% catkowitej
ustugi. Nalezy jednak pamigtaé, ze czas transportu to element zalezny od czynnikow
losowych, takich jak warunki pogodowe lub utrudnienia w ruchu. Czas zatadunku i wy-
fadunku oraz czas oczekiwania na obsluge zajmuja odpowiednio 26 1 20% rzeczywistego
czasu wykonanej ustugi i na tych elementach warto skoncentrowa¢ uwage. Wprowadze-
nie zmian w obu etapach pozwolitoby na zwigkszenie punktualnosci dostaw i1 oszczed-
no$¢ czasu kierowcy.

Podsumowanie i wnioski

Badania na temat wybranych aspektow dystrybucji produktéw thuszczowych w dzia-
talnosci firmy branzy FMCG pozwolity zwerytfikowac¢ pozytywnie hipotez¢ badawcza,
ze zastosowanie instrumentarium zarzadzania lancuchem dostaw w przedsigbiorstwie
przyczynia si¢ do usprawnienia jego funkcjonowania. Ponadto mozna sformutowac na-
stepujace wnioski:

— dystrybucja, w zaleznos$ci od jej konfiguracji 1 sprawno$ci ma wptyw nie tylko na
relacje¢ z klientem, ale rowniez bezposrednio na produkt i jego fizyczne wtasciwosci;

— firmy produkujace towary thuszczowe zwracajg szczegdlng uwage na to, by czas
transferu do klienta byt jak najkrotszy ze wzgledu wrazliwy charakter wyrobu i reak-
cje produktow na czynniki zewnetrzne;

— istnieje wiele narzedzi zarzadzania tancuchem dostaw wspomagajacych proces dystry-
bucji w przedsigbiorstwach produkcyjnych. Ich stosowanie umozliwia poznanie struk-
tury procesow, identyfikacje zaktdcen, ich redukcje lub ograniczenie ich wptywu;

— zrozumienie schematéw powigzan organizacyjnych 1 sekwencji czynnos$ci sktadajacych
si¢ na proces oraz wystepujacych probleméw, umozliwia rozpoznanie w przedsigbior-
stwie obszarow wymagajacych doskonalenia i wskazanie propozycji usprawnien.
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