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Wstep

Szanowni Czytelnicy,

oddajemy do Waszych rak kolejng pozycje podrecznikows z zakresu
logistyki. Jest to ksigzka mieszczaca si¢ w obszarze pojeciowym i prag-
matycznym logistyki gospodarowania zapasami i magazynowania. Nie
twierdzimy bynajmniej, ze jest to najwazniejsza cze$¢ logistyki, ponie-
waz zaréwno logistyka transportu i spedycji, jak tez logistyka produk-
cji sg rownie wazne. Chcemy jednak podkresli¢, iz logistyka, umownie
Zwana magazynows, a mieszczaca si¢ w sferze praktycznej, jest ta cze-
$cig tancucha logistycznego, w ktorym wyniki, oczywiscie mowa tylko
o pozytywnych, mozna uzyskac stosunkowo najszybciej i wzglednie ta-
nio. To bardzo istotne. Jednak trzeba dodac, ze praktycznie, aby uzyska¢
dobre rezultaty trzeba, jak we wszystkich dziedzinach gospodarki, mie¢
duzy zaséb wiedzy i umie¢ ten zasob, uzywajac jezyka logistycznego, po-
zytywnie spozytkowac.

Wiedza, ktérg tu chcemy przekazaé, wigze si¢ w sposdb oczywisty
z nauczaniem odpowiednich przedmiotéw. Musi by¢ zatem wziety pod
uwage aspekt czysto metodyczny, réwniez w zakresie obligatoryjnego
programu nauczania, jednostek dydaktycznych itd., stad przyjety ukiad
tresci i dobor tematyki, ujetej w odpowiednich rozdziatach.

Nauczyciele beda mogli dobiera¢ material odpowiednio do wtasnych
przemyslen i niewatpliwych doswiadczen. Z kolei Uczniowie otrzymu-
ja tresci podane w przystepnej formie i zrozumiatym jezyku. To naszym
zdaniem wazne, poniewaz logistyka, podobnie zresztg jak caly szereg in-
nych specjalnosci, coraz czg¢sciej uzywa hermetycznego, profesjonalnego



jezyka. Najpierw jednak trzeba poznac¢ sama logistyke, zeby mdc pozniej
operowac profesjonalnym jezykiem.

Kolejnym aspektem sg bardzo szybkie zmiany, ktore réwniez w logi-
styce magazynowej nastepuja. Wymusza je gtéwnie postep technologicz-
ny. Starali$my sie zatem przedmiotowg pozycje uczynic jak najbardziej
aktualng i zgodna z obecnym stanem wiedzy.

Ksigzka liczy 17 rozdzialoéw dotyczacych tematycznie konkretnych we-
ztowych zagadnien logistyki magazynowania. Ostatni rozdzial zawiera
pewne novum. Jest bowiem przypomnieniem wiadomosci z rozdziatéw
poprzednich, a jednoczes$nie w schematach i tablicach pogladowych sta-
ra si¢ zawrze¢ podstawowe, ale réwnocze$nie najwazniejsze wiadomo-
$ci z zakresu szeroko pojetej logistyki magazynowania. W rozdziale tym
znajduje si¢ rowniez 18 zadan, ktére Nauczyciele beda mogli wedtug
wlasnego uznania wykorzysta¢ jako materialy do praktycznych ¢wiczen.

Zwracamy sie do Czytelnikow z prosba, w szczegdlnosci do Nauczy-
cieli, ale takze Uczniow oraz Wszystkich Zainteresowanych, zeby byli
uprzejmi nadsyla¢ wszelkie uwagi, co do tresci i ukladu ksigzki. By¢ moze
w kolejnym rozszerzonym wydaniu wszelkie zasadne spostrzezenia zo-
stang uwzglednione.

Z wyrazami szacunku

Eugeniusz Januta
Malgorzata Kasitiska
Piotr Kwiatkieiwcz
Marek Laskowski



1. Gospodarka zapasami

1.1. Podstawowe elementy logistyki
magazynowej

Magazyn jest podstawowym elementem infrastruktury logistycznej
w kazdym przedsiebiorstwie. Jest tez zwornikiem aczacym podstawo-
we fazy obrotu materialowego, przez co rozumiemy zakup i sprzedaz
w przedsiebiorstwie o charakterze handlowym oraz zakup i zbyt w przed-
siebiorstwie produkcyjnym.

Funkcjonowanie gospodarki magazynowej ma wplyw na:

- sprawnos$¢ przeplywow materialowych,

- poziom kosztéw obrotu materiatow,

- system i jako$¢ organizacji przedsiebiorstwa.

Logistyczne podejscie do problemoéw gospodarki magazynowej
w przedsiebiorstwie kazdego typu wymaga uwzglednienia obszaréw:
zaopatrzenia, produkgji i dystrybucji.

Obszar zaopatrzeniowy: przyjmuje od dostawcéw surowce oraz ma-
terialy, nastepnie czasowo je przechowuje oraz stopniowo wydaje do
produkc;ji.

Obszar produkgcji: obejmuje podreczne magazynki i rozdzielnie ma-
terialowe, ktérych zadaniem jest rozdysponowanie materiatow i potfa-
brykatow dla poszczegélnych dzialéw produkeji.

Obszar dystrybucji: zadaniem tego segmentu jest przechowywanie
gotowych wyrobow ewentualnie kompletowanie w zestawy, a nastepnie
kierowanie tych wyrobéw do odbiorcéw. Obszar ten w znacznej mierze

9



Infrastruktura logistyczna

. Unadzen ] . Technologie
Magazyn $rodki transportu magazynowe do Opakowania informatyczne
WEWNEIrINego sktadowania produktow
Jednomostkowe
| | P = TWTDE —
Budowle otwarte Wozki || Regat : Bﬂ“':m i Sprzgt
Ibiorcze
‘ p:-:lmme Diwignice _ Stojaki ‘ :::m“':m Oprogramowanie
- i L Srodki
— Przenosniki Wieszaki Komunikacji
tadowarki Podkiady
L Manipulatory Zasieki

Infrastruktura logistyczna

Opracowanie wiasne.

decyduje, obok procesu technologicznego, o konkurencyjnosci podmio-

tu na rynku.

1.2. Zapasy. Rodzaje oraz ilosci magazynowe

Zapasy to:

- zgromadzone i sktadowane do celéw dzialalnodci gospodarczej
dobra materialne, wchodzace w sklad rzeczowych sktadnikéw ma-
jatku obrotowego, wystepujace jako materialy i surowce, produk-
cja w toku oraz wyroby gotowe,
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Zapasy

niezagospodarowane aktualnie, dobra rzeczowe, utrzymywane
przez firme celem uzycia w przysztosci,

skutek braku mozliwosci zsynchronizowania strumieni doptywu
i odptywu,

cze$ciowo niepozadane przerwy w przeplywie materiatow.

Zapasy Zapasy wyrobow Zapasy

surowcow produkcji gotowych w wyrobow
w toku przedsi¢biorstwie gotowych
w terenie

Zapasy w systemie logistycznym

Funkcje zapasow:

umozliwiajg wykorzystanie efektu skali przy zakupie, transporcie
lub produkcji towaréw,

kompensuja réznice pomiedzy podaza i popytem,

ulatwiaja specjalizacj¢ produkeji w przedsigbiorstwie (w schema-
cie gospodarki narodowej — podzial pracy),

stuza spekulacji (np. tworzone s3 ze wzgledu na spodziewany
wzrost cen),

zabezpieczajg przed niepewnoscig (koniunktura-dekoniunktura).

Podzial zapasow ze wzgledu na:

POWOD TWORZENIA RODZAJ
- zapasy biezace, - surowce, materialy, zespoly koopera-
- zapasy cykliczne (sezonowe), cyjne,
- zapasy bezpieczenstwa, - produkcja w toku,
- zapasy nadmierne. - wyroby gotowe,
- czeéci zamienne, materialy pomocnicze.

11



Zapasy magazynowe to dobra materialne, ktdre s3 gromadzone w ilo-
$ciach wiekszych niz wymagaja tego np. biezace potrzeby. Zapasy sta-
nowia nieodlaczng cze$¢ aktywow przedsiebiorstwa, a zatem stanowia
aktywa obrotowe rzeczowe. Zakupione i przechowywane w przedsig-
biorstwach zapasy sa:

przeznaczone do zuzytkowania w ramach wlasnych potrzeb,
przetwarzane w celu uzyskania wyrobéw gotowych, ktére w dal-
szym etapie przeznaczone s3 do sprzedazy,

towarami nabytymi przeznaczonymi do odsprzedazy w stanie nie-
przetworzonym.

Najczesciej spotykanymi rodzajami zapaséw magazynowych sa:

surowce — materialy w stanie naturalnym, przeznaczone do pro-

dukcji lub spozycia,

materialy (materials) — to najczesciej surowce przetworzone co

najmniej jeden raz i przeznaczone do dalszego przerobu, w efekcie

czego powstaja zazwyczaj produkty gotowe,

potfabrykaty — material czesciowo przetworzony, ale wymagajacy

jeszcze dalszej obrobki technologicznej,

produkty gotowe (finished products) - produkty wytworzone

i przeznaczone na sprzedaz,

towary (goods) - material wydobyty lub przetworzony bedacy

przedmiotem transakeji handlowej. Dzielg si¢ na:

« towary konsumpcyjne (consumergoods), ktére stuza do zaspo-
kajania potrzeb konsumentéw w zaleznosci od ich potrzeb by-
towych i socjalnych,

« towary produkcyjne (non-consumergoods), stuza do produke;ji,
w tym takze towary przeznaczone do produkgji rolniczej oraz
materialy budowlane,

tadunki - materialy przemieszczane w procesie transportowym,

wyréb - surowiec, pétfabrykat i wyréb finalny lub cze¢s¢ wyrobu,

wystepujace w obrocie towarowym.

Wielkos¢ zapaséw magazynowych wyrazana jest w jednostkach nor-
matywnych: kilogramach, tonach, metrach, sztukach, i warto§ciowana
w zlotych lub jednostkach czasu: godzina, dzien, miesiac.

Zapasy mozemy sklasyfikowa¢ wedlug przyjetych ponizej kryteridw:

12
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. materialyi surowce,
« roboty w toku,

« wyroby gotowe,

e towary;

- pod wzgledem ustalenia poziomu zapaséw magazynowych:

o zapas cykliczny - to zapasy biezace odpowiadajace rzeczywi-
stym potrzebom, wynikajagcym z celéw ekonomicznych oraz
warunkéw, w jakich zadania sg wykonywane w danym podmio-
cie. Nazywane s3 rowniez zapasem rotujacym lub obrotowym,

o zapas zabezpieczajacy — nazywany jest rOwniez zapasem mi-
nimalnym, oznacza bowiem, ze powinien on by¢ zawsze do-
stepny, aby méc chroni¢ firme przed sytuacjami losowymi, np.
op6znieniem dostawy czy skutkami kleski zywiotowej,

 zapas maksymalny - oznacza, Ze nie mozna gromadzi¢ ani
tez zamawiac wiecej pozycji asortymentowych niz jest miejsc
w magazynie oraz mozliwosci finansowych podmiotu,

o zapas informacyjny - okresla, w ktorym momencie nalezy zlo-
zy¢ zamOwienie na kolejng dostawe.

System informatyczno-nadzorujacy prace magazynu nie moze dopu-
$ci¢, zeby ilo$¢ materiatéw zeszta ponizej normy przewidzianej dla za-
pasu minimalnego. Z kolei przekroczenie normy zapasu maksymalnego
podnosi koszty.

Zapasy mozna pogrupowac w jeszcze inny sposob:

- zapasy rezerwowe — to zasob, ktéry z ekonomicznie uzasadnio-

nych przyczyn powinien by¢ utrzymywany w okreslonej jednost-
ce czasu,

zapasy dyspozycyjne — to stan zapaséw w magazynie na dany dzien
powiekszony o ilo§¢ wyrobéw juz zamdéwiona, ale jeszcze niedo-
starczong. Ten zapas jest zazwyczaj permanentnie zmniejszany
o zalegle zamdwienia odbiorcéw,

zapasy interwencyjne — zasoby dobr materialnych przechowywa-
nych w magazynie okreslone wewnetrznymi ustaleniami, ktérych
osigganie naklada na magazyniera konieczno$¢ interweniowania
w celu przys$pieszenia lub opdznienia dostawy. Zapas interwencyj-
ny w praktyce ekonomicznej moze by¢ réwny zapasowi maksy-
malnemu lub minimalnemu,

13



- zapasy ewidencyjne — zasoby débr materialnych przechowywane
w magazynie $cisle wg danych ewidencji magazynowej, wykazuja-
cej stan zapasow z dnia na dzien,

- zapasy nieprawidlowe — czg¢§¢ zasoboéw w zasadzie nieprzydatna
dla dalszej dziatalnosci podmiotu gospodarczego albo tez przekra-
czajaca wielkosci uzasadnione. Zapasy nieprawidlowe dzieli si¢ na
zapasy zbedne, przeznaczone w zasadzie do uplynnienia, i zapasy
nadmierne, czg¢sto bardzo trudno zbywalne.

Trzeba zauwazy¢, ze wystgpowanie zapaséw nieprawidtowych jest
patologia podmiotu gospodarczego. Prowadzi w naturalny sposéb do
wzrostu, niejednokrotnie znaczacego, kosztow dziatalnosci i pogorszenia
efektywnosci gospodarowania. Poniewaz jest to zjawisko patologiczne,
nalezy prewencyjnie przeciwdziala¢ powstawaniu zapaséw nieprawi-
difowych.

W nieprawidtowosciach i patologiach gospodarowania zapasami moz-
na wyro6znic¢ nastepujace rodzaje zapasow:

- zapasy zbedne — czg$¢ zasobu i zapasow materialéw oraz produk-
cji niezakonczonej, ale nieprzydatnych do dalszego przetwarzania.
Najczesciej sprzedaz tego typu towaréw w normalnym trybie za-
pasow zbednych, czyli uplynnien, jest trudna;

- zapasy nadmierne - zas6b materiatéw, w sklad ktérego wchodzi
produkcja niezakonczona, wzglednie wyroby gotowe albo towary,
ktérych ekonomiczna warto$¢ przekracza norme. Tego typu zapa-
sy moga by¢ zuzyte na potrzeby wiasne, odsprzedane lub moga,
w przypadku braku nabywcy, ulec kasacji,

- zapasy sezonowe — zasoby materialowe wystepujace okresowo
w przedsiebiorstwie ze wzgledu na sezonowe wahania produkji,
zaopatrzenia lub sprzedazy. Jako przyklad mozna poda¢ zapasy
paliw na zime lub tez zapasy cukru w kompanii cukrowe;j.

Zapasy trzeba koniecznie utrzymywac¢ zgodnie z przygotowanymi

wczesniej harmonogramami. Tworzy sie zapasy po to, zeby unikna¢ lub
zminimalizowac ryzyko wystepujace w dziatalnosci gospodarczej.
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1.3. Gospodarowanie zapasami. Zasady
i pragmatyka

Podstawowymi zasadami gospodarowania zapasami muszg by¢ ekono-
micznos¢ i racjonalno$¢. Gospodarka globalizacji wspotczesnego swiata
opiera si¢ na modelu wolnorynkowym. Nie w pelni czystym w rozumie-
niu makroekonomii oczywiscie, bowiem system ekonomiczny wspoét-
czesnego $wiata jest zbyt skomplikowany, zeby proste regulacje rynkowe
mogly skutecznie regulowac jej funkcjonowanie. Po prostu naturalne re-
gulacje bylyby zapewne zbyt spoznione i przez to potegowaty dodatko-
we i zbedne koszty.

Sfera zapaséw w modelu i praktyce gospodarczej jest elementem bar-
dzo istotnym. W rzeczywistosci ekonomicznej trzeba zaznaczy¢, ze men-
talnie przyzwyczailismy sie do pewnej potrzeby posiadania mozliwie
duzego zapasu. Wyplywa to z przestanek swiadomosciowych, histo-
rycznych itd. Sg w tej koncepcji takze przestanki racjonalne. Mianowi-
cie aspekt klimatyczny, szeroko$¢ geograficzna, kleski zywiotowe itd.
Wszystko to sprawia, ze bywaja okresy, nawet kilkutygodniowe, kiedy
jakiego$ asortymentu nie mozna po prostu dostarczy¢. Z tego wzgledu
magazyny polozone np. w rejonach gorzystych czy tez o trudnym doste-
pie moga i nawet powinny gromadzi¢ wigksze ilosci zapaséw niz wyni-
katoby to z biezacych potrzeb.

Stad tez wywodzi si¢ termin: zapasy awaryjne. Jest to zasob surowcow,
potfabrykatow lub innych materiatéw, ktéry zabezpiecza funkcjonowanie
podmiotu gospodarczego, najczesciej produkcyjnego, na okreslony odci-
nek czasu bez konieczno$ci uzupetnienia zapaséw. Zapas awaryjny to tez
jakie$ unikalne cze$ci czy komponenty, ktérych wyprodukowanie musia-
toby zaja¢ wiecej czasu: optacalnym jest zmagazynowanie pewnego zapasu
zabezpieczajgcego. Analogiczna jest czesto sytuacja dotyczaca koniecznosci
utrzymania okreslonego zapasu, czeéci zamiennych do wlasnych urzadzen
technologicznych. Szczegélnie, jezeli te urzadzenia s rzadkie i nietypowe.
Wtedy w przypadku nieprzewidzianej awarii lepiej mie¢ na wlasnym ma-
gazynie czes¢ zamienng niz dopiero zamawia¢, produkowac itp.

Podstawe zapasu magazynowego stanowi zapas normatywny. W opar-
ciu o procesy technologiczne i logistyczne oraz nabyte do$wiadczenie
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oblicza sig, ile, jakiego asortymentu powinno zawsze by¢ na magazynie,
zeby podstawowe czynnosci podmiotu byly niezagrozone. Tutaj pojecie
zapas normatywny, czy tez méwiac prosciej — normalny, wchodzi w poje-
cie zapasu zabezpieczajacego. To inne okreslenie zapasu normatywnego,
ktory zabezpiecza na stale funkcjonowanie przedsigbiorstwa.

Zapas to okreslona ilo$¢ dobr znajdujaca si¢ w rozpatrywanym sys-
temie logistycznym (przedsiebiorstwie lub tancuchu dostaw), biezaco
niewykorzystywana, a przeznaczona do pdzniejszego przetworzenia lub
sprzedazy. Zapasy moga by¢ utrzymywane w réznych fazach przeptywu
w ramach taficucha dostaw: od zapaséw surowcéw i nieprzetworzonych
materialow, przez tzw. zapasy w toku produkcji (juz nie material, a jesz-
cze nie wyrob), az do zapaséw wyrobow gotowych, sktadowanych cen-
tralnie (w jednym punkcie) lub w sieci dystrybucji - w wielu miejscach
skltadowania.

Lokalizacja gléwnego zapasu (a zwlaszcza jego czesci zabezpieczajacej)
zalezy od wielu czynnikoéw, takich jak: branza, charakter produktu, oto-
czenie rynkowe (konkurencja, klienci). Oczywiste jest bowiem, ze nikt
nie zamawia w sklepie spozywczym np. jogurtu, aby go odebrac za 2 ty-
godnie, gdy juz zostanie - specjalnie na zamoéwienie — wyprodukowany
z zapasoéw surowcow zgromadzonych gdzies w ,,gornej” czesci fancucha
dostaw. Jogurt to towar, ktéry kupujemy z podrecznego zapasu zgroma-
dzonego w sklepie. Z drugiej strony zaden producent wyspecjalizowanych
obrabiarek nie trzyma swoich bardzo drogich produktéw w rozbudowanej
sieci dystrybucji, czekajac na potencjalnego klienta. Przeciwnie - utrzy-
muje gléwnie zapas materialéw i podzespotéw, podejmujac produkcje
i montaz na konkretne zlecenie.

Zapasy, niezaleznie od postaci i lokalizacji, réznig si¢ migdzy sobg tzw.
rotacja, czyli szybkoscia obrotu. Utrzymywane w zapasie dobra moga
rotowa¢ szybko, wolno lub moga nie rotowa¢ wcale. Trudno wskaza¢
uniwersalne kryterium pozwalajace na jednoznaczne odréznienie po-
zycji wolno rotujacych od szybko rotujacych. Takze tutaj wiele zalezy od
branzy i natury dobr. Jednak w ramach okreslonej grupy towaréw podziat
ten jest zazwyczaj oczywisty. Na przyktad wlasciciel sklepu spozywczego
zgodzi sig, ze jogurt nalezy do towardéw szybko rotujacych (sprzedaje sie
po kilkadziesigt opakowan dziennie), podczas gdy butelka z oliwg z oli-
wek znajduje nabywcdw znacznie, znacznie rzadziej. Ten fakt ma swoje
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konsekwencje m.in. w prognozowaniu popytu. Prognozy sprzedazy dla
krotkich horyzontéw czasu bedg znacznie lepsze w przypadku jogurtu
(oczywiscie, gdy wezmie sie pod uwage wszystkie niezbedne czynniki,
np. sezonowos¢, pogode itp.) niz w przypadku drogich, rzadko kupowa-
nych towaréw. Obok szybko i wolno rotujgcych pozycji asortymentowych
mozemy spotka¢ takze takie, ktére — w okreslonym przedziale czasu -
w ogole nie wykazuja ruchu. Nikt ich nie pobiera na produkgje, nikt nie
kupuje, dlatego zazwyczaj nie uzupelnia si¢ ich zapaséw, gdyz leza, zajmu-
ja miejsce i podnosza tym samym koszty dzialalnosci przedsiebiorstwa.

Sa zatem niepotrzebne? Jesli to materiat stuzacy dla produkgji zanie-
chanego juz wyrobu, przeterminowany towar lub cze$¢ zamienna do
urzadzenia, ktéra juz dawno poszta na ztom, to rzeczywiscie taki zapas
nie wnosi zadnej wartosci i trzeba si¢ go jak najszybciej pozby¢. Moze to
jednak by¢ towar trzymany dla strategicznego klienta lub cz¢$¢ zamien-
na do kluczowego urzadzenia. Wtedy — mimo okresowego braku pobran
- zapas taki moze by¢ usprawiedliwiony. Jego utrzymywanie (gtéwnie
w postaci zapasu zabezpieczajgcego) stanowi warto$¢, gwarantuje tzw.
poziom obstugi klienta (takze wewnetrznego), poprzez zagwarantowanie
wydania danego dobra na zadanie, bezpo$rednio z zapasu.

Zatem zapas moze by¢ sktadowany w ancuchach logistycznych za-
réwno w postaci wyrobow gotowych (towardéw) do sprzedazy, jak i czesci
montazowych, wreszcie materiatow i surowcéw. Zwrdcié nalezy jeszcze
uwage na tzw. zapasy w toku produkcji. Po pobraniu materialéw z maga-
zynu minie troche czasu zanim zostang one przeksztatcone w produkty
stanowiace zapas wyrobow gotowych, nie bedacych juz surowcem, a jesz-
cze nie wyrobem, materialy (przechodzac przez kolejne fazy przetwor-
stwa) reprezentujg te wlasnie kategorie zapasu.

Przedstawiona wyzej definicja zapasu, przyklady jego lokalizacji i po-
staci, wreszcie rozwazania na temat szybkosci obrotu nie pokazujg do kon-
ca przyczyn, dla ktérych zapasy sa w ogéle utrzymywane. Bytoby przeciez
wspaniale, gdyby mozna sie bez nich oby¢! Gdyby potrzebny material lub
towar byly dostepne bez ograniczen w potrzebnej ilosci, we wlasciwym
miejscu i natychmiast, woéwczas nie trzeba by budowaé magazynow czy
zamrazac kapitalu. Szczerze moéwiac, rzadkim przykladem jeszcze fatwo
dostepnego dobra jest woda ptynaca w kranach naszych domostw. Chce-
my si¢ umy¢ lub zaparzy¢ herbate — odkrecamy kran i nabieramy tyle
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wody, ile nam potrzeba. Nie wszyscy jednak maja taki komfort, a i tych,
ktorzy si¢ nim ciesza, spotykaja czasem nieprzyjemne niespodzianki
w postaci suchych kranéw. Nie ma problemu, jesli sg to bardzo rzadkie
przypadki lub gdy nie majg powaznych nastepstw. W przeciwnym razie
kazdy zapobiegliwy czlowiek zacznie gromadzi¢ zapasy wody. Dlaczego?
Bo nie moze liczy¢ na niezawodny dostep do tego dobra. Tworzy, czasem
zupelnie nieswiadomie, zapas zabezpieczajacy spowodowany niepewno-
$cig dostaw. Przewaznie zapas zabezpieczajacy tworzy sie takze z powo-
du niepewnosci, co do rzeczywistych potrzeb. Losowe zmiany popytu
pozwalaja tylko z pewnym przyblizeniem okresli¢ prawdziwe okresowe
potrzeby. Pozostaje zawsze margines niepewnosci i ryzyko, ze rzeczywi-
sty popyt znacznie przekroczy przecietne zapotrzebowanie.

ZaczgliSmy nasze rozwazania od zapasu zabezpieczajacego, ale podsta-
wowg (cho¢ nie zawsze wigkszg) czedcig sktadowg zapasu jest jego czeg$¢
rotujgca. Bedzie ona wystepowata zawsze wtedy, gdy nie mozna w pelni
zsynchronizowa¢ dostaw ze zuzyciem. Mozemy tu znéw wykorzystac przy-
ktad z woda, o ile w przypadku dostepu do wody dzigki instalacji wodo-
ciggowej pobdr wody jest w przyblizeniu réwny chwilowym potrzebom,
a zuzycie nastgpuje niemal natychmiastowo po jej pobraniu, to w przy-
padku okresowych dostaw, np. beczkowozem, odbiorcy beda tworzy¢ za-
pasy (wiadra, kanistry itp.), ktére pozwola im na ciagly dostep do wody
do czasu nastepnej dostawy, ktora nastgpi jutro, a moze za tydzien...).

Zatem musi pas¢ pytanie: dobrze czy Zle miec zapasy? Dobrze, bo za-
pasy: gwarantuja ciaglos¢ dostepu do débr w warunkach nieciagtosci
dostaw, gwarantuja mozliwo$¢ wykorzystywania dobr w okresach ich
niedostepnosci, zapewniaja wymagany poziom obstugi odbiorcy w wa-
runkach losowych zmian popytu, zapewniaja wymagany poziom obstugi
odbiorcy w warunkach niepewnosci, co do terminowosci dostaw. Zle, bo
zapasy: zajmuja przestrzen (konieczno$¢ utrzymywania magazynow), po-
nadto zapasy kosztuja (miejsce, straty, kapital), ich utrzymywanie moze
kosztowa¢ w skali roku nawet 20% ich nominalnej wartosci.

Upraszczajac nieco bardzo zlozong problematyke zarzadzania za-
pasami, mozna powiedzie¢, ze jego celem jest zachowanie wszystkich
»dobrych” stron posiadania zapaséw przy dazeniu do minimalizacji
wszystkich negatywnych zjawisk towarzyszacych zapasom, a wigc, sko-
ro otoczenie (dostawcy, klienci, konkurencja) zmusza nas do utrzymy-
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wania zapaséw, starajmy si¢ zagwarantowa¢ im niezbedny poziom jak
najmniejszym kosztem. To stwierdzenie wymaga krétkiego omdéwienia
kosztow powstajacych w zwigzku z utrzymaniem, uzupelnianiem, a tak-
ze brakiem zapasu. Zrddta tych kosztéw — w podziale na koszty state
i zmienne - przedstawiono ponizej.

Koszty uzupelniania zapasu: koszty niezalezne od wielkosci pojedyn-
czej dostawy, a zatem od wielkosci zapasu rotujacego (koszty state uzu-
pelniania zapasu), np. koszty dzialu zaopatrzenia (zakupéw), obejmujace
wynagrodzenia z pochodnymi, koszty uzytkowania pomieszczen, koszty
zuzycia pradu, wody itp., koszt utrzymania wlasnego taboru samochodo-
wego wykorzystywanego w realizacji dostaw. Koszty zalezne od wielko-
$ci pojedynczej dostawy, a zatem od wielkosci zapasu rotujacego (koszty
zmienne uzupelniania zapasu), np. koszty skladania zamoéwien, koszty
zmienne transportu (zalezne od liczby dostaw), koszty ubezpieczenia,
koszty zwigzane z celnymi optatami manipulacyjnymi, koszty specjal-
ne przyjecia dostaw (np. badania laboratoryjne kazdej dostawy). Koszty
utrzymania zapasu: koszty niezalezne od wielkosci zapasu (koszty state
utrzymania zapasu), np. amortyzacja budowli magazynowych, amortyza-
cja wyposazania magazynowego, koszty personelu magazynowego. Kosz-
ty zalezne od wielkosci zapasu (koszty zmienne utrzymania zapasu), np.:

- dodatkowe koszty wykorzystywanej przestrzeni magazynowej,
koszty naturalnych strat i ubytkéw magazynowych,
koszty kradziezy i innych strat,
koszty ubezpieczenia zapasu,
koszty zamrozonego kapitatu (koszty kredytu lub utraconych ko-
rzys$ci inwestycyjnych z kapitatu wlasnego).

Koszty braku zapasu: koszty niezalezne od wielkosci braku, np.:

koszty awaryjnego zakupu (dodatkowy koszt transportu),

koszty przestoju instalacji lub linii produkcyjnej,

wielko$¢ przewidywanej utraconej marzy od utraconego klienta,

kara umowna nakladana przez odbiorce w przypadku niezrealizo-

wania pelnego zamoéwienia.

Koszty zalezne od wielko$ci braku, np.:

- koszty pilnego awaryjnego zakupu (np. wyzsza cena jednostkowa),

- koszty niewykonanej produkcji (zalezne od wielkosdci braku su-
rowca),
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- utracona marza od kazdej niesprzedanej pozycji,

- kara umowna nakfadana przez odbiorce za kazda jednostke nie-

zrealizowanej czeéci zamdwienia.

Dla ilustracji powyzszego podzialu kosztéw rozwazmy dla przykladu
koszty zwigzane z cotygodniowym odnawianiem domowych zapasow
realizowanych podczas sobotnich zakupéw w jednym z okolicznych hi-
permarketow.

Koszty uzupelniania: koszt paliwa zuzytego na dojazd i powro6t, koszt
utrzymania: koszt amortyzacji i eksploatacji lodéwki, koszty ,,zamrozo-
nego” kapitalu. Koszty braku zapasu: dodatkowy koszt paliwa, gdy przyj-
dzie nam pojecha¢ w $rodku tygodnia np. po proszek do prania, ktéry
nagle si¢ skonczyl.

Poziom zapaséw musi by¢ zatem starannie kontrolowany. Z jednej stro-
ny ich poziom moze wplywac na poziom obstugi odbiorcéw, ale z dru-
giej wplywa tez na koszty (przyjmuje sie, Ze roczne utrzymanie zapaséw
kosztuje 10-20% wartosci zapasu). W wielu przypadkach moga to by¢
naprawde duze sumy pieniedzy! Potrzebne sg zatem pewne wskazniki,
ktérych warto$ci moga by¢ planowane, kontrolowane, poréwnywane,
a wyniki tych pomiaréw staja sie podstawq dzialan korygujacych.

Najprostszymi wskaznikami sg: warto$¢ lub wielko$¢ zapasu. Wskaz-
niki te spelniaja swoje zadanie, gdy $ledzimy i oceniamy zmiany zapa-
su jakiego$ materiatu lub towaru w czasie. Z drugiej jednak strony takie
wskazniki nie pozwalajg na stosowanie poréwnan pomiedzy réznymi
materiatami lub grupami materiatéw. Wspétczynnik pokrycia potrzeb
zapasem W okresla, na jak dtugo wystarcza zapasu. Oblicza si¢ go, dzie-
lac $redni zapas przed $redni popyt odpowiadajacy przyjetej jednostce
czasu: W, = Z/P. Z kolei wspétczynnik rotacji méwi o tym, ile razy zapas
,»0brdci sie” w rozpatrywanym okresie czasu W = P/Z. Jak wida¢ oba
wspotczynniki sg ze soba $cisle zwigzane: jeden jest odwrotnoscia dru-
giego, jednak wyrazajg ten sam stan w odmienny sposéb.

Odmienng specyfike posiadaja zapasy gromadzone w celach tezau-
ryzacyjnych (gr. thésaurés — magazyn, skarb/skarbiec). Stuzg one za-
bezpieczeniu formy przed zmniejszeniem sily nabywczej pozostajacej
w dyspozycji przedsigbiorstwa srodkow finansowych. W przypadku akty-
wow obrotowych, a wigc tego, co ma zosta¢ wykorzystane w przysztosci,
np. surowce, zapasy tego typu pozwalaja, stosownie do zgromadzonych
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wielko$ci, funkcjonowa¢ podmiotom gospodarczym bez podnoszenia
kosztéw wlasnej dzialalnosci przez czas ich uzytkowania. Budowany zo-
staje za ich sprawg element przewagi konkurencyjnej. Tworzenie zapa-
séw o charakterze tezauryzacyjnym ma szczego6lne znaczenia dla form
aktywnosci rynkowej determinowanej przez czynniki koniunkturalne.
W tym przypadku potencjalne zyski niwelujg koszty generowane w pro-
cesie magazynowania.

1.4. Systemy uzupetniania zapasow

Problemy realistycznego uzupelniania zapaséw magazynowych naleza
do najtrudniejszych w calym systemie logistyki magazynowej. Stosun-
kowo najlatwiej przeanalizowa¢ modele systemu uzupetniania zapasu na
wykresach graficznych.

Qkres

T / realizacji

Poziom alarmowy

]

N

Kolejne
zamowienie

Chwila zlozenia Dostawa
zamowienia

Graficzna prezentacja modelu poziomu zapasu wyznaczajacego moment
zamawiania

Opracowanie wlasne na podstawie schematéw normatywnych.
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gdzie:

Q - optymalna (ekonomiczna) wielkos¢ zamoéwientia,

P - prognoza rocznego popytu,

k - jednostkowy koszt zamawiania danego zapasu,

k - jednostkowy koszt utrzymania danego zapasu.

Innym stosowanym modelem jest metoda statego cyklu zamawiania.
Ta metoda funkcjonuje najlepiej, jezeli podmiot produkcyjny pracuje
przez dluzszy okres, produkujac te same, okreslone asortymenty, tym
samym zapotrzebowanie na te same komponenty jest state.

Cykl
zamowienia

Poziom maksymalny

™

Zamowienie

‘ Dostawa Kolejne

zamowienie

Graficzna prezentacja modelu stalego cyklu zamawiania

Opracowanie wlasne.

n
opt=

Qa-p[:
gdzie:

n_ - optymalna liczba zakupow w ciggu roku,
P - wielko$¢ rocznego popytu,
Q - optymalna partia dostawy.

opt
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Poziom zapasow
w]

Sredni zapas utrzymywany w ciggu calego roku

%D
czas 1 rok
vk Metoda stale.go Punktu Metoda stal.ego. cyklu
zamawiania zamawiania
Wielkos¢ zamowien Stata Zmienna
Cykl sktadania zaméwien | Zmienny Staty

Moment zamOwienia

Obnizenie sie zapasu do
punktu ponownego zamo-
wienia

Ustalony cykl zamawiania

Srednia wielko$¢ zapasu

Mniejsza niz w modelu
stalego cyklu zamawiania

Wigksza niz w modelu sta-
tego punktu zamawiania

Czasochtonno$¢ sterowa-
nia zapasami

Wieksza wymagajaca cig-
glej ewidencji

Mniejsza

Obie prezentowane metody majg w praktyce gospodarczej swoje za-
lety i wady. Ponizej prezentujemy kolejno wady i zalety kazdej z nich.

Metoda stalego punktu zamawiania

Zalety

Wady

- wymaga mniejszego zapasu bezpieczen-
stwa,

- znajduje zastosowanie przy bardzo
zréznicowanym asortymencie,

- pozwala wykorzysta¢ ekonomiczng
wielko$¢ zaméwienia,

- umozliwia automatyczne generowanie
zamowien.

- moze wystapi¢ przeciazenie, jesli zapas
wielu dobr osiagnie w tym samym cza-
sie poziom sygnalizujacy ztozenie po-
nownego zaméwienia,

- trudno w praktyce laczy¢ zaméwienia
na rézne materialy,

- trudno organizowac¢ zbiorcze kursy po-
jazdow,

- nalezy stale $ledzi¢ poziom zapasow,

- nieodpowiednia, gdy przewozy musza
by¢ organizowane cyklicznie,

- przypadkowy wzorzec sktadania po-
nownych zamoéwien, poniewaz zapasy
sg uzupelniane w réznych momentach.
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Metoda stalego cyklu zamawiania

Zalety

Wady

prosta w stosowaniu,

umozliwia taczenie zamoéwien na roz-
ne materialy,

ulatwia organizowanie tacznych kur-
sOw pojazdow,

nie trzeba stale $ledzi¢ poziomu zapa-
SOW,

zalecana, gdy przewozy musza by¢ or-
ganizowane cyklicznie,

umozliwia bardziej rownomierne roz-
tozenie nabywanych iloéci dobr i skla-
danych zamowien,

umozliwia wynegocjowanie rabatéw od
nabywanych ilosci u tego samego do-
stawcy.

- wymaga wysokiego poziomu zapasu

bezpieczenstwa,

- nie pozwala ustali¢ wielkoéci zamowien

za pomoca EWZ,

stwarza ryzyko wyczerpania si¢ zapasu
przed datg nastepnego przegladu, jesli
wielko$¢ zuzycia zmieni sie na krétko
po dokonaniu przegladu,

- jesli zapotrzebowanie nie jest stabilne,

moga pojawic¢ sie trudnosci w ustale-
niu wlasciwej dtugosci okresow uptywa-
jacych miedzy kolejnymi przegladami
stanu zapasow.

Skladniki zapasu magazynowego

Poziom zapaséw magazynowych

A Przebieg popytu
Wielko$¢ zamoéwienia
Punkt W;
skladania
zamowien :
s Zapa& Calkowity
po sSredni sal'lt:;l@lny
w v Wz/ 2 P
A
i | Zapas ibezpieczelistwa
>
to bhit ts Czas
«p

Cykl realizagcjit
i >

Zamowienia

Cykl skladania zamowien ( cykl dostawy)

Praktyczna zasada wyznaczania wielko$ci zapasu bezpieczenstwa

Opracowanie wiasne.
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Oczekiwana liczba dostaw w roku:
- x-tygodniowa (miesieczna) dostawa x $rednia sprzedaz w ostat-
nim okresie = wymagana wielko$¢ zapasu bezpieczenstwa.

Przyklad

Przedsigbiorstwo oczekuje, ze bedzie 8 dostaw w ciggu roku.

To oznacza, ze co 6,5 tygodnia (52:8) bedzie realizowana dostawa.
Przyjmujac, Ze w okresie ostatnich 8 tygodni Srednia sprzedaz wynosita
100 jednostek/tydzien, wymagany zapas bezpieczenstwa bedzie wynosit
100 x 6,5 = 650 jednostek.

Selektywne prowadzenie gospodarki magazynowej - zagadnienia
podstawowe

- utrzymywanie towaru w magazynie jest korzystne wtedy, gdy
koszty wynikajace z jego niedoboru sg wieksze niz koszty zwigza-
ne z jego magazynowaniem,

- decyzja 0 magazynowaniu (utrzymywaniu zapasu) danego towaru
zalezy od struktury jego konsumpcji (zuzycia): przy konsumpcji
(zuzyciu) regularnej oferuje si¢ dostawy zsynchronizowane ze zu-
zyciem, w przypadku nieregularnego zuzycia (konsumpgcji) - in-
dywidualne zaopatrzenie, gdy wystapi zapotrzebowanie,

- przy podejmowaniu decyzji o selektywnym magazynowaniu istot-
ny jest stosunek ilosci rodzajéw i wartosci materialéw (w logistyce
materialowej) lub stosunek ilosci artykuldéw i obrotu (w logistyce
dystrybucji) (metoda ABC).

Pytania kontrolne

1. Jakie znasz podstawowe funkcje zapasow?

2. Czym sa dla podmiotu gospodarczego zapasy nieprawidtowe?

3. Jakie skutki ekonomiczne moze mie¢ dla podmiotu gospodarczego
wystepowanie zapaséw nieprawidlowych?

4. Od jakich podstawowych czynnikéw zalezy rotacja zapasow?

5. Jakie s3 podstawowe koszty braku zapaséw?

6. Jakie podstawowe wady posiada metoda stalego cyklu zamawiania?
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2. Logistyka magazynowa

2.1. Pojecie magazynu i procesy magazynowe

Magazyn, jak juz poprzednio pisano, jest wazna cze$cig tancucha logi-
stycznego. Jest tez bardzo czesto punktem docelowym dla transporto-
wanych do podmiotu ekonomicznego towardw i tadunkéw. Jest rowniez
elementem przechodnim, czyli weztem logistycznym dla produkgji zre-
alizowane;j.

W ukladzie teoretycznym mozna wyrdzni¢ dwie struktury. Miano-
wicie magazyn zaopatrzenia i magazyn zbytu, czyli wyrobéw gotowych.
W dokumentacji s3 to dwa zupelnie ré6zne podmioty. Ale tez w prakty-
ce ekonomicznej wyroby gotowe najczesciej sktada sie gdzie indziej niz
materialy stuzace do produkgji.

Magazyn jest bardzo waznym ogniwem systemu logistycznego, prze-
znaczonym do przechowywania towardéw czasowo wylaczonych z ruchu
w kanalach logistycznych. Magazyny moga pelnic¢ role punktéw dostaw
i odbioru.

Zatem magazyn to planowana przestrzen dla efektywnego przecho-
wywania i manipulowania, czyli Iacznie do magazynowania.

Magazynowanie to zbiér bardzo wielu czynnosci, w ramach ktérych
realizowany jest proces przyjmowania, skladowania, przechowywania,
przemieszczania, konserwacji, ewidencjonowania i wydawania towaréw,
a takze kompletacji.

Magazyn w strukturze logistycznej pelni cztery podstawowe funkcje:

- koordynuje wielko$¢ podazy z popytem,

- redukuje koszty transportu,
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wspomaga procesy produkcyjne,
wspomaga procesy marketingowe.

Logistyczne podejscie do zagadnien zwigzanych z gospodarka maga-
zynowa w roznych przedsigbiorstwach uwzglednia zagadnienia trzech
obszaréw:

zaopatrzenia (tymczasowe przechowywanie surowcéw i materia-
téw niezbednych dla zapewnienia ciagloéci procesu produkcyjne-
g0),

produkeji (przechowywanie zaréwno materiatéw, podzespolow,
zespoldw, czgsci, jak i maszyn do produkeji wyrobdow),
dystrybucji (zadaniem tego segmentu jest przechowywanie, prze-
mieszczanie, konserwacja, ewidencjonowanie i wydawanie go-
towych wyrobow. Obszar ten w znacznej mierze decyduje, obok
jakosci procesu technologicznego, o konkurencyjnosci podmiotu
na rynku).

Proste zasady logistyki zastosowane w catoksztalcie gospodarki ma-
gazynowej przynosza wiele korzysci przedsiebiorstwu nie tylko w zakre-
sie redukeji kosztow, ale réwniez usprawnienia wielu proceséw. Mozemy
do nich zaliczy¢ m.in.:

usprawnienie przeptywu towardw przez magazyn,

redukcje kosztow przewozow i spedycji,

zracjonalizowanie rozliczen za ustugi w zakresie dystrybucji,
redukcje kosztéw ogdlnych,

wzrost poziomu obstugi odbiorcéw dzigki doktadnemu kompleto-
waniu zamowien.

Przyklad
Niektére niemieckie przedsigbiorstwa, ktore zrealizowaly w praktyce
kompleksowe zasady logistyki, zmniejszyly koszty ogélne nawet do 60%,
a koszty transportu o 30%. W kompleksowym stosowaniu zasad logi-
styki w gospodarce magazynowej bardzo wazne jest sprawne wdrozenie
sprawdzonych oraz dostosowanych do charakteru danego przedsiebior-
stwa systemow informatycznych wspomagajacych zarzadzanie, organi-
zowanie, monitorowanie i kontrole.

Rynki zbytu w XXI wieku ciaggle ewoluuja, a rosnace tempo ekono-
micznego i spofecznego progresu wymaga od przedsigbiorstw ciaglego
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»samouczenia si¢” i doskonalenia. Firma, ktéra nie zmienia si¢ i nie prze-
prowadza permanentnych zmian systemowych, pozostaje w tyle za in-
nymi. Nie ulega watpliwosci, ze wspotczesng gospodarke cechuje przede
wszystkim elastycznos¢ i konkurencyjnos¢. To powoduje, ze firma przed
wprowadzeniem na rynek nowego produktu lub tez nowej ustugi musi
przeprowadzi¢ precyzyjne rozeznanie wymogdéw i mozliwosci poten-
cjalnego rynku.

Zasady racjonalnego gospodarowania s3 bowiem bardzo twarde. Wy-
magania odbiorcéw towaréw, jak rowniez ustug sa coraz wieksze, nie tylko
w zakresie jako$ci i ceny towardw, ale réwniez szybkosci i jakoéci dostaw.
Takze w sferze informacyjnej przyczynia si¢ to w sposob naturalny do
ograniczenia samego magazynowania oraz daleko idacego usprawnienia
czynnosci magazynowych i transportowych. Dostawy musza by¢ realizo-
wane $cile w okreslonych terminach, wedlug z géry ustalonych w plano-
waniu harmonogramoéw. Opo6znienia w dostawie towaréw pociagaja za
soba zwykle przestoje, czyli w efekcie dodatkowe koszty, a w skrajnych
przypadkach moze to prowadzi¢ nawet do utraty czesci klientow.

Kluczowg kwestia w gospodarce magazynowej jest znalezienie od-
powiedzi na pytanie, co jest bardziej optymalne: czy wybudowanie wia-
snego obiektu magazynowego czy tez, alternatywnie, korzystanie z ustug
firm specjalistycznych $wiadczacych ustugi magazynowe. Trzeba wziaé
pod uwage, Ze amortyzacja infrastruktury magazynowej trwa zazwyczaj
bardzo dtugo.

Korzystanie z ustug firm specjalistycznych $wiadczacych ustugi magazy-
nowe nosi angielska nazwe ,,outsourcing”. To nowoczesna metoda stosowa-
na powszechnie w zarzadzaniu logistycznym. Pojecie zostato wprowadzone
do powszechnego obiegu przez wielki koncern samochodowy Generals
Motors, a jego upowszechnienie nastapilo od lat 90. XX wieku.

Outsourcing to metoda polegajaca na wyodrebnieniu pewnych funkeji
realizowanych przez przedsigbiorstwo macierzyste (np. transport towa-
réw) i przekazaniu ich do realizacji zewnetrznej przez inne, wyspecjali-
zowane w tym zakresie podmioty gospodarcze.

Przedsigbiorstwa coraz chetniej stosuja metode outsourcingu do re-
alizacji zadan logistycznych, w szczegélnosci w zakresie:

- uslug transportowych (przewozy surowcéw, materialéw, wyrobow

gotowych itp.),
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- ustug konsolidacji i pakowania towarow,
- paletyzowania materialow,
- uslug zwigzanych z etykietowaniem towardw,
- ustug magazynowania i zwigzanej z tym komplementarnej obstu-
gi zapasow,
- ekologistyki,
- uslug zwigzanych z ubezpieczeniami oraz fakturowaniem.
Outsourcing, jako wyspecjalizowana ustuga, stale zyskuje na popu-
larno$ci, bowiem przedsigbiorstwo macierzyste, zlecajac m.in. wykona-
nie ustug magazynowania, nie traci nad nimi kontroli. Mozna wymieni¢
szereg zalet tej metody, ktdre przyczyniajg si¢ finalnie do tego, ze metoda
outsourcingu jest coraz chetniej stosowana przez prawie wszystkie dyna-
micznie rozwijajace sie przedsigbiorstwa:
W ramach outsourcingu mozna uzyska¢ nastepujace korzysci:
- redukcje kosztéw tworzenia i utrzymania stanowisk pracy w fan-
cuchu logistycznym,

Cele strategiczne Cele motywacyjne

1. Koncentracja na dzialaniach strategicznych,
. .. 1. Obiektywizacja wynikéw ekonomiczaych.
2. Wigksza swoboda w doborze strategii.
- 22,A00 T 2. Upowszechnienie dzialan ek icznych,
3. Wicksza skutecznosd 1 efekdywnos¢ dzialamia, powszechniente oromiczy
. L 3. Wzrost motywacii,
4. Wigksza elastycznosé dziatania.

4. Wzrost dsiebi Sci.
5. Dostep do nowych know-how. e

i i)

OGOLNE CELE
OUTSOURCINGU
Cele rynkowe Cele ekonomiczne Cele organizacyjne
1. Poprawa konkurencyjnosci, 1. Redukcja kosztow, 1. Redukcja struktury organizacyinej,
2. Rozszerzenie prowadzone;j 2. Zwickszenie przychodéw.

i o ‘ . 2. Uproszczenie struktury organizacyjnej.
3. Poprawa wynikéw ekonomiczaych, B )
3. Koncentracja na wybranej dziatalnosci, . . . BRI ostzcie proced i
- 4. Ograniczenie ryzvka ekonomicznego,

Cele outsourcingu
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- specjalizacje branzowa podmiotéw gospodarczych wykonujacych
zlecenia outsourcingowe,

- mozliwos¢ korzystania z know-how kooperujacego operatora out-
sourcingowego,

- dostep do nowoczesnych rozwigzan technologicznych i informa-
tycznych,

- unikanie kapitalochfonnych inwestycji w park samochodowy
i magazyny,

- redukcje ryzyka zwigzanego z rozwojem nowych rynkéw.

2.2. Zapasy magazynowe

Samo pojecie jest praktycznie kluczowe dla catoksztattu logistyki ma-
gazynowej, bowiem cala infrastruktura magazynowa, a takze kadry
i systemy wspomagajace s3 podporzadkowane operacji sprawnego ma-
gazynowania.

Sprawnie dzialajacy system logistyczny w przedsigbiorstwie powinien
zapewni¢ wypetnienie kilku waznych luk powstalych mig¢dzy produkcja
a konsumpcja:

- luki czasowej, ktora jest zwigzana z brakiem ciaglosci zamowien,

— luki przestrzennej, ktéra powstaje wtedy, gdy konsumenci rozpro-

szeni s3 po calym rynku,

- luki ilo$ciowej, ktéra zwigzana jest z wytwarzaniem zbyt duzej

ilos¢ produktow,

- luki w asortymencie, gdy jest on ograniczony przez producenta,

- luki informacyjnej, ktéra powstaje, gdy konsumenci nie wiedza

o dostepnosci produktdw, jakich potrzebuja, a producenci z kolei
nie wiedza, kto bedzie konsumentem.

Jednym z podstawowych sposobow likwidacji luk czasowych jest ra-
cjonalne tworzenie zapasow.

Zapas to okreslona ilo$¢ towardw, ktore nie s na biezaco wykorzysty-
wane, a przeznaczone s3 do pdzniejszego przetworzenia lub sprzedazy.
Zapas musi by¢ racjonalny, czyli nie moze by¢ ani za maly, ani za duzy.
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Zgodnie z kryterium przeznaczenia bedziemy wyrézniaé zapasy:

- surowcOw — materialy w stanie naturalnym, przeznaczone do pro-
dukcji lub spozycia,

- materialéw - to najcze$ciej surowce przetworzone, co najmniej je-
den raz, i przeznaczone do dalszego przerobu, w efekcie czego po-
wstaja produkty finalne,

- potfabrykatéow — material cze$ciowo przetworzony, ale wymagaja-
cy jeszcze dalszej obrébki technologicznej,

- produktéw gotowych - produkty juz wytworzone i przeznaczone
na sprzedaz,

- towardw - material wydobyty lub przetworzony bedacy przed-
miotem transakcji handlowej. Sg one podzielone na:

« towary konsumpcyjne, ktére sluza do zaspokajania potrzeb
konsumentéw w zaleznosci od ich potrzeb bytowych,

o towary produkcyjne, ktére stuzg do produkcji, w tym takze towa-
ry przeznaczone do produkcji rolniczej oraz materiaty budowlane,

« ladunki - materialy przemieszczane w procesie transportowym,

o wyrob - surowiec, potfabrykat i wyréb finalny lub cze$¢ wyrobu
wystepujace w obrocie towarowym.

Wyrdznia sie cztery podstawowe przyczyny tworzenia zapasow:

- okresowa niedostepnos¢ dobr,

- konieczno$¢ zakupywania wigkszej ilo$ci materialéw i surowcow
niz wynika to z biezacych potrzeb, wywolana np. obawa przed
znaczgcym wzrostem ich cen,

- potrzeba zmniejszenia czestotliwosci dostaw i redukeji kosztow,

- potrzeba zapewnienia wysokiej dostepnosci produktow.

Dwie ostatnie przyczyny wynikajg ze §wiadomego i planowego dziata-
nia podmiotu gospodarczego. Natomiast koniecznos¢ kupowania wiek-
szej iloéci materiatéw i surowcow wynika bardzo czesto z warunkéw
narzuconych przez dostawcéw. Doswiadczenie ekonomiczne uczy, ze
zbyt czgste dostawy niewielkiej ilosci produktéw zwykle sa nieoplacal-
ne. Wytwarza si¢ wowczas dodatkowe i zupelnie niepotrzebne koszty.

Zasob 1 wielko$¢ zapaséw magazynowych wyrazana jest praktycznie
w jednostkach normatywnych, takich jak: kilogramy, tony, metry, sztu-
ki, i warto$ciowana w walutach (np. PLN) lub jednostkach czasu: godzi-
na, dzien, miesigc.
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Zapasy mozemy sklasyfikowaé wedlug przyjetych ponizej kryteriow:

Kryterium przeznaczenia zapasow:

 materialoéw i surowcow,

 robot bedacych w toku,

o wyrobdw gotowych,

o towardw.

Kryterium poziomu zapaséw magazynowych:

o zapas cykliczny - zalezy od przebiegu procesu wytwarzania
i cyklu wytworczego. Na zapasy cykliczne skladajg sie zapasy
operacyjne (wyroby obrabiane na danym stanowisku technolo-
gicznym) oraz zapasy miedzyoperacyjne;

« zapas bezpieczenstwa (inaczej minimalny) - utrzymywany
w celu ochrony podmiotu gospodarczego przed nieprzewidzia-
nymi zmianami w popycie na wyroby lub braku terminowosci
w dostawach;

 zapas maksymalny - oznacza, Ze nie mozna gromadzi¢ ani
tez zamawiac wiecej pozycji asortymentowych niz jest miejsc
W magazynie;

« zapas informacyjny - okre$la, w ktérym momencie nalezy zlo-
zy¢ zamOwienie na kolejng dostawe.

Ponadto wyrdzniamy:

zapasy rezerwowe,
zapasy dyspozycyjne,
zapasy interwencyjne,
zapasy ewidencyjne,
zapasy nieprawidlowe.

Mozna stwierdzi¢, ze cho¢ zapasy sa pewnym obiektywnym nastep-
stwem trudnosci w planowaniu i kontroli dostaw, a takze zuzycia mate-
riatéw pod wzgledem ilosciowym i czasowym, to stanowig jednak bardzo
pewna gwarancj¢ wysokiego poziomu obstugi klienta.
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2.3. Budynki i budowle magazynowe.
Technologie skltadowania

Praktycznie wszystkie magazyny mozna sklasyfikowa¢ wedtug czterech
ponizszych kryteriow.

- Przeznaczenia:

« przemyslowe,
« dystrybucyjne,
o rezerwowe.
- Asortymentu przechowywanych materialow:
« magazyny materialéw sztukowych,
« magazyny materialéw sypkich,
« magazyny cieczy lub gazéw.
- Warunkéw przechowywania:
 materialow, ktore nie wymagaja specjalnych warunkoéw,
 materialow, ktore wymagaja specjalnych warunkow,
 materialow, ktore nie stwarzajg zadnego zagrozenia.

- Rodzaju budowli/infrastruktury/magazynowej:

« otwarte (skladowiska, place skladowe),

« polotwarte (zasieki, wiaty, zbiorniki otwarte),

 zamkniete (zbiorniki zamkniete, bunkry, silosy, podziemne bu-
dynki magazynowe).

Place skladowe, czyli magazyny otwarte, dzielg si¢ na skladowiska
(najczesciej place) utwardzone oraz nieutwardzone.

Skladowiska utwardzone to takie, ktore cechuja si¢ duzg twardoscia
i wytrzymaloscig nawierzchni na naciski od stoséw sktadowych i zapa-
sow oraz wozkow jezdnych podnosnikowych. Takze srodkéw transportu
zewnetrznego Najczesciej stosuje sie nawierzchnie betonowe badz z piyt
prefabrykowanych. Istotnym jest, zeby plac potozony byt wyzej niz te-
ren otaczajacy go, bowiem w warunkach polskich wystepuje realne ry-
zyko zalania.

Skladowiska nieutwardzone s zazwyczaj budowane poprzez nawie-
zienie na powierzchnie uprzednio przygotowang doraznie np. zwiru, pia-
sku czy szlaki. Place te z punktu ekonomii s3 znacznie mniej kosztowne.
Tego typu skladowiska maja bardzo czesto charakter tymczasowy.
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Place skfadowe nie musza by¢ zabezpieczone specjalnym ogrodzeniem,
o ile sktadowane tam towary nie stanowig zagrozenia dla zycia lub zdro-
wia ludzi i zwierzat. Zwykle jednak przedsiebiorstwa buduja specjalne
ogrodzenia wokot sktadowisk w celu zabezpieczenia przechowywanych
tam towarow przed kradzieza badz zniszczeniem.

W magazynach otwartych przechowywane s towary, ktére charak-
teryzuja si¢ wysoka odpornoscia na dzialanie czynnikéw zewnetrznych,
np. wegiel, zwir itp.

Magazyny polotwarte to obiekty budowlane cz¢sciowo ostoniete.
W magazynach poétotwartych przechowuje si¢ towary, ktore charaktery-
zuja si¢ mniejsza odpornoscia na dzialanie czynnikéw zewnetrznych niz
towary przechowywane w magazynach otwartych. Do budowli pétotwar-
tych mozna zaliczy¢ m.in. wiaty magazynowe, zbiorniki otwarte i zasieki.

Zamkni¢te budowle magazynowe to najczesciej budowle catkowicie
wydzielone z ogdlnej przestrzeni za pomocg petnych przegréd budow-
lanych oraz dachu. Przechowuje si¢ w nich wyroby, ktore sa najmniej
odporne na dzialanie czynnikéw zewnetrznych (np. produkty zywno-
$ciowe) oraz produkty wymagajace specjalnych warunkéow sktadowania
(temperatury, wilgotnosci, nastonecznienia itp.)

Magazyn z zadaszeniem wiatowym i dwupoziomowg rampa
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A - rampa

B - pole odstawcze

c - magazyn skiadowania

D - plac manewrowy

Schemat magazynu

\l

Zbiornik otwarty
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Zasieki magazynowe

Opracowanie wlasne

Zambkniete budowle magazynowe wystepuja jako:

- budynki magazynowe jedno i wielokondygnacyjne,
- bunkry i piwnice,

- zbiorniki zamkniete i silosy.

SEERE

==

Z magazynéw zamknietych wydzieli¢ mozemy te dajace si¢ okresli¢
mianem specjalnych, tzn. spelniajacych dodatkowe wymogi zwigzane
z przechowywanymi w nich towarami. Mogga to by¢ na przykfad chlodnie
lub magazyny wymagajace odpowiedniej atmosfery (na przyktad sprzy-
jajacej dojrzewaniu owocéw). Do magazynéw takich zaliczamy tez ma-
gazyny, w ktorych skltadowane sg materialy niebezpieczne (fatwopalne
lub wybuchowe). Na standardowe wyposazenie magazynow skladaja sie
warunki techniczne i organizacyjne. Takie, ktére umozliwiaja w konse-
kwencji sprawng i bezpieczng prace w magazynie, np.:

- urzadzenia do skladowania,

- $rodki transportu wewnetrznego,

- urzadzenia pomocnicze.
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Magazyn zamkniety z regalami wysokiego skladowania

Urzadzenia (oprzyrzadowania) do sktadowania petnig funkcje sta-
cjonarnego wyposazenia magazynow. Zwiekszaja one efektywnos$¢ zago-
spodarowania powierzchni magazynowej i podnoszg standardy obstugi
magazynowej. Typowe urzadzenia do sktadowania to: podklady, regaly,
stojaki i wieszaki.

Europalety - skladowanie w regalach paletowych uniwersalnych jest
bez watpienia najcze$ciej stosowanym aktualnie sposobem skfadowania.
Uzywa si¢ bowiem powszechnie znormalizowanych jednostek tadunko-
wych o podstawie 800x1200 mm oraz 1000x1200 mm, wysokosci 1 m
i masie 1000 kg. Parametry regaléw moga tylko w niewielkim stopniu
odbiegac od ogdlnie przyjetych standardéw, zeby mozliwe byto stosowa-
nie ogdlnie przyjetych technologii uktadania i sktadowania. Ten sposdb
sktadowania znajduje zastosowanie gtéwnie w sytuacjach, gdy nie jest
wymagane pietrzenie fadunkéw w wysokie stosy.
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Skladowanie w regalach przeplywowych znajduje zastosowanie glow-
nie w magazynach, gdzie wystepuje duza ilo$¢ identycznych towaréw
oraz w magazynach produktéw o duzej rotacji, ktére nie moga sie starzec.

Skladowanie w regalach przesuwnych zapewnia z kolei korzystne
i bardzo wydajne skladowanie asortymentu. Regaly przesuwne to ro-
dzaj regaléw paletowych uniwersalnych, w ktdrych poszczegoélne rze-
dy regaléw ustawione sg na wozkach regalowych jezdzacych na torach
jezdnych. Jest to nowoczesna, ale coraz czgsciej stosowana technologia
skltadowania. Oczywiscie w ten sposdb nie mozna magazynowac towa-
réw o duzym ciezarze.

Schemat magazynu wyposazonego w regaly paletowe

Opracowanie wlasne
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Opracowanie wlasne
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Magazynowanie i sktadowanie ptynnych oraz gazowych paliw weglo-
wodorowych ma wtasna specyfike. Tak nieprzetworzong rope¢ naftows,
jak i jej produkty, np. benzyny silnikowe, olej napedowy, olej opatowy,
przechowuje si¢ najczesciej w stalowych zbiornikach naziemnych lub
metalowych i zelbetonowych podziemnych. Wykorzystywane sg takze
do tego celu wyrobiska kopalniane, wérdd ktorych najlepszymi parame-
trami wyrdzniaja si¢ miejsca wydobycia soli, tzw. kawerny solne. Moga
one pomiesci¢ znacznie wigcej surowca niz konstrukcje bedace od po-
czatku do konca dzietem cztowieka. W ten sposob panstwo polskie skia-
duje swoje rezerwy strategiczne.

W przypadku paliw kierowanych na rynek kluczows role odgrywa-
ja bazy paliwowe. Jest ich w Polsce kilkadziesiat i petnia role centréow
dystrybucyjnych. W zwiazku z tym ich rozmieszczenie dostosowane
jest do optymalizacji spoczywajacych na nich zadan. Z jednej strony
uwzglednia¢ musi koniecznos$¢ zapewnienia statych dostaw, np. ruro-
ciggami produktowymi, a z drugiej dostepnos¢ dla odbiorcéw hurto-
wych w terenie.

Zgodnie z obowigzujacymi w naszym kraju przepisami prawnymi
w bazach paliwowych ropa naftowa musi by¢ magazynowana w zbior-
nikach naziemnych o osi pionowej wyposazonych w plywajacy dach.
W przypadku paliw naftowych moga by¢ to nadziemne lub podziemne

Tankowanie cysterny ze zbiornika podziemnego
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zbiorniki. Ich pojemnos¢ cechuje si¢ znaczacy dyferencja i siegga¢ moze
od kilkunastu do kilkuset tysiecy metréw szesciennych.

Napetnianie badz opréznianie cystern drogowych lub kolejowych do-
konywane jest na stanowiska nalewcze. Powinny by¢ one wyposazone
w urzadzenia pozwalajace na przeprowadzenie tego procesu w warun-
kach hermetycznych. Wynika to m.in. z zagrozen, jakie niosg za soba
opary generowane podczas przetadunku. Stad tez waznym elementem
w kontekscie szeroko pojetego bezpieczenstwa jest uzmiennienie cystern
w trakcie takich prac.

Przewod, ktérym przepompowywane jest paliwo ciekle, nosi nazwe
ramienia nalewczego. W przypadku napelniania odgérnego powinien
on znajdowac si¢ jak najblizej dna zbiornika cysterny. Sam przeladunek
odbywac moze si¢ wylacznie na terenie bazy paliw ptynnych, stacji pa-
liw ptynnych, bazy gazu ptynnego, rozlewni gazu ptynnego oraz samo-
dzielnej stacji gazu plynnego.

Pytania kontrolne

1. Co rozumiesz pod pojeciem technologii magazynowania?

2. Wymien rodzaje budowli magazynowych.

3. Co rozumiesz pod pojeciem ,,outsourcingu”? Jakie korzysci wyni-
kajg z zastosowania tej metody w gospodarce magazynowej?

4. Co rozumiesz pod pojeciem ,,zapas”? Wymien znane Ci rodzaje za-
pasow.

5. Co rozumiesz pod pojeciem ,urzadzenia i oprzyrzadowanie do
sktadowania”?



3. Procesy technologiczne
w gospodarce
magazynowej

3.1. Wiasciwosci fizykochemiczne,
toksykologiczne i ekologiczne zapasow
magazynowych

Wszelkie materialy i towary, z ktéorymi mamy do czynienia w logistyce
magazynowej, odznaczajg si¢ pewnymi naturalnymi cechami i wtasci-
wosciami.

Sa to migdzy innymi: wrazliwo$¢ na warunki atmosferyczne, natu-
ralna odporno$¢ mechaniczna, np. na pietrzenie, odpornos¢ na korozje
oraz szereg innych aspektéw

Wszystko to determinuje mozliwosci sktadowania oraz rodzaje opako-
wania. S3 to przykladowo wyroby i towary charakterystyczne, jak wyroby
ze szkla, papieru, drewna, ktérych nie mozna przewozi¢ konwencjonalny-
mi sposobami ani tez skladowa¢ w uniwersalnych magazynach. Istnieje
tez grupa wyrobow, ktdre posiadajg wlasciwosci agresywne w stosunku
do innych materialéw, sktadowisk, a rowniez ludzi. Sg to gtéwnie wy-
roby przemystu chemicznego lub tez rzadziej materiaty radioaktywne
lub farmakologiczne. Tego typu materialy sg zaklasyfikowane odrebnie
i okreslone jako materialy niebezpieczne. Musza by¢ odpowiednio ozna-
kowane, jak rowniez ustalone sg dla nich specjalnego rodzaju bezpiecz-
ne opakowania.

41



Podstawowg cecha wyrobu, ktéra rzutuje na warunki jego przecho-
wywania w magazynie, jest odporno$¢ na zewnetrzne czynniki atmos-
feryczne. Naleza do nich przede wszystkim:

- opady atmosferyczne wszelkiego rodzaju,
wilgotnos¢ oraz temperatura powietrza,

- dziatalno$¢ promieniowania stonecznego,
zanieczyszczenie powietrza oraz intensywnosc¢ jego ruchéw.

Jezeli chodzi o odpornos¢ na warunki atmosferyczne, towary dzieli-
my na trzy podstawowe grupy:

grupa I - wyroby odporne catkowicie,

grupa II - wyroby czgsciowo odporne,

grupa III - wyroby zupelnie nieodporne.

Warunki sktadowania i przewozenia poszczegoélnych grup materiatow
sa tez uzaleznione od rodzaju wyrobéw. Materiaty zaklasyfikowane do
pierwszej grupy s3 i moga by¢ przewozone otwartymi srodkami trans-
portu oraz skladowane na placach otwartych. Sa to np.: zwir, piasek, we-
giel, koks, tarcica, takze cz¢$¢ wyrobow hutniczych.

Czesciowo odporne wyroby z grupy drugiej to gtéwnie wyroby od-
porne na temperature i wilgo¢, nieposiadajace natomiast odpornosci na
dzialanie promieni stonecznych oraz opadéw atmosferycznych. Sktado-
wane s3 zazwyczaj w wiatach, a przewozone z reguly w samochodach
i zakrytych wagonach.

Grupa trzecia, czyli wyroby zupelnie nieodporne na warunki atmos-
feryczne, to wyroby wymagajace zachowania odpowiedniej tempera-
tury i wilgotnosci powietrza. Muszg by¢ skladowane w przestrzeniach
zamknietych, zastonigtych od dzialania promieni stonecznych, a takze
przed wiatrami.

Przykladem dobrze odwzorowujacym te wymogi sa paliwa weglo-
wodorowe. Przechowywane w zbiornikach naziemnych narazone sg na
nagrzewanie. Wyzsza temperatura sprzyja parowaniu cieczy, co moze
wygenerowac powazne straty magazynowe. Ochrone przed nimi zapew-
niajg m.in.:

- malowanie zewnetrzne zbiornikdéw na jasne kolory,

- zabezpieczenie termiczne w postaci odpowiednich izolacji,
- chlodzenie zbiornikéw,

- magazynowanie pod zwiekszonym ci$nieniem,
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- niedopuszczanie do pojawiania si¢ poduszek gazowych nad po-

wierzchnig magazynowanych produktow.

Realizacji ostatniego celu sprzyja dbatos¢ o brak wolnych przestrzeni
w zbiornikach dzigki catkowitemu ich wypelnieniu. Jesli magazynowa-
ny produkt musi by¢ cz¢sciowo wypompowany, to konieczne jest uzu-
pelnianie pobranych ilosci substancjami niemieszalnymi. Zapewnieniu
braku wolnych przestrzeni w zbiornikach opréznianych partiami stuzy
stosowanie plywajacych, teleskopowych lub membranowych dachow.

Wiekszos¢ wyrobow nalezacych do ostatniej grupy musi by¢ odpo-
wiednio opakowana, np. kwasy i zasady w szklanych lub w kamionko-
wych dymionach wzmocnionych zelaznymi lub wiklinowymi koszami,
a takze przewozona z nalezytg ostroznoscia. Do cze$ci z nich w ramach
przeladunku stosowane sg specjalne wiaty przetadunkowe - odpowied-
nio zabezpieczone.

Bardzo istotnym czynnikiem jest ksztalt, masa i wymiar materiatu czy
tez wyrobu. Ksztalt wyznaczony jest przez sam wyrob, rzadziej przez jego
opakowanie. Ta ostatnia przestanka szczegdlnie wazna jest np. przy wyro-
bach ze szkla, gdzie zazwyczaj poszczegolny wyréb opakowany jest jed-
nostkowo, a ponadto, jezeli wymiary nie sa zbyt wielkie, to ze wzgledéw
praktycznych jeszcze zbiorowo, np. w partiach po pie¢, dziesie¢ sztuk.

Wymiary oraz masa s3 to cechy charakteryzujace podatnos¢ magazy-
nowo-skladowg oraz transportowy i przetadunkows.

Tu dzielimy wyroby i materialy na:

- wyroby o znormalizowanym gabarycie,

- wyroby ponadgabarytowe.

Wymiary opakowan oparte s na znormalizowanym Systemie Wy-
miarowym Opakowan i dostosowane do znormalizowanej paletowej
jednostki fadunkowej o nastepujacych wymiarach podstawy:

- 800x1200 mm - jako pierwszy znormalizowany wymiar,

- 1000x1200 mm - jako drugi znormalizowany wymiar.

Wysokos¢ paletowej jednostki tadunkowej jest rdwniez znormalizo-
wana i wynosi 970 mm, podobnie jak masa brutto, ktéra wynosi 1600
kg fadunku roztozonego réwnomiernie, a 1000 kg dla rozlozonego nie-
roéwnomiernie.

Do tych znormalizowanych wymiaréw zostaly tez dostosowane wy-
miary skrzyn fadunkowych samochodéw cigzarowych i wagonéw towaro-
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wych. Pod te wymiary i cigzary konstruuje sie rowniez wymiary np. widet
w wozkach podnosnikowych, zurawi itd., jak tez urzadzen pigtrzacych
w magazynach: suwnic, wézkéw widtowych, uktadnic itp. Dostosowane
sa rowniez pod te parametry gniazda regalowe oraz segmenty regalow,
a takze poszczegdlne wymiary przestrzeni skladowych w magazynach.

Masa i ksztalt przekraczajace wymiary znormalizowane, czyli tzw. to-
wary ponadgabarytowe wymagaja zastosowania specjalnego ukladania,
a takze zastosowania réznych urzadzen do transportu itd.

Pewien wplyw na mozliwo$ci magazynowania ma stan skupienia
materialow i wyrobow. Szczegoélnie przy gazach i cieczach bardzo waz-
na role odgrywaja opakowania. Uszkodzenia opakowan zazwyczaj po-
wodujg wycieki lub ulatnianie si¢ cieczy lub gazéw. Moze to pociggnaé
istotne niebezpieczenstwo zaréwno w postaci zagrozen wybuchem, jak
i kosztéw materialnych.

Czynnikiem istotnym w pracy magazynu jest réwniez odpornos¢ na
pietrzenie, czyli wytrzymalo$¢ na naciski mechaniczne.

Wyroby dzielimy na trzy makrogrupy: w konsekwencji wyroby nie-
odporne muszg by¢ sktadowane w specjalnych urzadzeniach, takich jak:
regaly, stojaki i wieszaki. Te konstrukcje musza przejac na siebie obcig-
zenie i chroni¢ wyroby przed uszkodzeniem. Z kolei wyroby odporne
skltadowane sa w wolno stojacych stosach. Pojawiajg si¢ jednak istotne
ograniczenia, takie jak: wytrzymalo$¢ wyrobow na pietrzenie, statyka
stosu uformowanego z tych wyrobow, wreszcie wytrzymatos¢ i jakos¢
podlogi magazynu.

Wysokos¢ w aspekcie wytrzymatosci opakowan przy pigtrzeniu okre-
$la producent wyrobu. Musi by¢ wyraznie oznaczona na zewnatrz opako-
wania w lewym gérnym rogu. Jezeli chodzi o towary sklfadowane luzem
w pryzmach, to tez wystepuja okreslone ograniczenia. Na przyklad wegiel
zmagazynowany w zbyt wysokie pryzmy i zalegajacy tam przez dluzszy
czas moze ulec samozaplonowi. Przy gromadzeniu zb6z, nasion itd. moze
natomiast nastapi¢ przegrzanie si¢ i utrata czg¢sci lub catoéci przydatnosci
towaru. Niektore towary pod wpltywem ci¢zaru (masy), a czasem réwno-
legle rowniez wilgoci i temperatury moga ulec zbryleniu. Wystepuje to
w szczegdlnosci przy sktadowaniu nawozéw sztucznych, maki, pasz itd.,
dlatego tez wysokosci pryzm dla poszczegolnych towaréw sa okreslone
przez normy, ktérych trzeba bezwzglednie przestrzegac.
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Przechowywane zapasy towardw powinny by¢ konserwowane przy po-
mocy prostych czynnosci. Te czynnosci to: suszenie, przektadanie, prze-
wijanie i przesypywanie. Czynnosci te moga by¢ zazwyczaj wykonywane
przy pomocy bardzo prostych srodkéw i narzedzi.

Szczegolnie towary magazynowane przez okres ponad jednego miesig-
ca muszg przechodzi¢ praktycznie obligatoryjng konserwacje oraz prze-
glad. W magazynie powinna by¢ prowadzona obok innej dokumentacji
réwniez , Magazynowa ksigzka konserwacji”.

Konserwacja i przeglady magazynowanych materialéw musza by¢ pro-
wadzone w bardzo réznych grupach materialéw pod katem:

- podatnosci na korozje — dotyczy to materialow ze stali i zelaza,

- podatnosci na samonagrzewanie — materialy sypkie,

- higroskopijnoéci,

- pylochtonnosci.

3.2. Whasciwosci i warunki przechowywania
zapasow

Przechowywanie towaru na magazynie zawsze prowadzi do powstania
pewnego problemu. Z kolei przestrzenie i cala infrastruktura magazyno-
wa s3 wlasnie po to, zeby stuzy¢ przechowywaniu i skladowaniu. Kazdy
towar, bo wszystko, co jest przechowywane, jako taki traktowac nalezy,
posiada swoja specyfike. Z kolei magazyny sa do tej specyfiki przystoso-
wane, wigc podstawg jest przestrzeganie przepisow, instrukcji itd.

Oczywiscie piszemy juz o tym niejednokrotnie, technologia magazy-
nowania podlega pragmatyce i czystej logice. Wynika z tego np. prosta
i powszechnie znana zasada, ze w magazynach wysokiego sktadowania
przy zastosowaniu kilkunastu pigter pétek oczywistym jest, ze na najwyz-
sze potki powinno si¢ uklada¢ towary najlzejsze, ktére nie beda oprocz
nadmiernego obcigzenia, wytwarzac rowniez niebezpieczenstwa upadku
z duzej wysokosci z jednoczesnie duzg silg, spowodowang naturalnym
cigzarem danej sztuki czy tez partii towaru.
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Sa tez czasem warunki specyficzne. Pomijajac przechowywanie towa-
réw niebezpiecznych itp., o czym mowa bedzie dalej, istnieja pewne pro-
blemy przy przechowywaniu fadunkéw i towaréw.

Przechowuje si¢ w ten sposob, np. wegiel, piaski, zwiry, ale réwniez
cze$¢ nawozow sztucznych, a nawet wbrew europejskim przepisom siar-
ke granulowang w magazynach portowych.

Ten ostatni towar nalezy jednoznacznie traktowac jako towar niebez-
pieczny i procedury sktadowania powinny by¢ wtedy zupelnie inne. Ale
wracajac do meritum sprawy, wiekszo$¢ wymienionych towaréw sktado-
wanych luzem nalezy do higroskopijnych, czyli chlongcych nadmiernie
wilgo¢. To przyczynia si¢ przede wszystkim do zwiekszenia cigzaru towa-
réw. Po drugie, i to jest generalna zasada: towary powinno sie sktadowac
na wolnym powietrzu, oczywiscie na utwardzonych placach sktadowych.
Szereg tych towaréw traci na swej wartosci. Np. wspomniany wegiel,
wchodzac w reakcje z tlenem pozostajacym w powietrzu, traci znaczna
cze$¢ swej wartosci opalowej. Wiec chociazby z tego tytulu powinno sie
jak najkrécej skladowa¢ wegiel oraz inne podobne towary.

Tu nalezy doda¢, ze w trakcie inwentaryzacji stosuje si¢ specjalne prze-
liczniki, wedlug ktérych przelicza sig ilo$¢ i wage towardow sktadowanych
w pryzmach i stosach. Te przeliczniki dzialajg zaleznie od okolicznosci
w dwie strony. Z jednej strony musza uchwyci¢ takie procesy jak utlenia-
nie, a z drugiej nasigknigcie duzg iloscig wody. Przeliczniki uwzgledniaja
takze inne aspekty przechowywania.

3.3. Zasady przechowywania towaréow
szkodliwych, niebezpiecznych i wrazliwych

Substancje i materialy niebezpieczne s3 to materialy zrace, draznigce, fa-
two palne, wybuchowe oraz chorobogenne.

Zasadniczo te substancje charakteryzuja si¢ wysoka wrazliwoscia na
caloksztalt warunkéw atmosferycznych. Jednoczesnie posiadaja wiasci-
wosci agresywne, niebezpieczne w znacznym stopniu dla ludzi i §rodo-
wiska. Wymagaja zatem specyficznych i przede wszystkim bezpiecznych
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warunkéw do przechowywania. Moga to by¢ specjalne albo adapto-
wane rodzaje budowli magazynowych lub tez wydzielone przestrzenie
w ogdlnych magazynach. Ponadto te materialy wymagaja tez specjal-
nych rodzajéw opakowan. Przy przechowywaniu materiatéw toksycz-
nych i niebezpiecznych jest konieczne okreslenie wlasciwych warunkoéw,
sprzetu oraz procedur i pragmatyki przechowywania i transportowania
takich materiatow.

Warunki przechowywania to caly zespét czynnikéw zmierzajacych
do zachowania cech jako$ciowych, ilosciowych i handlowych wyrobdw
w czasie ich przechowywania w magazynach. Chodzi réwniez o zapew-
nienie bezpiecznych warunkéw pracy dla personelu oraz srodowiska
naturalnego.

Naziemny zbiornik do magazynowania ropy naftowej
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Zasadnicze przestanki zapewniajace wlasciwe przechowywanie to:

1. Przestrzen magazynowa, ktéra musi zapewni¢ niewrazliwo$¢ na wa-
runki atmosferyczne oraz odpowiednig temperature, wilgotnosc¢ i czy-
sto$¢ powietrza. Moze by¢ to przestrzen:

- zamknieta, jak zbiorniki, silosy lub budynki magazynowe,

- polotwarta, czyli popularne wiaty magazynowe. W nich moga by¢
sktadowane zapasy odporne na zewnetrzne warunki atmosferycz-
ne, natomiast cechujace si¢ brakiem odpornosci na opady deszczu,
$niegu, gradu itp.,

- otwarta - skladowiska, place skladowe, doly. W tego typu prze-
strzeniach sg sktadowane zapasy i zasoby odporne na wszelkie zja-
wiska atmosferyczne.

2. Wymogi konstrukcyjne budowlane, ktére wynikaja z agresywnych
wlasciwosci substancji, o ktérych mowa.

3. Warunki klimatyczne przestrzeni skltadowej, czyli temperatura, wil-
gotno$¢ i poziom zanieczyszczenia powietrza.

4. Wymagany rodzaj instalacji w budynku magazynu - elektryczna, o$wie-
tleniowa, wentylacyjna, nawilzajaca.

5. Metoda sktadowania: w urzadzeniach, stosach, zwatach, pryzmach.

6. Mozliwosci i warunki rozmieszczania zapaséw w pomieszczeniach
magazynowych — mozliwo$¢ skladowania z innymi materiatami, za-
chowania odlegtosci od zZrodel ogrzewania, $cian, sufitu, okien, bram
oraz ochrona przed promieniowaniem stonecznym, gryzoniami, ro-
bakami, bakteriami czy plesnia.

7. Mozliwosci kontroli zapaséw w czasie przechowywania. Okreslenie
normatywnych parametréw oraz granicznych wartosci tych parame-
trow: temperatura, wilgotnosc¢.

8. Mozliwoéci i warunki konserwacji zapasow.

9. Dopuszczalne okresy przechowywania zapaséw: okres przydatnosci
do uzytku, spozycia, daty produkgji, okresy trwatosci.

10. Obligatoryjne rodzaje ochrony osobistej dla pracownikéw magazy-

now.

11. Stosowne procedury, urzadzenia i materialy, ktore nalezy zastosowac

w sytuacjach awaryjnych.

W dobrze prowadzonym magazynie nigdy nie powinno dochodzi¢

do sytuacji, gdy dopiero zapach, zmiana barwy czy tez, w skrajnej sytu-
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acji, dym lub ogien informuja magazyniera, ze nalezy stosowac srodki
zapobiegawcze.

Sktadowanie materiatéw toksycznych i niebezpiecznych jest zawsze
pewnym ryzykiem, dlatego tez nie tylko specjalne przestrzenie magazy-
nowe, ale tez kwalifikacje pracownikéw odgrywaja duza role w procesie
przechowywania tego typu towaréw. Pracownicy muszg stale by¢ wypo-
sazeni w odziez ochronng — przy kwasach, zasadach i solach musi to by¢
odziez sporzadzona ze zgrzebnej welny, przy pewnych materiatach po-
winni tez posiada¢ potmaski.

Wszyscy pracownicy zatrudnieni przy tego typu materiatach musza
by¢ przeszkoleni w zakresie bhp. Réwniez sam magazyn prewencyjnie
musi by¢ wyposazony w wigkszg niz przewidujg przepisy normatywne
ilo$¢ srodkow gasniczych, pierwszej pomocy itd. Obligatoryjnym jest za-
réwno przeszkolenie, jak tez posiadanie aparatéw ucieczkowych.

Pytania kontrolne

1. Na jakie grupy mozna podzieli¢ towary ze wzgledu na ich odpor-
no$¢ na warunki atmosferyczne?

2. Ile wynosi maksymalna masa brutto palety z tadunkiem rozlozo-
nym réwnomiernie i nierownomiernie?

3. W jakim celu prowadzi sie ,magazynowa ksigzke konserwacji’?

4. Jakie wystepuja rodzaje przestrzeni magazynowej?

5. Jakie sg zasadnicze przestanki zapewniajace wlasciwe przechowy-
wanie?



4. Budynki, przestrzenie
i budowle magazynowe

Podstawa pracy magazynu jest w kazdym wypadku wydzielona i zorga-
nizowana przestrzen, przeznaczona na przyjmowanie, przechowywanie,
wydawanie zapaséw magazynowych, a takze przestrzenie przeznaczone
do kompletacji.

Przestrzen, o ktérej mowa musi odpowiada¢ warunkom, normom
oraz okreslonym przepisom w regulaminom. Woéwczas taka przestrzen
z definicji nazywamy obiektem magazynowym.

Budowla magazynowa jest konstrukcjg inzynierska, zaprojektowana
i zbudowana lub przystosowana dla celéw magazynowych. Jednocze-
$nie musi by¢ tak zaprojektowana oraz zbudowana lub przystosowana,
zeby w pelni mogta zapewni¢ spelnienie warunkéw zaréwno bezpiecz-
nego, jak réwniez sprawnego wykonywania czynno$ci technologicznych.
Oczywiscie w zakresie przechowywania, przyjmowania i wydawania to-
wardw i materiatow.

4.1. Magazyny profesjonalne i adoptowane:
przydatnos¢

Wspolczesnie coraz wigcej budowli magazynowych to specjalnie zapro-
jektowane i zbudowane konstrukcje. Zazwyczaj, jezeli sa to budynki,
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a takich wlasnie magazynow jest zdecydowana wiekszos¢, sa to wysokie,
ale jednoczesnie parterowe budynki o wysokosci ok. 8-12 metréw. Tego
typu budowle umozliwiajg zastosowanie technologii wysokiego sktado-
wania lub nawet pietrzenia sktadowanych towardw.

Sama technologia budowy, konstrukeji budowli magazynowej jest
podporzadkowana w zasadzie funkcjonalnosci i czystej pragmatyce. Ma-
gazyn musi po prostu by¢ jak najbardziej funkcjonalny, a jednoczesnie
jak najtanszy zaréwno w kategorii kosztow budowy, jak tez eksploatacji.
Wspdlczesnie jest to azurowa konstrukcja metalowa, do ktérej po prostu
przymocowuje si¢ $ciany i stropy. Rdwniez wszelkie instalacje: elektrycz-
ne, przeciwpozarowe, grzewcze itp., s zainstalowane tak, Zeby mozna je
wzglednie tatwo przemiesci¢, zamontowaé w innych miejscach itd. Za-
tem w pelni reprezentowana by¢ musi zasada funkcjonalnosci i ekono-
micznosci.

Przewiduje si¢ bowiem, ze budowla magazynowa, moze a nawet po-
winna by¢ kilkakrotnie w czasie swojego funkcjonowania modernizo-
wana i dostosowywana do nowych wymogéw. Trzeba wzia¢ pod uwage
réwniez to, ze materialy, ktére gromadzi si¢ w magazynie, réwniez beda
ulegaly ewolucji - pod wzgledem ksztaltu itp. Ta kwestia réwniez musi
by¢ uwzgledniona w projektowaniu i budowie magazynu jako budowli
i konstrukeji inzynierskiej.

W nowoczesnych budowlach magazynowych jedng z waznych jest
kwestia przestronnosci i dostepnosci. Wielkie samochody (TIR-y) wjez-
dzaja swobodnie do wnetrza wspdlczesnych magazynéw, tam tez na-
stepuje zaladunek i roztadunek. Dokonuje si¢ go gtéwnie przy pomocy
suwnic, wozkéw widlowych oraz innego niezbednego zmechanizowa-
nego osprzetu, dlatego dla wielkiego samochodu przyjezdzajacego z to-
warami albo po nie musi by¢ przestrzenny dostep. Rzadziej w nowych
magazynach, ktére stanowia budynki, instaluje si¢ torowiska kolejowe.
Wynika to z faktu, ze tendencja transportu i spedycji wyraznie przechyla
sie w kierunku dominacji transportu samochodowego. Nawet transpor-
tuje si¢ towary na dtuzszych dystansach wlasnie przy pomocy transportu
samochodowego. S3 jednak budowle magazynowe, dla ktérych wprowa-
dza si¢ torowisko i wtedy poszczegélne wagony kolejowe wijezdzajg na
podobnej zasadzie, jak wielkie samochody. Znacznie czgsciej torowiska
wykorzystuje si¢ w sytuacji, kiedy magazynami sa de facto nie budynki,
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a place sktadowe. W pragmatyce naszego kraju sa to najczesciej sklady
wegla, zwiru i innych materialéw sypkich. Takich, ktérym nie zagrazaja
warunki atmosferyczne.

Kontynuujac analize magazynoéw jako takich, musimy wzig¢ pod uwage
aktualne i perspektywiczne tendencje w sferze ekonomicznej. Te zas dyk-
tuja pozostawienie i funkcjonowanie wszelkich nowoczesnych centréow
logistycznych, obstugujacych oczywiscie wiele firm, co warto zauwazy¢
— czesto firm z réznych branz i galezi gospodarki. W zwigzku z tym ma-
gazyny musza by¢ z jednej strony na tyle uniwersalne, zeby mogty przyj-
mowa¢, wydawac i magazynowac bardzo rézny asortyment, a z drugiej,
poniewaz taka uniwersalno$¢ podnosi koszty po stronie podmiotu ma-
gazynujacego, uniwersalizacja musi mie¢ swoje granice, opierajace sie
o zdrowy rozsadek i ekonomiczng kalkulacje.

Z tego tez powodu cze$¢ przestrzeni i budowli magazynowych w cen-
trach logistycznych musi sifa rzeczy stac si¢ po prostu magazynami spe-
cjalistycznymi.

Nalezy si¢ jeszcze jedna uwaga. Wspolczesnie nie buduje si¢ maga-
zynoéw, ktore maja trwac i funkcjonowac przez 100 czy choc¢by 50 lat.
Mimo przewidzianych modernizacji, zaklada si¢, Ze najdalej w przedzia-
le circa 20 lat magazyny, podobnie jak hipermarkety, zostang po prostu
zdemontowane, a na pozostatych placach podejmie si¢ zupelnie inne in-
westycje. Stad wlasnie azurowe, fatwe do rozebrania konstrukcje oparte
nie na spawach, a raczej na $rubach, ktére w swoim czasie mozna bedzie
tatwo odkrecic.

Cze$¢ funkcjonujacych w gospodarce magazynow to w dalszym cig-
gu typowe, stare magazyny lub tez budowle adaptowane. Najczesciej
praktyka ta jest wlasciwa dla mniejszych lub mniej ekspansywnych pod-
miotéw gospodarczych, ktére utrzymuja mniej przydatne elementy in-
frastruktury. Czesto sa to stare hale fabryczne lub tez pozostatodci po
pomieszczeniach administracyjnych. Nie jest to najlepsza koncepcja,
poniewaz tego typu infrastruktura wymaga adaptacji i skomplikowanej
eksploatacji, ktore najczesciej nie sa tanie. Wstepne zalozenia, ze jed-
nak jako$ uda si¢ wykorzysta¢ istniejace budynki czy budowle zwykle
po kilku latach ujawnia swoje wady. Okazuje sig, ze taniej byloby wy-
burzy¢ stare i nastepnie wybudowa¢ nowe budynki przystosowane do
swoich funkgji i instalacji.
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Problem zaréwno techniczny, jak i kosztowy wytwarzaja w eksploatacji
magazyny pietrowe, wielopietrowe itp. Tego typu infrastruktura zawsze
jest znacznie drozsza w eksploatacji.

Aktualnie nie buduje si¢ wielokondygnacyjnych magazynéw, sg to
najczesciej, czasem nawet bardzo wysokie, ale parterowe budynki. W ich
wnetrzu ustawia si¢ natomiast wieloetapowe regaly, poitki itd. Warto za-
znaczy¢, ze powazny udzial, szczegélnie po stronie kosztowej w eksplo-
atacji magazynéw adaptowanych lub starych, majg windy towarowe lub
towarowo-osobowe. To tez jeden z istotnych argumentéw natury tech-
niczno-ekonomicznej, zeby w nowych budowlach magazynowych nie
byto potrzeby instalacji wind.

Budowle magazynowe dzieli si¢ na otwarte, pétotwarte i zamknigte.

Budowle magazynowe otwarte

Sa to budowle nieosloniete, przeznaczone do sktadowania materialéw
odpornych na warunki atmosferyczne. Tego typu obiekty wystepuja jako:
- skladowiska - przeznaczone do skladowania wyrobdw nieopako-
wanych, takich jak: wyroby hutnicze, odlewy itp., oraz luzem: na-
wozy sztuczne, ruda, piasek, zwir, wegiel, koks;

- place skltadowe - jest to teren ogrodzony, musi by¢ tez odpowied-
nio zabezpieczony oraz umozliwia¢ poruszanie si¢ magazynowych
srodkéw transportowych. Tego typu plac musi spelniac $cisle okre-
slone wymogi dotyczace jego elementdw i wyposazenia:

o nawierzchni,

 ogrodzenia,

e Wyposazenia ppoz.,

« o$wietlenia sztucznego,

« pomieszczen socjalnych dla personelu.

Najwazniejszym elementem placu jest jego nawierzchnia.

Z uwagi na rodzaj nawierzchni budowle otwarte dzieli si¢ na place

skltadowe o nawierzchni:

- gruntowej nieutwardzonej, tzn. z gruntu naturalnego lub nawie-
zionego, ktdry jest ulepszony w odpowiedni sposéb mechanicz-
nie,
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- gruntowej o grubosci warstwy utwardzonej powyzej 0,12 m oraz
wytrzymalosci mechanicznej na $ciskanie powyzej 100 MPa (przy
uwzglednieniu stopnia zawilgocenia podfoza).

Place skladowe nieutwardzone powstaja w efekcie nawiezienia na po-
wierzchnie¢ uprzednio przygotowang doraznie np. zwiru, piasku czy szla-
ki. Place te z punktu ekonomii s3 znacznie mniej kosztowne.

Place skladowe utwardzone charakteryzujg si¢ twardoscig i wytrzy-
maloscig na naciski od stoséw skladowych i zapaséw oraz wézkéw pod-
nosnikowych. Najczesciej, jezeli tylko warunki pozwalajg, stosuje sie
nawierzchnie betonowe wylewane na podlozu z warstw zwiru, tlucznia,
nierzadko nawet do glebokosci 80 cm. Tam, gdzie plyta betonowa nie jest
wymagana, stosuje si¢ czgsto nawierzchnie prefabrykowane.

Usytuowanie poziomu nawierzchni zalezy od uksztaltowania terenu.
Plac powinien, jezeli jest to tylko mozliwe, by¢ polozony nieco wyzej od
otaczajacego terenu. W przeciwnym wypadku moze dojs¢ do zalewania
przez opady atmosferyczne itd.

Ogrodzenie wynika z koniecznos$ci zabezpieczenia, umozliwia tez
zorganizowanie i utrzymanie prawidlowej organizacji pracy. Wazne
przy ogrodzeniu sg szerokie i dostepne bramy. Oswietlenie sztuczne ma
umozliwi¢ prace magazynowe réwniez w godzinach wieczornych i noc-
nych. Jest tez szczegdlnie wazne przy prawidlowym pigtrzeniu tadun-
kow. Oswietlenie ma réwniez zapewnié bezpieczenstwo od kradziezy itp.

Bardzo wazna role odgrywa zabezpieczenie ppoz. Wiele placow maga-
zynowych jest obiektywnie zagrozonych pozarem, dlatego na placu musi
by¢ zainstalowana sie¢ hydrantéw oraz inny sprzet gasniczy, szczegdlnie
zestawy wielkogabarytowych gasnic.

W ramach bezpieczenstwa ppoz. musza by¢ tez permanentnie udraz-
niane drogi i przepusty na placach.

Budowle pélotwarte wystepuja w réznych odmianach.

- Wiaty magazynowe - przeznaczone do skladowania wyrobdéw
opakowanych, jak np. maszyny i urzadzenia, wyroby metalowe
itd., oraz nieopakowanych, jak na przyktad elementy stolarki bu-
dowlanej, materialy budowlane, instalacyjne itp.

Sa to obiekty ostoniete dachem opartym na stupach i posiadajace mi-

nimum jedng $cian¢ boczna. Konstrukcje wiat s3 bardzo rézne, bo moga
by¢ wykonywane z zelbetonu, zelaza, drewna itd. Wysokos¢ wiaty wyzna-
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Terminal naftowy

czajg normy technologiczne, czyli w praktyce wysoko$¢ pietrzenia. Po-
zostale parametry musza by¢ utrzymane w takich samych standardach,
jak place magazynowe otwarte. Mozemy rozrdézni¢ wiaty:

- nieosloniete,

- osloniete.

Zbiorniki otwarte przeznaczone s3 do sktadowania substancji cieklych.
Usytuowane mogg by¢ jako nadziemne i naziemne. Budowle te posia-
daja $ciany, dno i mogg by¢ jedno- lub wielokomorowe, lecz nie posia-

Wiata nieoslonieta

Opracowanie wlasne
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Wiata oslonieta

Opracowanie wlasne

Wiata magazynowa oslonieta

daja przykrycia. Tego typu zbiorniki mogg by¢ przeznaczone wylacznie
do magazynowania cieczy nietoksycznych. Ponadto wystepuje tu zjawi-
sko parowania.

Zasieki sg to przegrody w postaci pionowych $cian (pelnych lub azu-
rowych) oporowych wykonane w celu sktadowania materialéw maso-
wych (sypkich, brytowych i kawatkowych) luzem. Zasieki budowane sa
w réznych formach i moga by¢:
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Zbiornik otwarty niezaglebiony

Opracowanie wlasne

a) jednokomorowa jednorzedowa jednostronna b) wielokomorowa jednorz¢dowa jednostronna

Budowla magazynowa polotwarta

- jednokomorowe (jednorzedowe dwustronne, jednorzedowe jed-
nostronne),
- wielokomorowe (jednorzedowe jednostronne, dwurzedowe).

Pomieszczenia magazynowe socjalne

Place musza by¢ wyposazone w tego typu pomieszczenia. Powierzchnia
zgodnie z obowigzujacymi przepisami nie powinna by¢ mniejsza niz
8 m’i nie wigksza niz 40 m*. W okresie zimowym pomieszczenie musi
by¢ ogrzewane. Lokalizacja to najczesciej miejsce tuz przy bramie wjaz-
dowej. Pomieszczenie musi by¢ zaopatrzone w infrastrukture pierwszej
pomocy medyczne;j.

Budynki magazynowe to budowle calkowicie ostonigte za pomoca
$cian zewnetrznych i dachéw. Generalnie pod wzgledem konstrukeyj-
nym budynki dzielimy na:
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- wielokondygnacyjne,
- jednokondygnacyjne.

Budowle magazynowe zamkniete

Sa to budowle calkowicie ostoniete przy pomocy petnych przegréd bu-
dowlanych, przeznaczone do skltadowania wyrobéw nieodpornych na
warunki atmosferyczne, wymagajacych odpowiednich temperatur, wil-
gotnosci, czystosci powietrza, a takze wyrobow wymagajacych odpowied-
niego zabezpieczenia. Budowle magazynowe zamkniete wystepuja jako:
- budynki magazynowe - jedno- i wielokondygnacyjne do sktado-
wania wyrobow okreslonych jako sztukowe, kawalkowe, luzem,
opakowane, jak i nieopakowane,

- bunkry i piwnice - przeznaczone do skladowania materiatéw

i substancji chemicznych niebezpiecznych,

- zamkniete zbiorniki i silosy — przeznaczone do skltadowani gazow,

substancji cieklych, a takze sypkich luzem.

Budynki jednokondygnacyjne to wspolczesnie coraz czgsciej stoso-
wane budowle magazynowe. Maja zasadniczg przewage eksploatacyjna
nad wielokondygnacyjnymi, poniewaz sg znacznie tanisze w eksploatacji.
Budowane s3 w technologii réznorodnej, przy czym jezeli chodzi o bu-
dowe $cian i dachéw muszg spetnia¢ wszelkie wymogi ppoz., termiczne,
wilgotno$ciowe.

Budynki s3 wyposazone w pelny zakres instalacji: energetycznych
i o$wietleniowych, grzewczych, ppoz., wodno-kanalizacyjnych itp.

Budynki jednokondygnacyjne dzielimy na magazyny niskie do wy-
sokos$ci 12 metréw, obslugiwane przez uniwersalne wozki widtowe
i suwnice, oraz budynki wysokie o wysokosci powyzej 12,0 m, ktére sa
obstugiwane przez ukladnice regalowe o duzej wysokosci sktadowania.

Budynki wielokondygnacyjne to klasyczne budynki magazynowe
wznoszone przy pomocy silnej konstrukeji zelbetowej z wewnetrzny-
mi rampami samochodowymi, czasem tez kolejowymi. Posiadaja takze
z reguly wielkie rozsuwane lub odchylane bramy. Wiekszo$¢ budynkow
wyposazona jest w instalacje grzewcze.

Podzial wielokondygnacyjnych budynkéw magazynowych wystepuje
najczesciej ze wzgledu na wysoko$¢ kondygnacji i wytrzymatos$¢ stropow,
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rozstawienie stupdw oraz, co jest bardzo wazne w zakresie logistycznym,
mozliwosci zastosowania technicznych $rodkéw transportu wewnetrz-
nego: wind, suwnic, wozkéw widlowych itd.

Bunkry i piwnice

Przeznaczone s3 w zasadzie do skladowania wyrobéw niebezpiecznych,
muszg tez by¢ dostosowane kazdorazowo do konkretnych surowcéw i ma-
terialow. Budowle te powinny by¢ projektowane specjalnie pod katem
skltadowanych materiatéw. W ostatnim okresie do sktadowania materia-
téw wybuchowych nie stosuje si¢ juz bunkréw i piwnic. Do$wiadczenie
bowiem podpowiada, ze wybuch w pomieszczeniu zamknigtym ma zna-
czgco wigksze skutki negatywne niz w innych srodowiskach. Z tego tez
wzgledu do sktadowania takich materialéw uzywa sie coraz czesciej zu-
pelnie lekkich, ale §cisle zabezpieczonych budynkéw azurowych. Musza
one jednak znajdowac si¢ w zwiekszonej odlegtosci od innych obiektow.

4.2. Wymogi profesjonalne, prawne
i ekologiczne wobec budowli magazynowych

Po pierwsze, magazyn musi spetnia¢ wymogi profesjonalne. W tym zakre-
sie musi spetnia¢ wymogi instalacji, o ktérych byta juz mowa poprzednio.

A - instalacje o$wietleniowe,

B - instalacje i urzadzenia wentylacyjne i klimatyzacyjne,

C - instalacje wodno-kanalizacyjne,

D - instalacje przeciwpozarowe.

A - o$wietlenie. Dostep $wiatta dziennego oraz wlasciwe oswietlenie
sztuczne s3 podstawowymi elementami dobrej w sensie prakseologicz-
nym pracy i jej wynikéw. Oswietlenie dzienne dostaje si¢ przez okna
i lufciki - $wietliki. Wazne jest, zeby ten rodzaj o$wietlenia zastosowac
mozliwie szeroko do pomieszczen magazynowych. W budowlach za-
mknietych istotne jest, zeby szczegdlnie w strefach wydawania i przyje¢
byto jak najwiecej $wiatta dziennego. Jest to bardzo pomocne przy licze-
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niu, wydawaniu i rozpakowywaniu, rozréznianiu ksztaltéw, barw oraz
odczytywaniu tekstéw i symboli. Nie mozna twierdzi¢, ze $wiatlo dzien-
ne, czyli promienie stfoneczne moga mie¢ negatywny wptyw na towary
i materialy, bo przebywaja one w tych strefach stosunkowo krétko.

Natomiast w strefie skladowania promienie stoneczne powinny zasad-
niczo wpadac tylko przez $wietliki, bowiem szereg materiatéw jest wraz-
liwych na nadmierne dzialanie promieni stonecznych.

W strefach skfadowania znacznie bardziej bezpieczne jest zatem oswie-
tlenie sztuczne. Jego parametry okresla polska norma PN-84 E 02033.
Bardzo wazne jest, zeby o$wietlenie elektryczne bylo $wiatlem fagodnym
i roztozonym réwnomiernie. Natezenie o§wietlenia elektrycznego w po-
mieszczeniach przyje¢ i wydawania powinno ksztaltowac si¢ w granicach
200-300 lukséw na poziomie powierzchni podtogi. Z kolei w koryta-
rzach miedzyregalowych i drogach wewnetrznych punkty o$wietlenio-
we powinny by¢ tak rozmieszczone, zeby w efekcie, dzialania §wiatfa nie
powstaly cienie, ktére mogtyby mie¢ negatywny wplyw na mozliwo$¢
rozpoznawania drog przejazdowych oraz odczytywanie tekstow kodow.
W tych korytarzach nat¢zenie powinno wynosi¢ okoto 150-200 luksow
na poziomie podtég magazynu.

B - urzadzenia wentylacyjne i klimatyzacyjne. Mikroklimat maga-
zynu jest bardzo waznym czynnikiem wplywajacym na warunki pracy
oraz warunki sktadowania. Mikroklimat ulega zmianom pod wplywem
powietrza naplywajacego z zewnatrz. Stad tez w pomieszczeniach ma-
gazynowych znajduja si¢ obszary o réznych parametrach. Te parametry
powinny by¢ ciaggle kontrolowane i w efekcie nalezy je korygowac przy po-
mocy urzadzen klimatyzacyjnych i wentylacyjnych. Dzialanie tych urza-
dzen moze powodowac ogrzewanie i ochtadzanie powietrza, nawilgacanie
i osuszanie itp. W urzadzeniach tych stosowane s3 filtry do oczyszczania
powietrza z kurzu i pylu, par, dymow, gazéw, a takze do usuwania zanie-
czyszczen innego typu. Do czgsto spotykanych urzadzen naleza kurtyny
powietrzne stosowane najczesciej w bramach budowli magazynowych oraz
nagrzewnice i schladzarki oraz aparaty do osuszania powietrza.

Odrebnym elementem jest wentylacja, ktorej celem jest dostarczenie
powietrza o odpowiednich parametrach do okreslonych czesci magazynu.

C - instalacje wodno-kanalizacyjne. Musza by¢ dostosowane do
wielkosci zapotrzebowania na wodg¢ oraz lokalnych warunkéw doty-
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czacych odprowadzania $ciekéw. Woda w magazynach potrzebna jest
do celéw:

- sanitarno-higienicznych,

- dziatalnosci gospodarczej,

- instalacji ppoz.

D - instalacje przeciwpozarowe. W magazynie s3 to instalacje, urza-
dzenia techniczne, do ktérych zalicza sie:

- urzadzenia alarmowe,

- urzadzenia gasnicze,

- hydranty,

- przeciwpozarowe wylaczniki pradu.

Ponadto:

— sprzet ratowniczy,

- znaki informacyjno-ewakuacyjne obiektéw magazynowych,

- o$wietlenie awaryjne.

Tu nalezy si¢ uwaga. Zgodnie z przepisami unijnymi w budowlach
magazynowych, podobnie zresztg jak w budynkach administracyjnych
oraz mieszkalnych wielokondygnacyjnych, musi obligatoryjnie znajdo-
wac si¢ rezerwowa instalacja ppoz. (tzw. instalacja sucha) wyposazona
w niezalezny system pompowania wody.

W kategoriach prawa najbardziej istotne s zapisy, ktére dotycza po-
wierzchni, przestrzeni i wysokosci.

Tu podstawa sa polskie normy, ktére charakteryzuja:

- PN-70/B-02365 - powierzchnie budynku,

- PN-81/B-01012 - caloksztalt budowli magazynowej,

- PN-84/B-01080 — w tej normie zawarta jest gospodarka magazy-

nowa w terminologii podstawowe;.

Zgodnie z normami powierzchnia budowli magazynowej (czyli ob-
rys zewnetrzny budynku) brutto dzieli si¢ na powierzchnie netto i kon-
strukcyjna.

Powierzchnia konstrukcyjna jest to cze$¢ powierzchni brutto, ktéra
powstata po odjeciu od powierzchni magazynu powierzchni zajetej przez
elementy konstrukcyjne: stupy, filary, obudowy szyboéw itp. W projekto-
waniu dazy sie, Zeby tego typu powierzchnia byta jak najmniejsza.

Powierzchnia netto jest to cz¢s¢ powierzchni magazynu przeznaczo-
na bezposrednio na potrzeby skladowania.
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Mozna jg podzieli¢ na:

- powierzchni¢ uzytkows,

- powierzchnie¢ ustugows,

- powierzchnie¢ komunikacyjna.

Powierzchnia podstawowa dzieli si¢ na skladowa, manipulacyjna,
przyjecia oraz wydawania.

Powierzchnia sktadowa jest to ta czes¢ powierzchni, ktora jest prze-
znaczona bezposrednio do sktadowania zapaséw magazynowych. Obej-
muje ona takze luzy manipulacyjne o szerokosci 100 mm.

Powierzchnia manipulacyjna jest czescia powierzchni podstawowe;j
przeznaczona do przeplywu zapaséw miedzy rozladunkiem a miejscem
skladowania oraz swobodnych manewréw przy ukfadaniu i pobieraniu
tadunkéw. Ta powierzchnia musi zagwarantowa¢ swobodne dotarcie do
rejonéw skladowania oraz przemieszczania na powierzchni przyjec lub
wydan. Przejscia dla pieszych muszg wynosi¢ minimum jeden metr sze-
rokosci, natomiast przejscia gtéwne powinny miec szeroko$¢ nie mniejsza
niz 1,6-2 m. Te przejscia muszg gwarantowac swobodng jazde wozkow
podnosnikowych recznych. Natomiast szeroko$¢ korytarzy uzywanych
przez wozki mechaniczne powinna wynosi¢ 3,2 m.

Powierzchnia przyjecia lub wydawania - to cz¢s¢ powierzchni, ktdra
jest przeznaczona do przyjmowania lub wydawania towaréw. W tej po-
wierzchni czesto mieszczg si¢ wagi state lub przenosne oraz staly punkt
kontroli jakosciowe;.

W powierzchniach magazynowych wyrdznia si¢ ponadto powierzch-
nie pomocnicze, na ogét dla czynnosci biurowo-administracyjnych. Te
pomieszczenia powinny znajdowac si¢ w wydzielonej na ten cel czgsci
budynku. Z kolei powierzchnie ustugowe i socjalne s3 przeznaczone
na szatnie, jadalnie, palarnie lub sanitariaty, a takze §wietlice i stotéwki.

Powierzchnia komunikacyjna - to cze$¢ powierzchni netto, ktéra
obejmuje obszar ramp, klatek schodowych, korytarzy, szybéw oraz wy-
dzielone drogi, a takze przejscia awaryjne i ppoz.
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4.3. Architektoniczne i przestrzenne wymogi
wobec budowli magazynowych

Jest oczywiste, ze przestrzenne, bo w tej kolejnosci nalezy wymieniac,
i architektoniczne wymogi instalacji magazynowych sa istotne. Zaleza
od wielu czynnikéw. Musi by¢ uwzglednione polozenie w odniesieniu do
wspolpracujacych instytuciji, tzn. obiekty magazynowe nie moga znajdo-
wac sie w zbyt wielkiej odleglosci od hal produkcyjnych, punktow i we-
216w przetadunkowych itd. Nawet, jezeli chodzi o typowe ustugowe bazy
magazynowo-logistyczne.

Ponadto dojazd musi by¢ nie tylko niezbyt odlegly, ale tez w mia-
re dogodny. Wymagane s3 dobre drogi, skrzyzowania itd. Jezeli chodzi
o ewentualne polozenie magazynu wewnatrz zaktadu produkcyjnego,
to magazyn zaopatrzenia powinien by¢ tak usytuowany, aby dowoze-
nie surowcow i polproduktéw na produkeje odbywalo sie przy pomocy
srodkéw transportu wewnetrznego, czyli wozkow widtowych, suwnic,
platform akumulatorowych itp. Analogiczny proces powinien dotyczy¢
réwniez transportu do magazynu wyrobow gotowych. Chodzi po pro-
stu o jak najmniejsze zaangazowanie srodkow transportu, ludzi itd., czyli
w sumie kosztow.

Oczywiscie wybor miejsca na budowe magazynu czy zespotu magazy-
néw musi by¢ odpowiednio przygotowany réwniez pod wzgledem topo-
graficznym, geodezyjnym itd. Musza by¢ wybrane odpowiednie grunty
z mozliwo$cig wybudowania skutecznej kanalizacji.

I co jest warunkiem oczywistym, powinny to by¢ grunty uzbrojone
pod wzgledem budowlanym lub tez tatwe dla uzbrojenia, czyli z pelna
mozliwoscig doprowadzenia energii, wody i innych segmentéw uzbro-
jenia terenu.

Architektura budowli magazynowych tez musi zosta¢ podporzadko-
wana pragmatyce pracy i specyfice magazynu. Architektura ma ulatwia¢,
a nie utrudnia¢ prace, dlatego korzystne sg wysokie, przestronne i fatwe
w obstudze bramy magazynowe, przestronne place manewrowe i par-
kingowe, jak tez dobre zaplecze logistyczne. Stad coraz wigkszy rozziew
miedzy potrzebami i wymogami pragmatyki pracy magazynow a stary-
mi architektonicznie budowlami magazynowymi, ktére sa coraz mniej
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przydatne. Takim przyktadem moze by¢ typowa wiata magazynowo-za-
tadunkowa. O ile jeszcze 20 lat temu byl to nieodlaczny element instalacji
magazynowej, to obecnie nowe magazyny po prostu juz wiat nie uzywaja,
bo towar na wiate trzeba dowiez¢, zaladowac itd. W sytuacji natomiast,
kiedy zaladunek nastepuje bezposrednio w magazynie, czyli nastepuje
mniej czynnosci zatadunkowych, to wiata jest z definicji niepotrzebna.

4.4, Podstawowe oprzyrzadowanie
i wyposazenie budowli magazynowych

Na wyposazenie magazynow skladaja si¢ srodki techniczne i organiza-
cyjne: maszyny, urzadzenia, narzedzia, przyrzady, instrukcje, za pomoca
ktérych realizowana jest efektywna i bezpieczna praca magazynu.

Podstawa pracy magazynu s urzadzenia technologiczne. W sktad
tych urzadzen wchodza: urzadzenia do sktadowania, magazynowe $rodki
transportowe oraz pomocnicze urzadzenia transportowe i magazynowe.

W wyposazeniu technologicznym powinny znajdowac si¢ przede
wszystkim:

- urzadzenia do skladowania,

- $rodki transportu wewnatrzmagazynowego,

- pomocnicze urzadzenia transportowe i magazynowe.

Urzadzenia do skltadowania sg zwykle konstrukcjami, w ktorych skta-
dowane s3 zapasy magazynowe. Dostosowane sg zwykle do ksztattow
i masy skltadowanych wyrobéw. Czynnosci pietrzenia moga by¢ wyko-
nane recznie lub za pomoca urzadzen podnosnikowych.

Kazdy z tych sposobéw wymaga innego rodzaju urzadzen do sktado-
wania. Trzeba przy tym pamietaé, ze dostawca urzadzen zobowigzuje sie
do technologicznej zgodnosci tych urzadzen z normami oraz przepisami.

W systemie recznym prac magazynowych stosowane sg nastepujace
rodzaje urzadzen do skladowania:

- podkiady,

- regaly,

- stojaki,
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— wieszaki,

- zasieki.

Podklady sg to proste urzadzenia do sktadowania zapaséw nieufor-
mowanych w jednostki tadunkowe, wykonane sg z takich materialow,
jak: drewno, metal czy tworzywa sztuczne. Ze wzgledu na budowe moz-
na wyr6zni¢ podkiady:

Podktady belkowe

Opracowanie wlasne

Podklad pelny plytowy

Opracowanie wlasne

¥

Podklad plytowy azurowy

Opracowanie wlasne
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- belkowe,

- plytowe pelne,

- plytowe azurowe.

Najbardziej uniwersalng grupe urzadzen do skladowania zapasow sta-
nowig regaly. Ze wzgledu na poziom mechanizacji podczas wykonywa-
nia prac w magazynie urzadzenia te mozna podzieli¢ na przeznaczone:

- do prac recznych,

- do prac zmechanizowanych.

Regaty magazynowe powinny mie¢ stabilng konstrukcje o odpowied-
niej wytrzymalosci, jak tez zabezpieczenia przed przewrdceniem sie.

Urzadzenia w systemie recznym powinny by¢ dostosowane do mozli-
wosci czlowieka oraz by¢ zgodne z normami i przepisami. System urzg-
dzen do prac recznych powinien uwzgledniaé: unoszenie, podnoszenie,

a) b) €)

Regaly niskie uniwersalne: a) otwarty,
b) zabudowany, c) z przegrodami, d) zamkniety

Opracowanie wlasne



ukladanie, pchanie, ciggniecie, przenoszenie lub tez posuwanie fadun-
kow przez czlowieka.

Sa to regaly niskie o wysokosci:

- do 2 m - obstugiwane przez pracownika z pozycji stojacej,

- powyzej 2 m - obslugiwane przez pracownika korzystajacego

z drabin lub pomostéw,

- do 6 m - obstugiwane przy pomocy pomostow.

Regaly do sktadowania w systemie zmechanizowanym ze wzgledu na
ich wysoko$¢ mozna podzieli¢ nastepujaco:

- do 6 m - obstugiwane przez wozki podnosnikowe,

- do 13 m - obstugiwane przez wozki podnos$nikowe, ukladnice

i suwnice,

- do 40 m - obstugiwane przez ukladnice.

Podzial regaléw w systemie zmechanizowanym:

- wjezdne i przejezdne,

- przesuwne,

- przeplywowe.

Regat wjezdny i przejezdny umozliwia przejazd lub wjazd wézka wi-
dfowego wraz z paleta do wnetrza konstrukcji regatu.

Wystepuja tez coraz cz¢sciej regaly wielopoziomowe, regalty z pochy-
lonymi pétkami oraz regaly przeptywowe.

\‘a

Regal wjezdny nieprzelotowy obstugiwany wg zasady LIFO

Opracowanie wlasne
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Regaly przeplywowe paletowe

Opracowanie wlasne

Regaly przeplywowe paletowe
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Regaly przeptywowe to tzw. regaly zblokowane, w ktérych konstruk-
cja jest nieruchoma, przemieszczaja si¢ natomiast materiaty (palety, po-
jemniki czy tez pudfa kartonowe).

Regaly przesuwne maja zastosowanie w nowoczesnych magazynach,
a ich konstrukcje stanowi zesp6t regaléw montowanych na wozkach jezd-
nych wyposazonych w silniki, dzigki czemu cale regaly wraz z przecho-
wywanym zapasem s3 przesuwane.

| N l//

|/"‘

>

Schemat regalow przesuwnych

Opracowanie wlasne

Stojaki stosowane sa do wszelkiego rodzaju tadunkéw dtuzycowych,
jak prety, rury, ksztattowniki - sktadowane w wiazkach lub pojedynczo.
Najczesciej spotykane sg stojaki stupkowe.

Stojak stupkowy

Opracowanie wlasne

Wieszaki magazynowe s3 produkowane w zasadzie jako uniwersalne
o konstrukcji wspornikowej oraz specjalne stosowane np. do wieszania
odziezy.
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Stojak wspornikowy

Opracowanie wlasne

Urzadzenia do sktadowania w systemie zmechanizowanym wystepu-
ja w bardziej zaawansowanym systemie logistyki, umozliwiaja bowiem
maksymalne wykorzystanie wysokosci pomieszczen.

Magazynowe srodki transportowe

Sa to urzadzenia do przemieszczania i ukladania towaréw. Rozrézniamy
reczne i mechaniczne $rodki transportowe.

Do recznych zaliczamy:

- wozki platformowe,

- wozki unoszace widlowe,

- wozki podnosnikowe widlowe.

Wozki platformowe sg najbardziej uniwersalnymi urzadzeniami ma-
gazynowymi. Maja rézne wymiary, udzwigi oraz zréznicowana konstruk-

a)

Wozki reczne: a) platformowy czterokotowy, b) unoszacy widlowy

Opracowanie wlasne
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cje. Najnowsze modele tego typu wozkéw platformowych wyposazone
sa w wagi oraz automatyczne ekrany do odczytu, a takze drukarki zapi-
sujace na etykietach wyniki tych pomiaréw, date, kod towaru itp. Znacz-
na cze$¢ wozkow widlowych recznych skonstruowana jest tak, ze mozna
nimi wjezdza¢ pod pojemniki. Wtedy tez nastepuje ich podnoszenie.

Wozki podnosnikowe widtowe reczne stosowane sa zazwyczaj w maga-
zynach o niewielkiej przepustowosci oraz w rozdzielniach materialowych.

Do grupy mechanicznych §rodkéw transportowych zaliczamy:

- ciagniki z przyczepami (nie chodzi bynajmniej o traktory),

- wozki platformowe,

- wozki widlowe unoszace,

- wozki widlowe podnosnikowe uniwersalne,

- wozki podnosnikowe specjalne,

- ukladnice regalowe,

- suwnice magazynowe pomostowe,

- przenosniki.

Ciagnik jest to pojazd mechaniczny kolowy do ciggniecia przyczep
nienapedzanych.

Ciagnik elektryczno- Wozek platformowy skrzyniowy

akumulatorowy o uciagu do Opracowanie wlasne
siedmiu ton

Opracowanie wlasne

Wozki platformowe bez kabin dla operatora sa najczesciej wyposa-
zone w naped akumulatorowy, gdyz stosowane s3 w pomieszczeniach
zamknietych.

71



(5

Wozki widlowe unoszace akumulatorowe: a) prowadzony przez operatora
idacego, b) kierowany przez operatora jadacego

Opracowanie wlasne

a) ﬂ b) I
Wozki widlowe podnos$nikowe z napedem akumulatorowym: a) z masztem
wewnetrznym stalym, b) z masztem wewnetrznym ruchomym

Ukladnice pod wzgledem konstrukcji wykonywane sg jako jednoko-
lumnowe - do pracy na wysokosci ok. 15,0 metréw, oraz dwukolumnowe
- powyzej tej wysokosci. Maksymalne wysokos$ci uktadnic dwukolum-
nowych siegaja nawet do wysokosci 50 metréw. Ukladnice budowane sa
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jako sterowane recznie z kabing operatora oraz dostosowane do stero-
wania automatycznego.

Suwnice pomostowe kolumnowe s3 urzadzeniami specjalnymi pra-
cujacymi w halach magazynowych oraz otwartych polach magazyno-
wych Zwykle sa stosowane w tych magazynach, ktére przeznaczone sa
do wieloletniej eksploatacji. Suwnice bowiem s3 urzadzeniami drogimi
i amortyzacja wymaga wielu lat. Suwnice o wielkim udzwigu posiadaja
zazwyczaj kabine operatora, ktéra moze by¢ podnoszona i opuszczana
po to, zeby operator posiadal dobra widocznos¢.

Przenosniki sg to srodki transportowe o ograniczonym zasiggu pra-
cujace w ruchu ciggltym lub przerywanym.

Wyrézniamy przeno$niki:

- ciegnowe - tasmowe, cztonowe, kubetkowe, tancuchowe,

- bezciggnowe - grawitacyjne, wstrzagsowe, Srubowe, rolkowe,

- z czynnikiem nos$nym - hydrauliczne, pneumatyczne.

Srodki transportowe mechaniczne stosowane w magazynach musza
posiadac¢ okresowe certyfikaty bezpieczenstwa oraz muszg by¢ znakowa-
ne znakiem bezpieczenstwa.

Schemat przeno$nika tasmowego sortujacego

Opracowanie wlasne
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Pomocnicze urzadzenia magazynowe

To urzadzenia do formowania i zabezpieczania jednostek tadunkowych,
urzadzenia do kontroli ilo$ci towaréw oraz pomocnicze urzadzenia prze-
tadunkowe. W ramach tej grupy urzadzen wystepuja wagi w réznych ty-
pach i rozmiarach, a takze drukarki, ktére w najnowszych generacjach
czesto s3 zblokowane z wagami.

Ponadto wystepuje rdwniez grupa pomocniczych urzadzen przetadun-
kowych. S3 to najczgsciej platformy roztadunkowe, mechaniczne mostki
przeladunkowe, mechaniczne oraz proste reczne mostki roztadunkowe.

Do pomocniczych §rodkéw technicznych nalezg takze srodki taczno-
$ci telefoniczne i telefaksowe, instalacje telewizji przemystowej, telefony
komoérkowe oraz sieci komputerowe wraz z poszczegélnymi stanowiska-
mi komputerowymi.

Pytania kontrolne

1. Jakie znasz rodzaje budowli magazynowych otwartych?

2. Jakie podstawowe wymogi profesjonalne powinien spelnia¢ maga-
zyn?

3. Czym jest powierzchnia netto magazynu?

4. Jakie s3 mechaniczne $rodki transportowe uzywane w duzych ma-
gazynach?

5. Do czego stuza wézki widtowe w pracy magazynowej?



5. Technologia
magazynowania

Podobnie jak w procesach produkcyjnych, tak réowniez w logistyce pod-
stawowym aspektem jest zastosowanie odpowiedniej technologii. Dotyczy
to wszystkich dziedzin logistyki, takze proceséw gromadzenia zapasow
i magazynowania.

Technologia magazynowania to zasady i sposoby przemieszczania oraz
sktadowania zapasow magazynowych. Czynnikami okreslajacymi tech-
nologie magazynowania sa:

zdolno$¢ przyjmowania i wydawania okreslonej ilosci towaru wy-
razonej w jednostkach miar, w okreslonej jednostce czasu, zwana
wysokoscig obrotu w magazynie. Przepustowos$¢ w okreslonej jed-
nostce czasu jest réwna wielkoéci obrotu magazynowego wedltug
rozchodéw, czyli iloéci towaréw wydawanych z magazynu w jed-
nostce czasu,

struktury asortymentowe skladowanych zapaséw magazyno-
wych,

wyposazenie magazynowe, czyli urzadzenia do sktadowania oraz
$rodki transportu wraz z pomocniczymi urzadzeniami magazyno-
wymi. Wszystkie te srodki decyduja o poziomie mechanizacji pro-
cesu magazynowego,

nowoczesne rozwigzania techniczno-konstrukcyjno-budowlane
warunkujace sprawny przeptyw towaréw przez magazyn,
struktura organizacyjna i podzial funkcjonalny, zasady odpowie-
dzialnosci oraz zbidr zasad zastosowanych srodkéw organizacyj-
no-technicznych.
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Podstawowym elementem decydujacym o przebiegu procesu techno-
logicznego w magazynie jest przeznaczenie magazynu. Wystepuja ma-
gazyny: produkgcji, hurtowe, spedycyjne, ustugowe oraz skupu i zbytu.

5.1. Podziat przestrzeni magazynowej wedtug
zastosowanej technologii

Podstawg rozwazan na temat przestrzeni magazynowej i jej podzialu we-
wnetrznego jest przeznaczenie konkretnego magazynu oraz oczywiscie
wiasciwosci skladowanych w magazynie towaréw. Przeznaczenie magazy-
nu, wlasciwosci sktadowanych towardw, zakres czynno$ci wykonywanych
w czasie przeplywu towaréw przez magazyn sa czynnikami decydujacymi
o zastosowanej technologii konkretnej jednostki magazynowe;.

W zaleznosci od tych czynnikéw magazyny dzielimy na:

- magazyny o pelnym obrocie jednostkami fadunkowymi, co wig-
ze si¢ z prostym przebiegiem technologicznego procesu magazy-
nowego,

- magazyny kompletacyjne — czyli takie, do ktérych dostarczane sg
wyroby jednorodne, podlegajace w trakcie przyjecia rozformowa-
niu, przepakowaniu w jednostki magazynowe, z ktérych wydawa-
ne beda poszczegdlne sztuki asortymentu.

Zaawansowanie techniczne procesu magazynowego uzaleznione jest

od maszyn i urzadzen do przemieszczania i pigtrzenia towardéw.

Tu rozrézniamy nastepujace magazyny:

- o procesie recznym z udzialem czlowieka - czyli takie, w ktorych
wiekszos¢ procesow technologicznych wykonywana jest recznie,

- 0 procesie zmechanizowanym, w ktérym czynnosci technolo-
giczne wykonywane sg recznie przy uzyciu urzadzen zmechani-
zowanych. W magazynach zmechanizowanych dominuja: wozki
widlowe, podnosniki, suwnice, przenosniki itp.,

- 0 procesie zautomatyzowanym - takie, w ktérych czynnosci pig-
trzenia wykonywane s przez urzadzenia mechaniczne o sterowa-
niu automatycznym.
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Tu trzeba doda¢, ze magazyn, jako budowla inzynierska, musi by¢
rozplanowany wewnetrznie tak, zeby w razie ewolucyjnej zmiany asor-
tymentowej konkretny magazyn mogl w dalszym ciagu by¢ przydatny.
Wewnetrzne $ciany i przegrody powinny mie¢ na tyle azurowa konstruk-
cje, zeby wszelkie modyfikacje wewnetrzne byly tatwe i réwnie tanie.

5.2. Fronty przetadunkowe w magazynie

Fronty przeladunkowe s3 to miejsca, gdzie dokonuje si¢ zatadunku i wy-
tadunku $rodka transportu zewngtrznego. Wystepuja dwa rodzaje fron-
tow przeladunkowych: rampowe i bezrampowe.

Rampa to konstrukcja budowlana, ktdra jest wyniesiona ponad po-
wierzchnie drogi dojazdowej, a tym samym umozliwia zblizenie na-
wierzchni budowli magazynowej z poziomem podtogi skrzyni fadunkowej
samochodu. Rampy maja za zadanie wyréwnywa¢ poziomy pomie¢dzy
plaszczyzna magazynu a srodkiem transportu.

Fronty bezrampowe nie maja rampy, ale majg stanowiska przetadun-
kowe odpowiednio rozlokowane przy bramach budynku magazynowe-
go. Ze wzgledu na rozmieszczenie i usytuowanie frontéw niemajacych
rampy mozemy wyr6znic nastepujace rozwigzania:

a) b)

MAGAZYN MAGAZYN

RAMPA 1 RAMPA
= o

Przykladowe ksztalty ramp: a) schodkowa, b) prosta

Opracowanie wlasne
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- powierzchnia magazynu jest usytuowana wyzej w stosunku do

drogi dojazdowej,

- powierzchnia magazynu jest réwna z poziomem drogi dojazdowej,

- powierzchnia drogi dojazdowej jest zagtebiona w odniesieniu do

samego magazynu.

Fronty rampowe s3 to fronty, ktore majg stanowiska przetadunkowe
ulokowane tuz przy rampie.

Ksztalty ramp sa rézne, w zaleznosci od rozwigzan technicznych oraz
wykorzystania powierzchni przy magazynie.

We frontach tadunkowych wystepuje dok przeladunkowy. Jest to
otwdr w budynku magazynowym wyposazony w urzadzenia mechanicz-
ne lub automatyczne. Sklada si¢ on z:

- bramy,

- uszczelnienia,

- rampy.

Brama otwierana jest na czas dokonywania zatadunku lub roztadunku
towaru. Uszczelnienia chronig czes¢ wewnetrzng magazynu oraz towar
znajdujacy si¢ w nim przed niekorzystnymi warunkami atmosferyczny-
mi, tj. deszczem, $niegiem.

W systemie rampowym z kolei, ktéry jest bardziej ergonomiczny i bar-
dziej ekonomiczny, waznym elementem jest liczba bram, a takze zatado-
wywanych samochodéw. Czesto rampa jest waskim gardtem magazynu
w sytuacji, kiedy bram jest zbyt malo.

Fronty przetadunkowe sa na dzi$ i w najblizszej perspektywie pod-
stawg technologii magazynowej. Moga one stanowi¢ zaréwno udogod-
nienie (ufatwienie) technologiczne, jak tez, co wykazano wyzej, typowe
waskie gardlo calej technologii magazynowej. Trzeba doda¢, ze duzym
krokiem naprzod w praktyce funkcjonowania frontéw przetadunkowych
jest uzbrojenie i doposazenie magazynu w niezbedne oprzyrzadowanie,
w ktdrego sktad wchodzi zaréwno zastosowany system informatyczny,
automatyzacja i mechanizacja prac magazynowych, jak réwniez kwalifi-
kacje kadry kierowniczej, jak i pozostalego personelu magazynu.

78



5.3. Systemy skladowania jednostek
tadunkowych

Systemy skladowania jednostek tadunkowych, czyli w praktyce towarow
pomieszczonych na czy w odpowiednich formach transportowych - naj-
cze$ciej europaletach lub big-bagach, stanowia jeden z podstawowych
dylematéw technologicznych pracy magazynu. Podstawa jest oczywi-
$cie zalozenie, Ze wszelkie przestrzenie magazynowe nalezy racjonalnie
i funkcjonalnie wykorzystac.

System skladowania dotyczy sposobu pigtrzenia jednostek tadunko-
wych. Pietrzenie moze by¢ dokonywane w stosach lub urzadzeniach do
sktadowania.

Jednostki tadunkowe w magazynach zmechanizowanych obstugiwa-
nych wézkami widlowymi podnos$nikowymi oraz ukfadnicami regato-
wymi skltadowane sg wedlug dwédch podstawowych sposobdow:

- w stosach - systemem rzedowym lub blokowym,

- wurzadzeniach - regatach, stojakach, wieszakach.

Sktadowanie rzedowe zapewnia bezposredni dostep do sktfadowanego
tadunku. Natomiast skladowanie blokowe pozwala na sktadowanie jed-
nostek tadunkowych bez korytarzy wewnetrznych, dlatego nie ma bez-
posredniego dostepu do fadunku.

Sktadowanie jednostek tadunkowych w urzadzeniach do skladowania
polega na umieszczeniu ich na regatach w tzw. gniazdach regatowych.
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System skladowania jednostek ladunkowych w rzedach

Opracowanie wlasne
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System skladowania jednostek ladunkowych w blokach

Opracowanie wiasne

Migjsce palerowe
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Gniazdo regafowe 04

Gniazdo regafowe 03

Gniazdo regatowe 02

Gniazdo regatowe 01

Gniazdo regalowe z miejscem paletowym w regale

Gniazda regatowe sg znormalizowane, co pozwala na swobodne umiesz-
czenie w nich jednostki fadunkowej.

Gniazdo regatowe to pétka w jednej kolumnie, ktéra moze pomiescic
od jednego do czterech miejsc paletowych, co jest uzaleznione od kon-

strukcji no$nej regatu.

Opracowanie wlasne

5.3.a. Sktadowanie w stosach

Ten system znajduje zastosowanie w odniesieniu do jednostek fadunko-
wych samonos$nych w przestrzeniach magazynowych, w ktérych sktado-
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wane sg asortymenty o duzej liczbie jednostek tadunkowych. Najczgsciej
wystepuje w magazynach typu spedycyjnego. Skladowanie w stosach, czyli
jedno na drugim, to pietrzenie jednostek tadunkowych w gniazdach re-
galowych lub kanatach przeptywowych.

Pietrzenie jednostek tadunkowych moze by¢ bezposrednie, posred-
nie — bez urzadzen, albo tez z urzadzeniami do skladowania w regatach:
stalych, przejezdnych, przeptywowych, zblokowanych.

Asortymenty w zaleznosci od jednostek fadunkowych budowane sa
w bloki lub rzedy. Przy uktadzie blokowym osiaga sie¢ znacznie wyzszy
wskaznik wykorzystania powierzchni magazynu - rzedu 0,6-0,8. Przy
ukladzie rzedowym tylko 0,3-0,4. W tym drugim systemie istnieje ko-
nieczno$¢ pozostawienia duzej ilo$ci dréog komunikacyjnych zapewnia-
jacych dojazd do kazdego asortymentu. Przy ukladzie blokowym coraz
szerzej stosuje sie wozki widtowe z wysuwanym masztem.

Obok wielu zalet systemu blokowego jest tez pewna wada. System ten po-
siada ograniczong mozliwos¢ pigtrzenia tadunkéw na duzych wysokosciach.

Tu wystepuje zazwyczaj kilka barier. Jest nimi: wytrzymalo$¢ pod-
t6g przy towarach cigzkich, np. odlewach wykonywanych z metali, jak
réwniez gabaryty niektérych towaréw nieutatwiajace metody pietrzenia
w stosach.

5.3.b. Sktadowanie w regatach paletowych uniwersalnych

Jest to obecnie najbardziej rozpowszechniony sposéb sktadowania znor-
malizowanych jednostek fadunkowych o podstawie 800x1200 mm oraz
1000x1200 mm, wysokosci 1 m i masie 1000 kg. Wszystkie te parame-
try musza by¢ zblizone na tyle, Zeby mozliwa byla obstuga przy pomocy
wozkow widtowych podnosnikowych oraz uktadnic regatowych.

Skladowanie w regafach paletowych stosowane jest w magazynach,
w ktorych jednostki tadunkowe nie sg przystosowane do pigtrzenia w stosy,
a rownoczesnie struktura skladowanych towaréw sktada sie na duza ilos¢
asortymentéw. Struktura sktadowania musi by¢ logicznie utozona, tak zeby
mozliwy byt dostep do kazdego asortymentu i kazdej jednostki tadunkowe;.

System sktadowania w regatach umozliwia dobre wykorzystanie wy-
sokosci pomieszczenia magazynowego przy zachowaniu warunkéw bez-
pieczenstwa.
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Stosowanie systemu znakowania, rzedéw, segment6w i gniazd regato-
wych oraz kodéw lokalizacyjnych na jednostkach fadunkowych ufatwia
znaczaco odnajdywanie miejsc skladowania poszczegdlnych asortymen-
tow.

Stosowanie regaléw w magazynie umozliwia wprowadzenie duzych
usprawnien organizacyjnych.

Sa takze wady tego systemu:

- niski wskaznik wykorzystania powierzchni magazynowych wyno-
szacy 0,3-0,6, uzalezniony jest on od zastosowania wézka podno-
$nikowego okreslonego rodzaju i typu,

- wyzsze wymagania dotyczace wytrzymatosci i doktadnosci mon-
tazu regalow,

- wymaga bardzo duzej wytrzymalo$ci podlogi magazynowe;.

Najczesciej stosuje si¢ uniwersalne moduly regalowe, ktére pozniej
skreca si¢ w okreslong konfiguracje. Bardzo wazne jest logiczne zapro-
gramowanie uktadu regatéw tak, zeby okreslony magazyn stuzyt jak naj-
bardziej ekonomicznie.

800
2700 . 1800 | 800
TrZy migjsca paletowa migjsca paletowe Q@ I e
paletowe

Regaly paletowe typu uniwersalnego z gniazdami regalowymina 1, 2, 3
jednostki paletowe

Opracowanie wlasne
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Charakterystyka skladowanych asortymentéw polega na okresleniu
podstawowych parametréw jednostek fadunkowych poszczegélnych
asortymentéw pod wzgledem warunkéw ich sktadowania:

- rodzaju jednostki tadunkowe;j,

- liczby warstw pietrzenia,

- zapasu magazynowego,

- wymiaréw podstawy oraz wysokosci jednostek fadunkowych,

- masy jednostek fadunkowych.

Wiszystkie te warto$ci zebrane w formie wykazu przelicza si¢ wedlug
wzorow logistycznych, ktére w wyliczeniach dajg najbardziej optymalna
mozliwos¢ skladowania.

Z kolei ustawienie jednostek tadunkowych w gniazdach regaléw moze
by¢ dokonywane sposobem wzdiuznym w wymiarze 1200 wzdluz rzedu
regalu lub poprzecznym z wymiarem 1200 w glab regalu. Przy ustawie-
niu wzdluznym wzrasta dlugos¢ rzedéw regaléw, ale wptywa to auto-
matycznie na wydluzenie drog transportowych. Natomiast ustawienie
poprzeczne zmniejsza dlugo$¢ rzedu regatéw, co wptywa na skrdcenie
drog transportowych przy skladowaniu. Przy tym ustawieniu bardziej
bezpieczne jest tez wstawienie jednostek fadunkowych do gniazd rega-
towych.

5.3.c. Skladowanie w regatach przeptywowych

Jest to teoretycznie bardziej skomplikowana technologia, ktéra wymaga
zastosowania pewnych urzadzen mechanicznych. Jej zaleta jest mozli-
wos¢ osiagniecia duzej wydajnosci.

Regaly przeptywowe sg urzadzeniami do dynamicznego skltadowania.
Dynamiczne sktadowanie polega na staczaniu si¢ tadunku umieszczonego
na przenos$niku watkowym lub rolkowym ustawionym pod minimalnym
katem wewnatrz regatu. Przeno$nik stanowi cze$¢ jezdng dla fadunkow
przemieszczanych wewnatrz regatu.

Urzadzenie oporowo-rozdzielcze zatrzymuje ostatni tadunek na krawe-
dzi regatu, natomiast przedostatni w odleglosci 200-300 mm od ostatnie-
go, tak aby przy wyjmowaniu tadunku z regalu nie nastgpowalo ocieranie
i kaleczenie fadunkdw.
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Regaly przeptywowe budowane s3 w dwoch zasadniczych wersjach:
- nienapedzane z przemieszczaniem grawitacyjnym,

- napedzane - za pomocg silnika elektrycznego.

Natomiast pod wzgledem obstugi budowane sg jako:

- przelotowe,

- nieprzelotowe.

-_
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Uklad technologiczny magazynu przelotowy-prosty
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Opracowanie wlasne
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Uklad technologiczny nieprzelotowy

Opracowanie wlasne

Regaly przeplywowe grawitacyjne moga by¢ i s3 budowane o dowol-
nej wysokosci oraz szerokosci dostosowanej do wymiaréw powierzchni
sktadowej. Glebokos¢ bloku regatowego, czyli innej dtugosci tuneli no-
$nych, wykonywana jest na 6-10 jednostek tadunkowych. Tego typu regaly
stosowane sg bardzo czg¢sto w magazynach wyrobéw gotowych. Zasada
jest, Ze w jednym tunelu powinien by¢ sktadowany jeden asortyment.
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Zaletg sklfadowania w regatach przeptywowych jest zachowanie zasady:
pierwsze weszlo — pierwsze wyszlo, a takze wysoki wskaznik wykorzy-
stania powierzchni magazynowej, ksztaltujacy si¢ na poziomie 0,6-0,8.
Natomiast wadg jest koszt jednego miejsca paletowego w regale.

Regaly przeplywowe sg przeznaczone do sktadowania jednostek ta-
dunkowych uformowanych na paletach znormalizowanych drewnianych
i innych pod warunkiem, Ze plyta dolna palety stanowi podtoge ciagla,
a nie ndzki lub stupki. Paleta musi by¢ nieuszkodzona i nie mie¢ wigk-
szych wymiaréw niz znormalizowane. Stad tez przed wprowadzeniem
do tunelu nosnego regalu jednostki tadunkowe musza by¢ wnikliwie
sprawdzane pod wzgledem ksztaltu, wymiaru i masy. Jednostki fadunko-
we uktadane sg do regatu przeptywowego wzdluznie — bokiem 800 mm.

Do obstugi regatéw przeptywowych moga by¢ uzywane w zasadzie
wszystkie rodzaje wozkéw widtowych podnosnikowych.

5.3.d. Sktadowanie w regatach przesuwnych

Regaly przesuwne to odmiana konstrukcyjna regaléw paletowych uniwer-
salnych, w ktorych poszczegélne rzedy regaléw ustawione sg na woézkach
regalowych jezdzacych na torach jezdnych usytuowanych na podlodze
magazynu. Rzedy regalowe w zasadzie napedzane sg silnikami elektrycz-
nymi, ktdre przesuwaja je do przodu lub do tylu. W jednym miejscu
miedzy rzedami pozostawia si¢ korytarz manipulacyjny dla wézka pod-
no$nikowego obstugujacego regaly. Dzigki temu na calej dtugosci maga-
zynu znajduje sie tylko jeden korytarz manipulacyjny, ktérego polozenie
moze by¢ zmieniane. Uzyskuje si¢ takze bardzo wysoki wskaznik wyko-
rzystania powierzchni magazynowej. Natomiast wada tego systemu jest
bardzo ograniczona przepustowos¢ powierzchni sktadowej. Wazne jest,
ze wymiary oraz dtugosci rzedéw regatéw nie sg ograniczone i moga by¢
dostosowane do ksztaltu i wymiaréw przestrzeni sktadowe;j.

Tego typu skladowanie jest bardzo zblizone do stosowanego w archi-
wach, urzedach administracji panstwowej itd. Tylko, ze tam magazynowe
s3 w wiekszosci dokumenty papierowe. Natomiast w technologiach ma-
gazynowania w regalach przesuwnych sktaduje si¢ bardzo rézne towary.
To wymaga, zeby konkretne regaly byly podzielone r6znymi §ciankami,
przepierzeniami itp.
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Regaly przesuwne s3 poruszane albo recznie, albo za pomoca urzadzen
mechanicznych. Tu oczywiscie dominujacym jest naped elektryczny: w ta-
kim wypadku koniecznym jest zastosowanie mobilnego systemu sterowania.

5.4. Sposoby i metody rozmieszczania zapasow
W magazynie

W powierzchniach magazynu czy tez zespotu magazynéw muszg by¢ za-
wsze wydzielone stanowiska wykonywania czynno$ci magazynowych oraz
stref magazynowych: przyjecia, sktadowania, kompletacyjnej, wydawania.

Musi to by¢ uklad racjonalny, a réwniez ergonomiczny. Uklady tech-
nologiczne magazynéw réznig si¢ wzajemnym rozmieszczeniem stref
wzgledem siebie. Spotykamy sie w zasadzie z trzema ukladami techno-
logicznymi magazynow:

- przelotowy,

- katowy,

- workowy.
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Uklady technologiczne magazynu: a) przelotowy, b) workowy z oddzielnymi
strefami przyjec i wydan, c¢) workowy ze wspolna strefa przyjec i wydan,
d) katowy

Opracowanie wlasne
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Racjonalny sposob rozmieszczenia zapasow w strefie powinien za-
pewniac:

- wysoki stopien wykorzystania miejsc sktadowych w magazynie,

- szybka realizacj¢ zamowien,

- selektywne rozmieszczenie,

- rozdzielenie przestrzeni skladowania asortymentdw,

- efektywne wykorzystanie pojemno$ci miejsc skladowania,

- zabezpieczenie asortymentéw drobnych,

- mozliwos¢ szybkiego odszukania asortymentu.

W praktyce stosuje si¢ kilka metod rozmieszczania zapaséw.

Metoda statych miejsc sktadowania

To tradycyjna metoda, w ktorej dla poszczegdlnych asortymentow wy-
znaczone s3 stale miejsca sktadowania. Te metode stosuje si¢ tam, gdzie
liczba grup asortymentowych wynosi nie wiecej niz 150.

Metoda wolnych miejsc sktadowania

Asortymenty s3 sktadowane w wolnych gniazdach po wydanych asorty-
mentach. Metoda wymaga odpowiedniego sposobu znakowania. W tej
metodzie jest mozliwo$¢ maksymalnego wykorzystania powierzchni
skltadowych w magazynie. Ulatwia takze usprawnienie prowadzenia do-
kumentacji magazynowych.

Metoda rozmieszczenia asortymentow wedtug czestotliwosci
wydawania

Tu z kolei zaletg jest racjonalne rozmieszczenie asortymentéow w rze-
dach regaltéw w strefie sktadowania w takim uktadzie w stosunku do
czdt regalowych, aby zminimalizowa¢ odleglos¢ przemieszczania przy
ich wydawaniu. Asortymenty dzieli si¢ na trzy grupy: o najwyzszej cze-
stotliwosci wydan, o $redniej czestotliwosci, o najnizszej czestotliwosci
wydan. W tym ukladzie pierwsze muszg by¢ w najblizszej odlegtosci od
cz0t regalowych, a ostatnie najdalej.
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Metoda rozmieszczania tadunkéw na poziomach sktadowania

W tej metodzie dzieli si¢ asortymenty na: cigzkie — 600-1000 kg, Srednie
- 400-600 kg oraz lekkie do 400 kg. Ladunki najciezsze beda skladowane
najnizej, natomiast najlzejsze w najwyzszych gniazdach.

Metoda rozmieszczania asortymentow wedtug rodzaju
jednostek tadunkowych

Te metode stosuje si¢ w magazynach zmechanizowanych i skomputery-
zowanych. Asortymenty dzielimy na trzy grupy. W grupie pierwszej beda
znajdowaly sie wyroby ponadgabarytowe, ktdre s wigksze od znormali-
zowanego wymiaru paletowego (1200x800, 1200x1000 mm) i beda skta-
dowane w obszarze I. W grupie drugiej gabaryty umozliwiaja tworzenie
znormalizowanych jednostek paletowych, beda skladowane w obszarze I1.
W grupie trzeciej dominujg wyroby malogabarytowe sktadowane w pu-
dfach kartonowych, zgrzewkach itd., i beda skladowane w obszarze III.

Opisane wyzej metody, jak wynika z praktyki pracy magazynow, sg
stosowane réwniez w polaczeniu ze sobg. Czgsto dominujaca, szczegdlnie
w starszych magazynach, jest metoda wolnych miejsc sktadowania, a uzu-
pelnia si¢ t¢ metode réwniez innymi. Z analiz gospodarki magazynowej
wynika, Ze najbardziej optymalng jest metoda rozmieszczania asortymen-
tow wedlug rodzajéw jednostek tadunkowych. Ale mozliwos¢ stosowania
tej wlasnie metody jest zawezona, gdyz magazyn musi by¢ skomputeryzo-
wany, zmechanizowany itd. Réwniez zastosowany program informatyczny
musi by¢ przetestowany i wdrozony. Pozostaje problem ludzi, poniewaz naj-
lepszy nawet program bez ludzi o odpowiednich kwalifikacjach nic nie da.

5.5. Lokalizacja, oznakowania rzedow kolumn
i gniazd regatowych w sferach sktadowania

Kolejng kwestia technologiczng pracy magazynowej jest kwestia loka-
lizacji konkretnych towaréw oraz szeroko pojetych oznakowan rzedow
kolumn i gniazd regalowych.
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Lokalizacja sktadowania zapasu okresla miejsce, w ktérym ma sie zna-
lez¢ przechowywany zapas.
Wyznaczajac lokalizacje sktadowania zapasu, nalezy uwzglednic:

wykorzystanie powierzchni i przestrzeni magazynowej przy zasto-
sowaniu technicznego wyposazenia magazynu,

przestrzeganie zasad sktadowania zapasu wg asortymentu, rodza-
ju oraz wymiarow,

zapewnienie odpowiednich warunkéw w celu przeprowadzenia
konserwacji zapasu (czyszczenie, smarowanie, wietrzenie),
chronienie zapasu przed zniszczeniem oraz minimalizowanie jego
ubytkow,

przestrzeganie bhp i ppoz.

Regaly w magazynie powinny by¢ ponumerowane oraz oznaczone
wywieszkami informacyjnymi.

[ WYWIESZKA INFORMACY.JNA MAGAZYNOWA ]
1. Miejsce skladowania 2. 3. Jm. 4. Nr karty
5. Nazwa artykulu
6. Cenazaj.m. 7. Symbol indeksu 8. Cecha— symbol — gat.
200... Dane Przychod Rozchod Stan
Symbol or
9 10 11 12 13 14

Wywieszka informacyjna

Opracowanie wlasne
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Wywieszki informacyjne w magazynie stosuje si¢, aby tatwiej mozna
byto rozpoznac przechowywany zapas, ktdry jest np. w pojemniku, oraz
po to, by nie popelni¢ pomylki przy wydawaniu towaru.

Gniazda regatowe muszg by¢ jako podstawowe miejsca skladowania
oznakowane w jednolity sposdb po to, zeby mozna je szybko odnalez¢.
Przy wprowadzeniu oznakowania nalezy:

- kolumny w poszczegdlnych rzedach oznakowac liczbami umiesz-
czonymi na poprzeczkach regalowych na wysokosci wzroku ope-
ratora wozka podnosnikowego,

- gniazda regalowe oraz miejsca paletowe w gniazdach oznakowa¢
liczbami umieszczonymi na poprzeczkach regatowych.

Gniazda
Kolumny

06 035 04 03 0z o1

Oznakowanie rzedow kolumn i gniazd regalowych

Opracowanie wlasne

Przykladowe oznakowanie gniazda regatowego, kolumny i rzedu za-
pisane: 05.03.02 - znaczy:

05 - rzad regatu,

03 - kolumna w rzedzie,

02 - drugie gniazdo w kolumnie.

Zapis taki stanowi oznakowanie kodu lokalizacji miejsca, w ktérym
skltadowany jest towar. Kod ten jest niejako nadawany w strefie przyje¢
jednostkom fadunkowym.

Systemy oznakowania muszg by¢ oczywiscie skorelowane z szeregiem
innych czynnikéw. W szczegolnosci z systemem kodéw kierunkowych
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oraz innymi systemami oznaczen. System oznakowan powinien tez znaj-
dowac sie w programie informatycznym, w ktérym pracuje magazyn.

Pytania kontrolne

1. Czym sg fronty przetadunkowe i jakie s3 ich dwa podstawowe ro-
dzaje?

2. Jaki rodzaj skladowania skutkuje lepszym dostepem do fadunku -
rzedowe czy blokowe?

3. Jakie standardowe wymiary ma paleta?

4. Czym charakteryzuje si¢ technologia skladowania w regatach prze-
suwnych?

5. Jaka metoda sktadowania jest najczgsciej stosowana w starszych
magazynach i na czym polega?



6. Kompletacja
magazynowa

W nowoczesnej technologii magazynowej bardzo wazne miejsce zaj-
muje kompletacja. W sensie teoretycznym jest to proces przygotowania
poszczegolnych fragmentéw technologicznych zapasu magazynowego
i tworzenie z nich poifabrykatéw lub zestawdw przygotowanych do pro-
dukciji.

Poniewaz jezyk teorii logistyki magazynowej moze wydawac sie zbyt
skomplikowany postuzymy si¢ przyktadami.

W latach siedemdziesigtych XX wieku prawie sensacyjna informacja
byto to, ze Zerariska Fabryka Samochodéw Osobowych zastosowata pew-
ne nowatorstwo przy produkcji duzego Fiata oraz Poloneza. Mianowicie
juz na magazynie surowcoéw i potfabrykatéw zaczeto skreca¢ komplet-
ne kota do tych samochodéw. Poprzednio wozono z magazynéw odreb-
nie felgi, czy inaczej obrecze, jak réwniez osobno detki i opony (wtedy
opon bezdetkowych bylo jeszcze bardzo niewiele). Wszystkie operacje
technologiczne, czyli skrecanie két, byly jednym z segmentéw produk-
cji. W pewnym miejscu tasmy dotaczono kofta, ktére weczedniej skrecano
w odpowiednim gniezdzie produkcji.

Po przeniesieniu tej czynnosci, a praktycznie fragmentu produkecji na
magazyn okazalo si¢ bardzo szybko, ze skrecanie i kompletowanie kot na
magazynie daje lepsze wyniki w sferze kosztéw. Ponadto kompletowa-
nie kot juz w sferze magazynowej odbywalo sie szybciej. Na produkcje,
w tym konkretnym przypadku, w odpowiednie miejsce tasmy produk-
cyjnej podwozono juz kompletne napompowane i wywazone kota. Teo-
retycznie cala operacja wygladala dotad dokladnie tak samo, tyle ze
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w innym miejscu rozkladu. Ale zyski ekonomiczne innowacji byty oczy-
wiste, mimo ze byl to okres, kiedy sprawa kosztéw nie byla bynajmniej
czynnikiem decydujacym.

Mozna tez poda¢ inne przyklady. Tam, gdzie do produkgji finalnej
uzywa si¢ pretow czy rurek metalowych lub tez ptaskownikéw, teowni-
kow czy tez innych ksztaltownikdw, musza one zostac pociete na odpo-
wiedni wymiar. Te czynnosci wykonuje sie juz w czesci magazynowej,
oczywiscie wyposazonej w odpowiednie technologie.

Podmiotowi gospodarczemu bardziej optaca si¢ sprowadzaé cale
wielkie, a raczej dlugie prety, rury itp., bo w tej formie sg znaczgco tan-
sze, a pdzniej docina¢ do odpowiedniej dtugosci u siebie w sferze kom-
pletacyjnej magazynu, korzystajac z mechanicznych pit. Na produkcje
dostarcza sie juz kawatki o odpowiednich wymiarach i tu nastepuje kon-
kretna obrébka technologiczna. Ten sposob, ktory jest zreszta stosowa-
ny zaréwno w tym, jak i w wielu podobnych wypadkach, praktycznie
zdecydowanie pozwala na znaczne oszczednosci materiatow, rowniez
wkladu pracy ludzkiej, co w konsekwencji przeklada si¢ na znaczaca
obnizke kosztow.

Oprdcz opisanych wyzej przyktadéw kompletacji czysto technologicz-
nych, istnieje réwniez szereg proceséw kompletacyjnych, niepotaczonych
teoretycznie z zastosowaniem zadnych technologii ani oprzyrzagdowania.
Po prostu chodzi o dostarczanie do fancuchéw produkeyjnych bezpo-
$rednio strumienia segmentéw materialowych tak, aby mozna byto od
razu na stanowiskach produkcyjnych montowa¢. Ten system oczywiscie
najlepiej funkcjonuje przy gniazdowym systemie produkcji.

6.1. Czynniki determinujace procesy
kompletacyjne

Kompletacja jest to jeden z podstawowych, obok przyjmowania i wy-
dawania, proceséw w operacjach magazynowych. Polega na pobieraniu
zapasow z przygotowanych stoséw i tworzeniu zbioru dla konkretnego
odbiorcy.
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Proces kompletacyjny w magazynie jest determinowany nastepujacy-
mi czynnikami:

- postacia fizyczng kompletowanych zapasow,

- poziomem mechanizacji procesu magazynowego,

- wymagang wydajnoscig procesu kompletacyjnego.

Posta¢ fizyczna kompletowanych zapasow wystepuje wtedy, gdy:

- jednostki tadunkowe paletowe ukladane sg i kompletowane przy

pomocy wozkow recznych lub mechanicznych,

- jednostki tadunkowe posiadaja wymiary wigksze, nieraz znacza-
co wigksze od wymiaréw jednostek paletowych. Tu stosowane sa
gltéwnie wozki podnosnikowe boczne.

Poziom mechanizacji i komputeryzacji procesu magazynowego decy-
duje o szybkosci czynnosci kompletacyjnych. Mozemy wyrdznic system
kompletacji w miejscu sktadowania — wtedy mamy system prosty oparty
na kompletowaniu najczgsciej w miejscu kompletowania — oraz komple-
tacje w strefie kompletacji — znacznie bardziej ztozony system, zmecha-
nizowany i skomputeryzowany. Wymaga on skomplikowanych urzadzen
oraz przemieszczania fadunkéw w mato skomplikowanym systemie.

B
=

Kompletowanie nowych jednostek ladunkowych o niejednorodnej strukturze,
roznej zawartos$ci, wielkosci i masie

Opracowanie wilasne



6.2. Podstawowe systemy kompletacji

O systemach oraz mozliwo$ciach zastosowanie systemoéw kompletacji
decyduje generalnie poziom mechanizacji. Coraz czedciej tez automaty-
zacji, komputeryzacji itd.

Oprzyrzadowanie najczesciej proste, czyli stale montazowe imadta
oraz niektére mniej skomplikowane maszyny, instaluje si¢ juz w maga-
zynach. O ile tylko posiadaja one przestrzenie zaprojektowane do pro-
cesu kompletacyjnego.

W zaleznosci od charakteru towaru i proceséw w magazynie oraz do-
stawcy sprzetu mozna zestawi¢ nowoczesne funkcjonalnosci i urzadze-
nia, tworzac wiele réznego rodzaju metod kompletacji. Ponizej niektdre
z nich:.

Pick by Voice - kompletacja sterowana gtosowo. Polega na tym, ze pra-
cownik otrzymuje przez stuchawki polecenia, ktérych wykonanie musi
potwierdza¢ przez odczyt cyfr i liter umieszczonych w miejscu, w ktore
zostal wystany. Ideg rozwigzania jest to, ze pracownik posiada wolne obie
rece, co manualnie przyspiesza kompletacje.

Pick by Light — kompletacja sterowana $wiatlem (zapalajacymi sie
lampkami). W zalezno$ci od odmiany potwierdzenie pobrania towaru
odbywa si¢ przez automatyczny czujnik (Pick Radar) - naci$nigcie przy-
cisku znajdujacego sie¢ w miejscu pobrania czy zeskanowanie kodu po-
tozenia lub kodu towaru. Czasami obok lub zamiast lampki znajduje si¢
wyswietlacz z informacja, ile sztuk towaru nalezy pobrac.

Pick by Frame - to klasyczna metoda Pick by Light, ktéra rézni si¢ od
oryginatu tylko tym, ze elementy sterujace (diody, wyswietlacze, czujni-
ki i przyciski gaszace) umieszczone sg na osobnej ramce, ktéra w bardzo
szybki sposéb instaluje si¢ na obstugiwanym wdézku badz regale. Sposéb
pracy jest identyczny jak w przypadku Pick by Light, tylko koszty insta-
lacji s3 znacznie nizsze, zwlaszcza w przypadku, gdy np. towar po skom-
pletowaniu na wozku musi dlugo czeka¢ na proces pakowania, a liczba
wozkow nieaktywnych jest znacznie wigksza niz liczba wozkow aktyw-
nych.

Pick by Point — odmiana Pick by Light, tylko wskazanie towaru odby-
wa si¢ za pomocg punktu $wietlnego. Najczgsciej stosuje sie ja na stano-
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wiskach kompletacji w pofaczeniu z klasycznym Pick by Light i metoda
dostarczania towaru do kompletacji w sposéb automatyczny (Goods to
Man). Polega to na tym, ze na stanowisko kompletacji podjezdzaja po-
jemniki z towarem i pojemniki do zatadowania. Nad pojemnikami Zré-
dlowymi i docelowymi zapalaja si¢ odpowiednie diody informujace,
skad i dokad przetozy¢ towar. Jesli w pojemniku zZrédlowym jest wiecej
niz jeden rodzaj towaru, to dodatkowo punkt $wietlny wskazuje towar
do pobrania.

Pick from Belt - pracownik kompletuje zlecenie z pojedynczych eg-
zemplarzy towaru jadacych tasmg. System rozpoznawania obrazu wy-
szukuje towar, ktéry powinien by¢ kompletowany przez konkretnego
pracownika i wskazuje go promieniem $wietlnym (Pick by Point).

Pickomat — automatyczna kompletacja bardzo podobna do Pick from
Belt. Tym razem system steruje robotem kompletujacym, ktéry pobiera
towar specjalnym chwytakiem.

6.3. Kompletacja jako czynnos¢ magazynowa
a jednoczesnie technologiczna

Powoli wraz z procesami innowacyjnosci zaciera si¢ sztywna niegdy$
granica miedzy procesami sensu stricte technologicznymi a magazy-
nowymi. Jedng z typowych szarych lub przejsciowych stref jest wlasnie
kompletacja.

Faktem jest, ze w niektorych czynno$ciach kompletacyjnych coraz bar-
dziej prébuje si¢ zastosowac pelng automatyke bez udziatu czynnika ludz-
kiego. Jednak na obecnym etapie rozwoju $wiatowej technologii bardziej
oplacalna, szczegdlnie ekonomicznie, jest jeszcze kompletacja faczona.

Calkowita eliminacja pracy ludzkiej z procesu kompletacji mozliwa
jest wytacznie w niewielu przypadkach i obwarowana jest wieloma ogra-
niczeniami. Jednym z podstawowych jest to, Ze kompletowane elementy
muszg by¢ do siebie bardzo podobne, jesli chodzi o parametry fizyczne.
Sprawdza si¢ dobrze automatyczna kompletacja dla takich towardw, jak
paczki papieroséw, lekarstwa czy ptyty CD lub DVD. Kompletacja ko-
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rzysta wowczas z pracy robotéw chwytajacych towar z tasmociagu badz
zastosowania specjalnych dystrybutoréw.

Znacznie popularniejszym sposobem na unowocze$nienie procesu
kompletacji jest wsparcie pracownikéw w czasie kompletacji przez system
zarzadzania magazynem wysokiego skladowania. Podstawowa metoda
wsparcia jest wskazywanie pracownikowi, skad i jaki towar ma pobra¢
do kompletacji. Informacja ta moze by¢ przekazywana za pomocg prze-
no$nego komputera (czyli terminala, ktéry zawiera najczesciej rowniez
skaner kodow paskowych lub czytnik RFID), drogowskazdw $wietlnych
(lampek zapalajacych si¢ nad regatami czy pétkami) badz komend glo-
sowych. Drugim polem wsparcia jest rejestracja dzialania pracowni-
ka majaca na celu potwierdzenie, ze wykonal on kolejny krok zlecenia
kompletacyjnego. Potwierdzenie moze si¢ odbywac w sposéb catkowicie
automatyczny (np. za pomoca réznego rodzaju czujnikéw badz poprzez
rejestracje optyczng), manualny (np. zeskanowanie kodu paskowego
badz zgaszenie reka odpowiedniej lampki) czy tez glosowy (dzieki wy-
powiedzeniu odpowiedniego kodu potwierdzenia). Ostatnim krokiem
w kompletacji jest zaladowanie towaru do pojemnika transportowego.
Tu pracownikowi pomaga si¢ we wlasciwym wykonywaniu obowiazkdéw
wtedy, gdy w czasie jednej wizyty w magazynie kompletuje on jednocze-
$nie wiele zamowien do wielu pojemnikdow.

6.4. Idea i technologie kompletacji a napotkane
trudnosci i problemy

Kompletacja stanowi jedna z podstawowych faz procesu magazynowania,
w ktorej nastepuje zestawienie skladowanych w magazynie asortymentow
zgodnie ze zleceniami wewnetrznymi — powstalymi w oparciu o zamo-
wienia odbiorcéw. Z uwagi na fakt, ze kompletacja wigze si¢ dodatkowo
z podejmowaniem decyzji o charakterze oraz postaci przemieszczania
asortymentow od dostawcy do odbiorcy, generuje ona najwyzsze koszty
realizacyjne, co wynika m.in. z tego, Ze jest szczeg6lnie narazona na im-
plikacje wszelkiego rodzaju bledéw i pomylek.
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Taka sytuacja sklania z kolei do spojrzenia na kompletacje jako wrecz
najwazniejszy element calego magazynowania, ktérego optymalizacja
prowadzi¢ moze do poprawy efektywnosci tego procesu, co osiagnaé
mozna zardéwno w ujeciu procesowym, jak i infrastrukturalnym. Dru-
gi z wymienionych aspektéw odnosi si¢ przede wszystkim do technicz-
nej strony zagadnienia i wprowadzania wysokich zautomatyzowanych
technologii wykonywania czynnosci kompletacyjnych. Automatyzacja
kompletacji jest charakterystyczna zwlaszcza dla tzw. wariantu dyna-
micznego, kiedy skladowane asortymenty przemieszczane sg ze strefy
sktadowania (najcz¢sciej za pomoca zautomatyzowanego uktadu woz-
kéw, uktadnic, przenosnikéw i/lub regalow) do specjalnych stanowisk
kompletacyjnych, gdzie obstuga pobiera towar i umieszcza na zamo-
wionej jednostce fadunkowej. W zaleznosci od sposobu skladowania,
asortymenty dostarczane s3 do stanowisk w pojedynczych opakowa-
niach lub calych jednostkach fadunkowych, w ktérych sg sktadowane.
W drugim z wymienionych rozwigzan, jednostka tadunkowa wraca na
miejsce sktadowania po pobraniu z niej potrzebnej ilosci towaru. Ze
wzgledu na sposéb pobierania towaru jest to tzw. kompletacja wediug
zasady ,towar do cztowieka”

Zastosowana technologia kompletacji dynamicznej wynika oczywiscie
z tego, jakiego typu asortymenty s3 w danym przypadku obstugiwane.
Jedna z ciekawszych propozycji przeznaczonych do kompletacji drobnych
asortymentdw jest zastosowanie karuzelowych regatéw obrotowych. Re-
galy obrotowe charakteryzuje si¢ jako regaty, ktére umozliwiaja zmiang
polozenia gniazd i kolumn przez obrét wokdt jednej lub wigcej osi pio-
nowych. Regaly te stosowane sg z reguly w dwdch postaciach: recznej -
przeznaczonej do sktadowania drobnych towaréw i wprawianych w ruch
recznie, oraz tzw. regaléw karuzelowych — wykorzystywanych do sktado-
wania réznych jednostek fadunkowych, w ktérych przemieszczanie ma
najczgsciej zmechanizowang lub zautomatyzowana postac.

Regaty obrotowe typu karuzelowego moga by¢ wykorzystywane jako
pojedyncze (konstrukcja sktada sie wtedy tylko z jednej petli) lub wypo-
sazone w kilka petli, ktore zestawiane sa réwnolegle do siebie (a to za-
pewnia bardzo dobre wykorzystanie powierzchni strefy skladowania).
Zestawienia takie okresla si¢ mianem ,,podéw” (od ang. nazwy uktadu),
w ktdrych skfad wchodzi zazwyczaj od dwoch do czterech petli zarza-
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dzanych co najmniej jednym komputerem przez co najmniej jednego
operatora. ,Pody”, bedace rodzajem centrum zarzadzania asortymenta-
mi, moga by¢ dodatkowo wyposazone w szereg urzadzen pomocniczych,
takich jak: skanery kodow kreskowych, drukarki etykiet z kodami kre-
skowymi, drukarki wykazu asortymentéw, stoty kompletacyjne, przeno-
$niki watkowe lub tasmowe doprowadzajace i odprowadzajace tadunki,
platformy fadunkowe itp. ,,Pody”, jako centra zarzadzajace, moga by¢
dodatkowo wyposazone w regaly przeptywowe lub klasyczne potkowe
regaly ramowe, przeznaczone do obstugi asortymentéw o odmiennej
charakterystyce zapotrzebowania (ktérg moze by¢ ich warto$¢, rozmiar,
czestotliwo$¢ wystepowania itp.).

Poréwnujac wykorzystanie do procesu kompletacji centrow typu
»pod” w stosunku do tradycyjnych regatéw pétkowych, nalezy zauwa-
zy¢, ze ,pod” umozliwia wykonanie od 200 do 1200 zaméwien na godzi-
ne, podczas gdy statyczne regaly potkowe — od ok. 10 do 30 zamoéwien.
To, w jaki sposob skonfigurowana jest stacja ,pod” (czyli z ilu sklada
sie regatéw karuzelowych, jak duze s3 ich kolumny, jak szybko prze-
mieszczajg si¢ wzdluz toru itp.), zalezy od szeregu czynnikéw, z ktd-
rych najwazniejsze to: liczba realizowanych zaméwien, liczba rodzajéw
sktadowanych asortymentéw, inne oprdcz przemieszczania, rownolegle
realizowane zadania (jak np. wazenie i pakowanie), poziom utrzymy-
wanych zapaséw itd.

Procedura kompletacji rozpoczyna sie wtedy, gdy okreslona partia za-
moéwien dociera do komputera zarzadzajacego praca ,poda”. Kiedy ope-
rator rozpoczyna kompletowanie zamdéwienia, regaly obracaja si¢ tak,
aby przemiesci¢ do stanowiska odbiorczego najblizszy element nosny,
w ktorym znajduje si¢ przemieszczany towar z obstugiwanych zamé-
wien. Praca ,,poda” moze zosta¢ skonfigurowana w taki sposéb, zeby do
stanowiska odbiorczego podawana byta porcja towaru, ktéra wymaga-
na jest nie tylko do realizacji pojedynczego zamoéwienia, ale od razu dla
calej partii zamoéwien, ktora przyjal system komputerowy. Dzieki temu
mozliwa jest kompletacja kilku, a nawet kilkunastu jednostek wysylko-
wych jednoczesnie. Ponadto, jezeli ,pod” ztozony jest z kilku regatéw,
ich praca odbywa si¢ nastepujaco: gdy operator wyciaga towar z ktorego$
z nich, pozostale obracaja si¢ i ustawiaja na stanowiskach odbiorczych te
kolumny, w ktorych znajduja sie kolejne pozycje z zamowienia. W ten
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sposob operator nigdy nie czeka na przemieszczenie okreslonego towaru
na stanowisko odbiorcze, poniewaz ta czynnos¢ realizowana jest wtedy,
gdy obstuguje on ktorys z sasiednich regatow.

Wspdlczesne regaty obrotowe typu karuzelowego charakteryzuja si¢
najczesdciej dlugoscia od ok. 4 do 32 m i wysokosci od ok. 1,8 do 8 m.
Oczywicie przy wysoko$ciach wyzszych niz 1,8 m wymagane jest zasto-
sowania dodatkowego wyposazenia do obstugi wyzej potozonych gniazd
regaléw. W przypadku obstugi recznej sa to réznego rodzaju drabiny
i platformy podnoszace, natomiast w przypadku prac zmechanizowanych
lub zautomatyzowanych — manipulatory lub roboty. W praktyce raczej
rzadko stosuje si¢ dlugosci wigksze niz podane 32 m, co wynika z faktu,
ze wraz ze wzrostem dlugosci regatu wydluza sie sredni czas potrzebny
na przemieszczenie towaru do stanowiska odbiorczego.

Kolejnym przykladem realizacji kompletacji dynamicznej jest wyko-
rzystanie zautomatyzowanych systeméw AS/RS (od ang. automatedstora-
ge/retrieval system). Systemy takie sktadaj sie z urzadzen do sktadowania
w postaci regatéw ramowych lub wspornikowych z podporami obstugi-
wanych przez ukltadnice stupowe lub ramowe. Ukfadnice poruszajg sie
w korytarzach roboczych umiejscowionych pomigdzy dwoma kolejnymi
rzedami regalowymi. Dodatkowo regaly moga by¢ wykonane w taki spo-
sob, aby ich gniazda charakteryzowaly sie podwdjna glebokoscia, dzieki
czemu wzrasta mozliwo$¢ wykorzystania powierzchni strefy skltadowa-
nia. W zaleznosci od rodzaju przemieszczanego towaru uklady AS/RS
podzieli¢ mozna na systemy do obstugi paletowych jednostek fadunko-
wych (jest to tzw. ,,unit load system”) lub do obstugi asortymentéw w po-
jemnikach lub skrzynkach (tzw. ,mini load system”).

Procedura kompletacyjna jest tutaj zblizona do tej, ktérag omdéwiono
przy okazji regatéw obrotowych - tak wigc odpowiedzialny za realizacje
zamowienia, poprzez system zarzadzania magazynem, wysyla uktadnice
po palete lub pojemnik zawierajace zadany asortyment. Uktadnica po-
biera go z odpowiedniego gniazda regatowego i przemieszcza na czolo
instalacji regalowej, gdzie odklada go na biezni przeno$nika watkowego.
Przenosnik transportuje nastepnie asortyment do stanowiska kompletacyj-
nego, z ktérego zostal zamoéwiony, gdzie pobrana jego odpowiednia ilo$¢.

Stosowane w systemach AS/RS - do przemieszczania asortymentow
- s3 oprzyrzadowaniem drogim, znaczaco wplywajacym na wielko$¢ na-
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ktadéw potrzebnych do uruchomienia takiej instalacji. Pewng alternaty-
wa — szczegoélnie dla tych instalacji, ktére nie wymagaja bardzo duzych
predkosci transportu fadunkéw — moze by¢ zastosowanie bezobstugo-
wych wézkéw podnosnikowych.

W tradycyjnym ujeciu kompletacji ,,towar do cztowieka”, poczatek
i koniec realizacji zamoéwienia zwigzany jest z pracg operatora systemu,
ktéry zamawia zadany asortyment, a nastepnie odbiera na swoim stano-
wisku, gdzie kompletuje jednostke wysylkowa. Wspolczesnie takze i ten
ostatni element cyklu kompletacyjnego mozna zautomatyzowac, stosu-
jac sprzg¢zonego z systemem AS/RS lub AS/RV robota paletyzujacego.

Asortymenty wprowadzane s do systemu SCP na paletach, ktére roz-
formowywane sg calymi warstwami i dalej przemieszczane do przygoto-
wanych stanowisk buforowych. Pomimo tego, ze buforowanie odbywa sie¢
calymi warstwami, to pojedynczymi elementami systemu s3 opakowa-
nia zbiorcze o prostopadlosciennej strukturze. Podstawowymi informa-
cjami, jakie zapamigtuje system, s3 dane dotyczace elementéw do niego
wprowadzanych: czyli waga, wymiary, ksztalt itp. Do realizacji zamdéwien
wykorzystywany jest uklad optyczny, ktéry sprawdza gabaryty identyfi-
kowanego elementu, a nastepnie w oparciu o konfrontacj¢ z wcze$niej
wprowadzonymi danymi rozpoznaje go. Zastosowana tutaj identyfikacja
optyczna eliminuje praktycznie konieczno$¢ stosowania typowych roz-
wigzan automatycznej identyfikacji, czyli kodow kreskowych lub tagéw
RFID. System, posiadajac te informacje, formuje wirtualng jednostke fa-
dunkowa, ktorej poszczegdlne warstwy skladaja si¢ z elementéw o mak-
symalnie zblizonych wymiarach. Na podstawie stworzonej wirtualnie
paletowej jednostki fadunkowej robot, stanowigcy koncowy element sys-
temu, formuje rzeczywista jednostke paletowa.

Zaznaczy¢ nalezy, ze stosunkowo podobnych do siebie technologii
kompletacyjnych jest bardzo duzo. O wyborze konkretnego systemu cze-
sto decyduja koszty, a takze serwis oraz czysty PR producenta. Z pewnym
zdziwieniem odnotowac¢ nalezy, Ze w magazynach mieszczacych sie na
terenie naszego kraju, nawet tych nalezacych do renomowanych swiato-
wych firm, nowoczesne technologie kompletacyjne wkraczaja troche za
wolno, co wynika z faktu, ze koszty sily roboczej sa na tyle niskie, iz nie
oplaca si¢ instalowa¢ kosztownego oprzyrzadowania
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Pytania kontrolne

1. Jak w teorii mozna okresli¢ kompletacje magazynowa?

2. Na czym polega system kompletacji ,,Pick by Voice”?

3. Jakie podstawowe zalety daje zastosowanie systemu zarzadzania
magazynem wysokiego skladowania?

4. Do jakiego rodzaju asortymentéw dobrym rozwigzaniem jest za-
stosowanie karuzelowych regaléw obrotowych?

5. Jakie zalety niesie za sobg zastosowanie wozkéw LGV?



7. Podstawowe rodzaje
procesow magazynowych

Charakterystyka systemow prac magazynowych

Stosowane s3 nastepujace systemy prac magazynowych:

- reczny,

- zmechanizowany,

- skomputeryzowany-zautomatyzowany.

Systemy mechanizacji prac magazynowych zwiazane s3 zawsze z urza-
dzeniami, przy pomocy ktérych czynnosci magazynowe sg wykonywane.

Mechanizacja - potrzeba i wymogi techniczno-infrastrukturalne

Pragmatyka pracy magazynowej okresla, ze w pierwszej kolejnosci proce-
som mechanizacyjnym muszg by¢ poddane prace z fadunkami cigzkimi
lub wielkogabarytowymi. Dotyczy to takze tadunkéw o ostrych krawe-
dziach oraz kruchych, jak np. tafle szklane.

Pewnym problemem jest mechanizacja prac przetadunkowych i maga-
zynowych z niebezpiecznymi substancjami chemicznymi, a w skrajnych
sytuacjach réwniez palnymi i wybuchowymi.

Powtarzalne prace reczne, wymagajace doktadnosci i szybkosci wy-
konywania, réwniez powinny zosta¢ zmechanizowane.

Caloksztalt czynnosci zwigzanych z przetadunkami, pigtrzeniami ta-
dunkdéw oraz przesuwaniem i przemieszczaniem powinien by¢ zmechani-
zowany. Z kolei liczenie, odczytywanie symboli (chociaz sg tez czytniki),
kontrola jako$ciowa wykonywane sg bezposrednio przez czlowieka.
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W matych magazynach czgsto wprowadzenie mechanizacji jest nie-
oplacalne. Wtedy musi by¢ stosowany system reczny.

Reczne systemy pracy magazynowej

Praca reczna w magazynach opiera sie na wysitku czlowieka, ktéry wy-
konuje podstawowe czynnos$ci magazynowe.

Ten system jest stosowany w magazynach podrecznych, narzedzio-
wych, migdzyoperacyjnych, rozdzielniach oraz magazynach przysklepo-
wych, a takze w wiekszosci magazynéw materialéw biurowych.

Reczny system prac magazynowych stosuje si¢ w magazynach:

- o malych powierzchniach oraz niewielkiej wysokosci,

- o niewielkiej przepustowosci, poniewaz z punktu widzenia ekono-

micznego byloby nieoptacalne stosowanie urzadzen mechanicznych.

Czes¢ zaje¢ recznych wykonuje si¢ réwniez w magazynach zmecha-
nizowanych.

Jednoczesnie system reczny dominuje nadal w magazynach o malej
wysokosci kondygnacji do 5 m oraz niskiej wytrzymatosci stropéw — do
1000 kg na 1 m* Wspdlczesne wozki mechaniczne sg coraz cigzsze i wla-
$nie to uniemozliwia ich uzycie przy stabych stropach.

Przepisy i normy

Zgodnie z rozporzadzeniem MPiPS z 14 marca 2000 r. przy stosowaniu
recznych urzadzen transportowych wielkosci obowigzujace sg ustalone
nastepujaco:

Przemieszczanie przedmiotéw przez jednego pracownika:

cigzar przenoszonych przedmiotdéw nie moze przekroczy¢:

- 30 kg przy pracy stalej,

- 50 kg przy pracy dorywczej, czyli nie wigcej niz 4 przedmioty po

12 kg.

Nie wolno przenosi¢ przedmiotéw o masie przekraczajacej 30 kg na
wysokos$¢ 4 m lub na odleglo$¢ przekraczajacg 25 m.

Réwniez wielkos¢ sily uzytej przez pracownikéw do poruszania ele-
mentéw urzadzen stuzacych do recznego przemieszczania przedmiotdéw,
na przyktad dzwigni, korb i két, nie moze przekraczac:
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- 250 N - w przypadku obstugi oburecznej,

- 120 N - w przypadku obstugi jednoreczne;j.

Dopuszczalne jest reczne przetaczanie przedmiotéw typu beczki lub
rury o wielkich $rednicach. Tu muszg by¢ zachowane wartosci sily, tj.
300 N przy pchaniu oraz 250 N przy ciggnieciu. Masa recznie przetacza-
nych przedmiotéw po terenie poziomym nie moze przekracza¢ 300 kg
na jednego pracownika, natomiast recznie wtaczanych przedmiotéw na
pochylnie przez jednego pracownika nie moze przekracza¢ 50 kg.

Przy duzych gabarytowo przedmiotach, ktorych diugos¢ przekracza
4 m, a masa 30 kg, praca powinna odbywac sie zespotowo, tak jednak,
aby dla jednego pracownika maksymalna masa nie przekroczyta 25 kg
przy pracy stalej i 42 kg przy pracy dorywczej.

Zabrania si¢ przenosi¢ wszelkie przedmioty o masie przekraczajacej
500 kg.

Odrebnym zagadnieniem jest przenoszenie materialéw szkodliwych
i niebezpiecznych. Tu organizacja pracy z uzyciem przenoszenia recznego
zapewni¢ musi pelne zabezpieczenie prac tak, aby w pelni wyeliminowac
zagrozenia. Przepisy okreslaja sposdb przenoszenia butli z gazami, ma-
terialéw wybuchowych oraz metali (w pojemnikach) w stanie ptynnym.
Tu maksymalny fadunek na jednego pracownika wynosi 25 kg. Kwasy
i inne zrace ciecze powinny by¢ transportowane na odpowiednich woz-
kach. Wyjatkowo moga by¢ przenoszone przez dwoch pracownikow
w odpowiednich koszach z uchwytami.

Wozki reczne oraz taczki, ktorych powszechnie uzywa si¢ w maga-
zynach przy transporcie recznym, tez maja ograniczone przepisami
maksymalnie dopuszczalne tadunki. Po terenie plaskim masa fadun-
ku na wozku nie moze przekracza¢ 450 kg na pracownika, natomiast
w terenie pochylym, gdzie nachylenie przekracza 5%, tadunek tacznie
z masg wozka nie moze przekracza¢ 350 kg. Gdzieniegdzie stosowane
sa do transportu magazynowego szyny. Tu z kolei maksymalny ci¢zar
tacznie z masg wozka nie moze przekracza¢ 600 kg na pracownika. Tory
wystepuja z reguly tylko na ptaskim terenie. Jednakze mogg si¢ zdarza¢
minimalne pochytosci. Norma przewiduje przy pochylosci nie wigkszej
niz 2%, ze facznie ciezar fadunku i wozka nie moze przekracza¢ 450 kg
na pracownika. Pojazdy szynowe powinny mie¢ dwa niezalezne syste-
my hamulcowe.
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Transportowany tadunek maksymalny tacznie z masg taczki nie moze
przekracza¢ 100 kg po powierzchni twardej, a 25 kg po powierzchni nie-
utwardzone;j.

Ukladanie towardéw na regalach i pétkach jest rutynowa czynnoscia
magazynowy. Przyjmuje si¢, ze do ukladania fadunkéw na poziomie
wyzszym niz 1,5 m uzywa sie podestéw lub drabin. Okredla si¢ tez mak-
symalne szerokosci drdg transportowych w magazynach.

Tabela 1. Szeroko$¢ drog transportowych

Dla bezsilnikowych
$rodkow transportowych
Ruch jedno- | Tylko dla ruchu pieszego z tadunkiem b=a+30cm,
stronny nie mniej niz 120 cm

Ruch Przeznaczenie drogi

Tylko dla $rodkéw transportowych b=a+60cm,
nie mniej niz 120 cm

Dla $rodkéw transportowych i ruchu pie- |b=a + 90 cm,

szego
Ruch dwu- | Tylko dla ruchu pieszego z fadunkiem b =2a+ 30 cm,
kierunkowy nie mniej niz 120 cm
Tylko dla §rodkéw transportowych b =2a+90 cm,

Dla $rodkéw transportowych i dwukie- |b =2a+ 180 cm,
runkowego ruchu pieszego

a — szeroko$¢ $rodka transportowego (lub fadunku, jezeli jego szeroko$¢ jest wigksza od
szeroko$ci $rodka transportowego).

Sktadowanie towaréw w opakowaniach

W dalszym ciagu znaczace ilosci towaréow docieraja do magazynow
w opakowaniach niestandardowych. Skltadowanie towaréw w opako-
waniach fabrycznych lub innych powinno odbywac sie na pétkach lub
regalach, czasem réwniez w stosach. Ten ostatni sposéb zalezy od wy-
trzymalosci opakowan, bo jest to sposob tani i optymalny. Natomiast
wyroby o nieregularnych ksztaltach oraz nieodporne na pigtrzenie obo-
wigzkowo muszg by¢ wktadane do regatow.

Wyroby musza by¢ umieszczone na podescie, pracownik nie moze
wchodzi¢ na drabing, trzymajac towary w rekach. Wyroby na podesty
moga by¢ dostarczone przy pomocy wciagarki lub za pomoca wozka wi-
dfowego podnosnikowego.
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Magazyny zmechanizowane. Wézki widtowe podnosnikowe.
Uktadnice regatlowe w magazynach wysokich

Zmechanizowane magazyny oparte s3 na zastosowaniu wozkow widto-

wych podnosnikowych. Jest to aktualnie najbardziej popularny system

tadunkowy. Dostepne wdzki podnosnikowe charakteryzuja si¢ duzym

zroznicowaniem udzwigédw: od 400 kg nawet do 30 000 kg. Te ostatnie

to najczesciej cigzkie wozki do przetadunkéw wielkich kontenerdw.
Moga one podnosi¢ na wysokos¢ do okoto 14 m.

Woézki widtowe

Wozki widlowe wykonuja nastepujace czynnosci:
- przemieszczanie,
- przeladowanie,
- pietrzenie,
- kompletacja.
Technicznie klasyfikuje sie wozki z uwagi na:
udzwig,
- wysokos¢ podnoszenia,
szeroko$¢ drogi roboczej,
- mozliwosci przemieszczania fadunkow.
Wozki widlowe do pracy w magazynach zmechanizowanych zostaly
podzielone na kilka grup:
- unoszace,
podnosnikowe prowadzone,
kierowane uniwersalne,
przystosowane do pracy w waskich korytarzach,
- do dtuzyc.
Najbardziej rozpowszechnione s wézki widtowe unoszace. Parame-
try konkretnych wézkéw dobierane sa wedtug:
- masy przemieszczanych fadunkéw,
- natezenia pracy,
- odleglosci przewozu.
Wozki widlowe podnosnikowe prowadzone sg sterowane przez pra-
cownika idgcego za, czasem tez przed wézkiem. Te wozki ze wzgledu na
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mala wydajnos¢, wolne tempo jazdy stosowane s3 w magazynach o nie-
wielkiej wysokosci sktadowania - zazwyczaj do 5 m - oraz niewielkiej
przepustowosci. Natomiast zaletg jest niewielka masa wtasna, co umoz-
liwia uzycie ich w magazynach ze stropami o niewielkiej wytrzymatosci.

Ostatnio najczesciej stosuje si¢ wozki podnosnikowe kierowane uni-
wersalne.

Wozki tego rodzaju z masztem staltym stuzg do roztadunku §rodkéw
transportu zewngtrznego oraz pietrzenia jednostek fadunkowych w ma-
gazynie. Operatorzy siedza przodem do kierunku jazdy. Sa to wézki
bardzo zwrotne, o duzych wydajnosciach tadunkowych. Pozwalaja na
sktadowanie towaréw do 7 m wysokosci.

Nowoczes$niejsze wozki sg zaopatrzone w maszt typu Hi-Lo, co umoz-
liwia wjazd w zasadzie do kazdego wnetrza, réwniez do samochodu cie-
zarowego, krytego wagonu lub kontenera. Niekiedy wozki wyposazone
s3 rowniez w kabine operatora.

Stosuje si¢ tez, w zaleznosci od typu magazynu, wozki podno$nikowe
specjalne z widtami obrotowo-przesuwnymi oraz wdzki z widlami tele-
skopowymi. Zaletg tych specjalistycznych wozkow jest mozliwo$¢ po-
dejmowania tadunkéw z wielu stron.

Wozki z widlami teleskopowymi moga podejmowac fadunki z dwoch
stron. Wyposazone s3 w uklad kot prowadzacych oraz sterujacych jazda.
Sa to wozki, ktdre nie musza wykonywaé manewrdw ustawienia prosto-
padle do regalu, przez co czas trwania cyklu transportowego i zfozenia
towaru w gniezdzie jest relatywnie krétszy niz w przypadku wozkow
podnosnikowych czolowych. Ponadto wdzki tego typu moga podnosi¢
do wysokosci okoto 14 m.

Kolejna grupe stanowia wozki kompletacyjne. Tu z kolei kabina opera-
tora jest podnoszona wraz z widtami na okreslong wysokos$¢. Zapewnia
to znakomita widoczno$¢, co umozliwia lepszg manipulacje tadunkiem.

Dluzyce podnosi si¢ i transportuje jeszcze innym rodzajem wozkow.
Musza to by¢ pojazdy bardzo zwrotne. Stosuje si¢ tu wozki podnosniko-
we boczne oraz czolowo-boczne.

Wozki nalezy dobiera¢ do pracy z przeznaczeniem do konkretnego ma-
gazynu. Parametry, pod katem ktorych dobiera sie wozki, sg nastepujace:

- wysoko$¢ sktadowania,

- wytrzymalos$¢ podlogi w magazynie,
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- przepustowosc strety,
- plan zagospodarowania przestrzeni skladowe;.
Na tej podstawie ustala si¢ takie parametry, jak:
- udzwig,
wysokos¢ podnoszenia,
- wydajnos¢ przeladunkows,
szerokos¢ korytarza.

Magazyny obstugiwane uktadnicami regatowymi

Chodzi tu o magazyny wysokie. Ukladnice stuzg do pigtrzenia fadun-
kow w gniazdach regatow. Ukladnice poruszajg si¢ w korytarzach mie-
dzyregalowych na szynach jezdnych.

Ukladnicami mozna uktada¢ towary na wysoko$¢ powyzej 15 metréw.
Sa to oczywiste zalety w stosunku do wozkow widlowych. Z kolei wada jest
to, ze ukladnice moga pracowac tylko w ograniczonym obszarze (szyny).
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Wyrdznia sie kilka podstawowych typow uktadnic regalowych:

- o sterowaniu recznym,

- o sterowaniu automatycznym - zazwyczaj odpowiada za to system

komputerowy.

Wyliczenia ekonomiczne dajg wynik pozytywny juz przy 8 metrach
wysokosci ukladania. Dalsze zalety to:

- wyzsza wydajnos¢ prac przetadunkowych,

- mniejsza szerokos$¢ korytarzy miedzyregatowych,

- mozliwo$¢ automatyzacji czynnosci sktadowania.

Wada jest natomiast kosztowne oprzyrzadowanie, ktore trzeba zaku-
pi¢ do tego typu magazynu.

7.1. Proces magazynowania w magazynie
prostym

Technologia proceséw magazynowych w magazynach o pelnym obrocie
jednostkami tadunkowymi w sposdb do$é¢ istotny rézni sie od technolo-
gii w magazynach kompletacyjnych.

W magazynach o pelnym obrocie technologie s3 dos¢ uproszczone.
Wynika to z faktu, ze przyjete do magazynu jednostki tadunkowe nie
podlegaja czynno$ciom rozpakowywania.

Po sprawdzeniu stanu opakowan fadunki sg przemieszczane do stre-
fy sktadowania i tam pozostawiane. Tego typu proces jest bardzo tatwy
do mechanizacji prostej, bo czynnosci reczne zostaty tu wyeliminowane
prawie do zera.

Sterowanie przeplywem fadunku powinno by¢ wspomagane systemem
komputerowym, ktéry wydaje dyspozycje.

7.2. Proces magazynowania w magazynie
kompletacyjnym

Technologia w magazynach kompletacyjnych jest o wiele bardziej
skomplikowana. Kompletowanie jest to tworzenie nowych zestawow
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asortymentowych. Jednostki magazynowe formowane sg z wyrobow
w opakowaniach jednostkowych lub zbiorczych, ktére stanowia naj-
mniejsza ilo§¢ wydanego z magazynu asortymentu. Okresla si¢ je nazwa:
tadunki elementarne.

W strefie sktadowania i kompletacji proces technologiczny musi si¢

sktada¢ z nastgpujacych elementow:

- przyjmowanie do skladowania, w ramach ktérego wykonywane sg
czynnosci pobierania ze stanowiska zdawczego i przemieszczania
do gniazda regalowego zgodnie z kodem lokalizacyjnym na jedno-
stce magazynowej,

- kompletacje i wydanie z magazynu.

Z kolei w strefie wydan proces skladac si¢ musi z nastepujacych czyn-

nosci:

- grupowanie asortymentéw na polu odkladczym,

- kontrola ilo$ciowa wysytki,

- przepakowywanie asortymentéw do opakowan wysylkowych,

- zaladunek na $rodek transportu zewnetrznego i wysylka.

Wydanie towaru z magazynu jest dokonywane na podstawie zlecenia,

ktore musi zawiera¢ wykaz nastepujacych danych:

- wykaz wydanych asortymentow,

- sposob opakowania asortymentu do wysytki,

- termin i godzina odbioru z magazynu,

- dane odbiorcy oraz dokumenty wydania.

7.3.Transportowy system kontenerowy
i paletowy w gospodarce magazynowej

Kontenerowy System Transportowy (KST) to zintegrowany system prze-
wozu i przeladunku towaréw formowanych w kontenerowe jednostki
tadunkowe. Jest tu potrzebna petna wspodtpraca przewoznikow reprezen-
tujacych rézne rodzaje transportu zewnetrznego: kolejowy, samochodo-
wy, czasem réwniez morski i lotniczy w celu dostawy towaru w systemie
wzajemnej relacji ,,od drzwi nadawcy do drzwi odbiorcy” jednym lub
kilkoma rodzajami transportu.
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Najbardziej charakterystyczne w tym systemie jest to, Ze nie wyste-
puje konieczno$¢ rozformowania konteneréw w czasie roztadunku przy
zmianie rodzaju transportu.

KST jest juz przyjetym powszechnie systemem w relacjach miedzy-
narodowych.

Stosowanie KST daje nastepujace korzysci:
zabezpieczenie tadunku od uszkodzen i kradziezy,
mozliwos¢ stosowania lekkich opakowan,
skrocenie czasu transportu tadunkéw,
dostawy tadunku ,,0d dnia do dnia’,
mozliwos¢ doprowadzenia kontenera do linii produkcyjne;.

Kontenery s3 znormalizowane i w ogélnym podziale mozemy wyrdz-
ni¢ nastgpujace rodzaje:

- male - o masie brutto do 2500 kg i pojemnosci 3 m’,

- $rednie - o masie brutto od 2500 do 10 000 kg i pojemnosci po-

wyzej 10 m3,
- wielkie — o0 masie brutto powyzej 10 000 kg i pojemnosci powyzej
10 m®.

Kontenery mate i §rednie jako niezupelnie znormalizowane i wymia-
rowo coraz mniej dostosowane do parametréw wspdlczesnego transportu
sa sukcesywnie coraz rzadziej wykorzystywane, ale jest ich jeszcze sto-
sunkowo duzo. W zwigzku z tym bedg jeszcze dlugo uzywane, ale bar-
dziej jako pojemniki do skladowania magazynowego.

Natomiast wielkie kontenery stanowia element Kontenerowego Syste-
mu Transportowego obejmujacego znormalizowane kontenery serii 1 ISO,
srodki techniczne do ich przeladunkéw i przewozow oraz system organiza-
cyjny zapewniajacy szybka dostawe tadunkéw jednym lub kilkoma rodza-
jami transportu w komunikacji zaréwno krajowej, jak i miedzynarodowe;j.

Kontenery wielkie budowane sg w kilku wersjach:

- kontenery wielkie zamknigte o ksztalcie prostopadloscianu, maja

sztywna, solidng konstrukgje,

- kontenery specjalistyczne — chlodzone lub ogrzewane, wewnatrz

nich lub na zewnatrz mieszcza si¢ komory z agregatami,

- kontenery specjalne, otwarte, w ktérych $ciany boczne oraz dach

nie posiadajg trwalego poszycia. Wérdd nich wystepuja rowniez
kontenery zbiornikowe przeznaczone do przewozu cieczy i gazow.
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Ze wzgledu na przeznaczenie i rozwigzania konstrukcyjne rozrdéznia-
my kontenery:

- uniwersalne ogélnego przeznaczenia,

- zotwartym dachem,

- o bokach otwartych,

- z otwartym bokiem i dachem,

- platformy,

— cysterny,

- do tadunkéw masowych,

- do tadunkoéw stalych luzem,

- z wentylacja,

— chlodnicze,

- izotermiczne,

- ogrzewane,

- termiczne,

- termiczne mechanicznie chtodzone.

Cechg charakterystyczng konteneréw wielkich jest to, ze maja jedna-
kowe szerokosci i wysokosci, natomiast za podstawe dtugosci przyjeto
wymiar kontenera 1A, dodajac luz tzw. ,,manipulacyjny’, ktéry wynosi
76 mm.

W transporcie rozpowszechnione sg kontenery ISO. Wymiary charak-
terystyczne dla kontenerdw serii 1 ISO przedstawiono w tabeli 2.

Tabela 2. Wymiary dla kontenerdéw serii 1 ISO

Typ Wymiary w [mm] Masa Wielkoéé Pojernrl-
kontenera | dlugo$¢ | szerokosé | wysokosé brutto w stopach Hose
w kN wcm’®
1A 12192 2438 2438 304,80 40’ 60
1B 9125 2438 2438 254,00 30 46
1C 6 058 2438 2438 203,20 200 30,5
1D 2991 2438 2438 101,60 10° 14,3

1 kN =100 kg 1 stopa = 12 cali = 3004,8 mm

Opracowanie wlasne.

W konteneryzacji wazng rol¢ odgrywa wspoétzalezno§¢ wymiarowa
konteneréw wielkich serii ISO. Warto wiedzie¢, ze wspolzaleznosé wy-
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miarowa musi wspolgra¢ z jednostkami tadunkowymi, srodkami trans-
portowymi, jak réwniez z przestrzenig magazynowa.

1C20° | 1D 10 1D 10’
1B 30 1D 10
1A40

Wspolzaleznos¢ wymiarowa kontenerow wielkich serii 1 ISO

Opracowanie wlasne

Pytania kontrolne

1. Jakie s3 podstawowe systemy prac magazynowych?

2. W jakich magazynach stosuje si¢ najczesciej reczny system prac
magazynowych i dlaczego?

3. Jaki moze by¢ maksymalny ciezar przenoszonych przedmiotéw
przez jednego pracownika zatrudnionego na stale, zgodnie z roz-
porzadzeniem MPiPS z 14 marca 2000 roku?

4. Pod katem jakich parametréw wybiera sie¢ wozki do konkretnych
magazynow?

5. Jakie korzysci daje stosowanie Kontenerowego Systemu Transpor-
towego z uzyciem réznych srodkéw transportu?



8. Informatyka
zapasami w gospodarce
magazynowej

8.1. Programy i oprzyrzadowanie komputerowe
we wspomaganiu gospodarki magazynowej

W ramach e-gospodarki wartos$¢ towaru musi obiektywnie spada¢. Kosz-
ty technologiczne spadaja miedzy innymi dzieki zuzyciu energii, lecz
z drugiej strony w wyrobach i towarach wysoko przetworzonych, gdy
rzeczywiscie spada zuzycie energii i surowcow, to nastepuje wzrost za-
angazowania intelektualnego, czyli mysli naukowo-techniczne;j.

Wspomniano juz w poprzednich rozdzialach, ze oszczgdnosci w kon-
cowej cenie towaru szuka si¢ aktualnie i perspektywicznie wlasnie w sze-
roko rozumianej logistyce. W e-gospodarce znaczaco spadaja koszty
korespondencji, konsultacji, negocjacji itd. Wszystko, co jeszcze 30 czy
nawet 20 lat temu wykonywano z duzym zaangazowaniem kapitatu ludz-
kiego (rozmowry, delegacje, uzgodnienia, bardzo obszerna koresponden-
cja), dzisiaj ulega redukcji.

Obecnie otwiera si¢ strone internetowg z kodami dostepu w celu za-
chowania poufnosci. Zainteresowane strony negocjuja i podejmuja de-
cyzje, siedzac nie tyle za przystowiowymi biurkami i przy telefonach, ile
przy pulpitach komputeréw. Elektroniczne podpisy na dokumentach nor-
matywnych, typu formalne zaméwienie, zamkniecie kontraktu i uzgod-
nienie warunkow platnosci, tez znaczaco ulatwiajg prace.
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Uzgadnia sie tez przez Internet wszystkie szczegoly logistyczne warun-
kow dostaw, w celu unikniecia zbyt wysokich kosztéw zaréwno trans-
portu, jak i sktadowania.

Odlegtosci wobec mozliwosci technicznych wspélczesnych srodkow
transportu nie stanowig juz problemu, bowiem skrdéceniu ulegt czas do-
staw. Statki wyspecjalizowane — kontenerowce plyna tez szybciej, przy-
ktadowo kontener X z portu w Nowym Orleanie, ktéry jest najwigkszym
terminalem kontenerowym na wschodnim wybrzezu Stanéw Zjedno-
czonych, do ktéregos z wielkich terminali w Europie (francuski Le Havr,
brytyjski Liverpool, holenderski Rotterdam, belgijska Antwerpia czy
tez niemieckie Hamburg, Hannover badz Brema) dociera w 6 dni. Czas
transportu na przyktad z ktoregokolwiek z tych portéw w rejon Warsza-
wy, gdzie tez rozwijaja si¢ kolejowe i drogowe terminale kontenerowe,
wynosi tylko jedna dobe.

To jest skala postepu, bowiem w latach 70. ubieglego wieku transport
analogicznego tadunku w kontenerze trwalby przy najwigkszym pospie-
chu minimum trzy tygodnie.

Caly wspoélczesny $wiat w ramach e-gospodarki ,,skrécil” trasy dostaw
przez redukcje. Co wigcej, zar6wno wysylajacy, jak i nabywca moga caly
czas monitorowac ten proces, co daje pelna mozliwos¢ reakcji, podjecia
decyzji w trakcie ktorejs z faz logistyki itp.

System satelitarny uczestniczy w procesach na wielu plaszczyznach.
Nieustannie, miedzy innymi za pomocg systemu GPRS, mozna monito-
rowa¢ transport tadunku. Z kolei kody kreskowe pozwalaja na bezzwlocz-
ng identyfikacje konkretnego kontenera i jego zawartosci.

To wszystko wskazuje na ewolucyjny skok cywilizacyjny w e-gospo-
darce i jej poszczegdlnych aspektach.

System CRM z zasady byt budowany jako wewnetrzny w zarzadzaniu
podmiotem gospodarczym. Z czasem jednak systemy CRM powaznie
sie rozwingly. Cele wdrozenia systemu jako elementu strategii podmio-
tu przedstawia sie nastepujaco:

- pozyskiwanie nowych klientow,

- efektywnos¢ sprzedazy,

— szybka reakcja na pytania klientow,

- systematyzacja opracowan rynkowych,

- integracja danych o kontaktach z klientami z systemami klasy ERP.
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<MDI}ELE BIZNESOWE >

V

PARTNERZY

PRZEDSIEBIORSTWO - przedsiebiorstwo (B2B - business-to-business)

ZAKRES MODELU - KONTAKTY GOSPODARCZE - nawiazanie kontaktu, ocena
kontrahenta, negocjowanie, realizacja zamowien, rozliczenie finansowe
transakgji

=

PRZEDSIEBIORSTWO - przedsiebiorstwo (B2B - business-to-business)

ZAKRES MODELU - KONTAKTY GOSPODARCZE - nawiazanie kontaktu, ocena
kontrahenta, negocjowanie, realizacja zamowien, rozliczenie finansowe
transakcji

PRZEDSIEBIORSTWO - konsument (B2C - business-to-customer)

ZAKRES MODELU - UstUGI FINANSOWE - bankowosc elektroniczna, Ubez-
pieczenia, fundusze inwestycyjne

USLUGI NIEFINANSOWE - ustugi turystyczne, obrét nieruchomosciami,
sklepy internetowe

KONSUMENT - konsument (C2C - customer-to-customer)

ZAKRES MODELU - kontakty hobbystyczne (wszelkiego typu kota zaintere-
sowan), udziaty w akcjach

Modele biznesowe okreslajace relacje partnerskie

Opracowanie wlasne
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Systemy Przenosne urzadzenia mysap.com
zewnetrzne (palmtopy, MS Windows
MRPII/ERP CE, WAP, ...) - Workplace
- Marketplace
system R/3 handel elektroniczny - SAP BW - hurtownie
- magazyn online - sprzedaz danych
- zakupy B2B - zaopatrzenie - SAP CRM - zarzadzanie
— serwis relacjami z klientem
- komunikacja miedzy - SAP APO - zaawansowane
procesami planowanie i
optymalizacja
- SAP SEM - strategiczne
zarzadzanie
przedsiebiorstwem
- SAP E-Business - handel
elektroniczny
- SAP Banking - ustugi
bankowe
- R/3 wersja Enjoy (4.6)
- rozwigzania branzowe
©
1995 1999 2001 2009

Ewolugja infrastruktury biznesu na przykladzie produktéw firmy SAP

Opracowanie wlasne

Warto zauwazy¢, ze rozwigzanie systemu CRM dzieki zastosowaniu
funkgji jest istotne chociazby z nastepujacych powodow:

zastosowanie nowoczesnych narzedzi, ktére maja wspomagac za-
rzadzanie sprzedaza,

najnowsze technologie sieciowe, a w efekcie zaawansowany pro-
dukt teleinformatyczny,

ryzyko zwigzane z wdrozeniem systemu informatycznego w przed-
siebiorstwie,

nowy segment rynku oprogramowania aplikacyjnego.

W systemie CRM zasadnicze znacznie ma nie produkt finalny, ale me-
todologia jego sprzedazy.

W tabeli 3 przedstawiamy zestaw poje¢ informatycznych uzywanych
zaréwno w logistyce, jak i w innych dziedzinach.

118



CRM
FUNKCJE
i Ty

SPRZEDAZ
- zarzadzanie kontaktami — struktura klientdw, profile, historia kontaktdw

- zarzadzanie kontem klienta - generowanie ofert, zamdwienia, transakcje handlowe
- amalizy w cyklu sprzedazy
- monitoring klienta

b A
ra &)
ZARZADZANIE TERMINAMI | KORESPONDENCIA
_| -kalendarz
- baza danych uzytkownika - pojedynczego lub grupy
- obstuga poczty - tradycyjnej, elektronicznej )
i &)
MARKETING
- promodja — katalog produktdw, cenniki, oferty, analizy efektywnosci kampanii
reklamowych
- dystrybucja informacji o klientach wyrazajacych zainteresowanie ofertg )
I ™
TELEMARKETING
- zbieranie zamdwieri
- generowanie list potencjalnych klientdw
- ukladanie list telefonicznych wedbug grup docelowych
- automatyczne wybieranie numeru
\ S
i &1
SERWIS | WSPARCIE PO SPRZEDAZY KLIENTA
_| -zarzadzanie zglaszanymi problemami serwisowymi
- kontrola zaméwienia
- obstuga gwarancyjna i pogwarancyjna )
I ™
INTEGRACJA Z SYSTEMAMI ERP
- zarzgdzanie finansami - ksiegowosc
- produkcja
- dystrybucja
- zarzadzanie zasobami ludzkimi
\ S

SYNCHRONIZACIA DANYCH

Wspotdziatanie miedzy urzadzeniami przenosnymi a centralng baza danych, réénymi
bazami danych, serwerami aplikagi

o

E-COMMERCE

Realizacja handlu elektronicznego

CALL CENTER

Serwisowe wsparcie klienta

Funkcje sytemu CRM

Opracowanie wlasne
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Cykl zycia

produktéw
Serwis Kategoria
i obstuga produktéw
klienta i ustug
Techniczne PARAMETRY Kanaly
Zaawansowa- gokanaly
nie produktu METODOLOGIA ystrybucj
Cykl sprzedazy Roc.lzaj
odbiorcy
Baza
odbiorcow

Parametry metodologii sprzedazy

Opracowanie wlasne

OBSZARY FUNKCJONALNE B T
W SYSTEMIE CRM

OPERACYINY KOMUNIKACYINY

ANALITYCZNY
(- rejestracja zamowien - dane z systemow ERP - kontakt z klientem h
- prowadzenie baz - zarzadzanie sprzedaza - osobisty, potaczenia
danych klientéw i marketingiem glosowe, faks, poczta
- zarzadzanie sprzedaza elektroniczna,
L telekonferencja )

Parametry metodologii sprzedazy

Opracowanie wlasne
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Tabela 3. Pojecia informatyczne wykorzystywane w logistyce

Dane zapis faktow
Informacja | efekt zorganizowania danych
Identyfikator | wyréznik pamietanych danych - bez nosnika informacji
System infor- | program komputerowy — narzedzie stuzace do integracji danych
matyczny z roznych zrédel identyfikujacych sie w okreslony strumien infor-

macji

System infor-
macyjny

uklad dostarczajacy w sposob ciagly informacje o przeptywie dobr
i wspomagajgcy organizacje pracy

System logi-
styczny

Logiczny przeplyw informacji wystepujacy w sposob ujednolicony
w podmiocie gospodarczym i wspdétdziatajacy z fizycznym przepty-
wem materialow

MRP I

Planowanie Potrzeb Materialowych polega na wyliczaniu zagrego-
wanego zapotrzebowania na materialy, potprodukty na podstawie
pamietanych struktur wyrobow, norm zuzycia oraz zapotrzebowa-
nia na produkowane wyroby

MRP II

Manufacturing Resources Planning - Planowanie Zasobéw Produk-
cyjnych polega na harmonogramowaniu wytwarzania na podstawie
pamietanych proceséw technologicznych i zdolnosci produkeyjnych
Warehouse Management Systems - kategoria systemdw informa-
tycznych wykorzystywanych do zarzadzania procesami magazyno-

wymi

MPS

Master Production Schedule - Nadrzgdny Harmonogram Produkcji
jest rezultatem $rednioterminowego planowania produkgji. Plan ten
nakresla sposdb sporzadzenia planu operacyjnego czynnosci przed-
siebiorstwa w zakresie sprzedazy, zarzadzania zdolnosciami produk-
cyjnymi, produkeja i zakupami. MPS obstuguje wprowadzenie

i przetwarzanie danych o popycie i prognozach

BOM

Bill of Materials - lista powigzan strukturalnych wyrobow i zespo-
tow

ztozonych informujaca o ilosci jednostek podrzednych w jednostce
bezposrednio nadrzednej. BOM wykorzystywany jest przez MRP do
planowania zapotrzebowania zaleznego

ERP

Enterprise Resources Planning - to rozbudowana funkcjonalnie
kategoria systeméw informatycznych, zawierajacych metode MRP 1T
i wzbogaconych o obstuge zasobéw finansowych, kontrolingowych

i kadrowych

CRP

Capacity Requirement Planning - ,,fragment”, system ERP odpo-
wiedzialny za obliczenia zwigzane z planowaniem obcigzen zdolno-
$ci produkcyjnych

CRM

Customer Relationship Management — kategoria niezaleznych sys-
temow informatycznych, wykorzystywana do zarzadzania relacjami
z klientami
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DSS

Decision Support Systems — kategoria systeméw informatycznych
wspomagajacych podejmowanie decyzji dzieki wykorzystaniu ko-
lekeji danych historycznych parametréw sterujacych

WMS

Warehouse Management Systems — kategoria systemdéw informa-
tycznych stosowanych do zarzadzania procesami magazynowymi

SCM

Supply Chain Management — kategoria systeméw informatycznych
wspomagajacych zarzadzanie lancuchami dostaw, wspierana przez
wykorzystywanie EDI i ADC

ADC

Automatic Data Capture — automatyczne gromadzenie danych,
obejmuje automatyczng identyfikacje¢ danych, z uzyciem kodéw kre-
skowych, i ich przekazywanie do systemu informatycznego w celu
dalszego przetwarzania, wspomagajaca realizacje SCM

EDI

Electronic Data Interchange - elektroniczna wymiana danych stan-
dardowo sformatowanych komunikatéw miedzy niezaleznymi sys-
temami informatycznymi bez bezpo$redniego udziatu czlowieka

Globalny sys-
tem

identyfikacji

Jednoznaczny w skali $wiata, miedzynarodowy i miedzybranzowy
system standardow identyfikacji towardw, jednostek logistycznych,
lokalizacji ustug itp. wykorzystujacy tanie i popularne medium gra-
ficzne w postaci kodu kreskowego

ZSI1

Zintegrowany System Informatyczny dziata na podstawie centralnej
bazy danych i odpowiada systemom z kategorii ERP

MSI

Magazynowy System Informatyczny odpowiada funkcjonalnie sys-
temom z kategorii WMS

Opracowanie wlasne

8.2. Automatyzacja procesow technologii
magazynowej

Istote zarzadzania logistycznego w podmiocie gospodarczym mozna wy-
razi¢ przez tzw. formule 7W.

W praktyce sa to dziatania, ktérych sfera realizacji nalezy do podsta-

wowych zadan logistyki. Nalezg do nich:

- usprawnienie w zarzadzaniu procesami przeplywu oraz magazy-
nowania, ktére w procesie logistycznym prowadza do zaspokaja-
nia potrzeb,

- zaplanowanie w strategii rozwojowej podmiotu gospodarczego
skladnikéw powiazanych z formowaniem fancuchéw logistycznych,
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- Wiasciwy produkt
- Wiasciwemu klientowi

- We wihasciwej ilosci
- We wiasciwej postaci

- We wiasciwym miejscu
- We wiasciwym czasie
- Po wlasciwej cenie

\ |

Formula 7W

Opracowanie wlasne

- obnizenie kosztéw proceséow logistycznych przez zwigkszenie

efektywnoéci przeptywu dobr.

W literaturze wystepuje wiele definicji charakteryzujacych tancuch lo-
gistyczny. Mozna okresli¢, ze syntetycznie fancuch logistyczny jest zbio-
rem wszystkich fizycznych zdarzen, uczestnikéw i proceséw zwigzanych
z przesunieciem materiatéw z poczatkowego miejsca przez formy po-
$rednie, takie jak: produkgja i dystrybucja az do finalnego etapu, ktory
stanowi konsument. Wystepuje wtedy przeplyw zamoéwien, ktére mozna
scharakteryzowac jako oczekiwania oraz naleznosci, czyli rozliczenia, od
klienta do dostawcy oraz przeptyw towaru lub ustug z towarzyszacymi
mu informacjami od dostawcy do klienta. Na rysunku 64 pokazano re-
lacje migedzy dostawcg a klientem.

Kierunkiem, jaki starajg si¢ utrzymac podmioty gospodarcze, te, kto-
re chcg istnie¢ na rynku i utrzymac¢ konkurencyjnos¢, jest zacie$nienie
wspolpracy w zintegrowanych ancuchach logistycznych. Zintegrowa-
ny fancuch logistyczny to zarzadzanie przeplywem zasobéw w tancu-
chach skladowych, ktére opieraja si¢ na sieci rozwigzan szczegdétowych
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w poszczegolnych wezlach fancucha. Dziatania, a wlasciwie sterowanie
zdarzeniami, odbywa si¢ wzdluz faiicucha i jest poszerzone o wigcej niz
jeden podmiot gospodarczy.

Nalezy zaznaczy¢, ze automatyzacja, informatyzacja daja pozadane
rezultaty, ale tylko wtedy, gdy sa polaczone z jednoczesnym usprawnie-
niem przeptywu towaréw. Trzeba dodag, ze przy kontaktach z partnerami
w zakresie obrotu towarowego wystepuja tez nieefektywne operacje prze-
kazywania informacji o towarach, dlatego musiano wypracowac strategie
efektywnej obstugi klienta ECR. Ta strategia (Effcient Customer Respon-
se) opiera si¢ na wspotpracy pewnej grupy towardw ze strony wszystkich
partnerow tancucha dostaw, a takze na przetamaniu barier nieefektyw-
nos$ci. Pozwala réwniez na podniesienie poziomu obstugi klienta z jed-
noczesnym obnizZeniem zaréwno zapaséw, jak i kosztéw. ECR przynosi
element konkurencyjnej przewagi w grze rynkowej. Na rysunku 66 poka-
zano efektywno$¢ gospodarczg w odniesieniu do fancucha logistycznego.

Prawidfowa organizacja logistycznego tancucha jest istotnym czyn-
nikiem w zakresie efektywnego funkcjonowania podmiotu. Chodzi tu
w pierwszym rzedzie o rentownos$¢, zadowolenie klienta, ale réwniez
o wprowadzenie nowych produktéw, bo inaczej wypadnie si¢ z rynku.
W funkcjonowaniu tancucha logistycznego poza infrastruktura maga-

DOSTAWCA PRODUCENT
- Produkgji — Produkgji
— Zapasow - Zapasow CENTRUM KLIENT
- Transportu —Transportu DYSTRYBUCJI — Przychody
—Magazynowania — Magazynowania
- Obstugi - Obstugi
™
Minimalizacja koszt> Ograniczenia Zysk
L

Efektywnos¢ gospodarcza w powiazaniu z fancuchem dostaw

Opracowanie wlasne
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zynowa i transportowg nalezy wzia¢ pod uwage strukture organizacyjna,
w ramach ktdrej sa realizowane procesy biznesowe.

Do czynnika decydujacego o efektywnosci tancucha logistycznego
nalezy system informacyjny w podmiocie gospodarczym. System in-
formacyjny powinien zawierac i przetwarza¢ dane, ktére uzyskiwane sa
w wyniku proceséw gospodarczych przy zastosowaniu odpowiednich
metod i srodkéw technicznych.

Cechami systemu informacyjnego w zakresie zarzadzania logistycz-
nego, ktére maja zapewnic wysoka jakos$¢ informacji w procesach decy-
zyjnych, sa:

- wiarygodno$é¢ informacji,
przyswajalnos¢ informacji,
dostepnos¢ informaciji,
poufnos¢ dostepu do informacji,
bezpieczenstwo informacji.

Do zasadniczych funkgji systemu informacyjnego trzeba zaliczy¢:

- rejestracje stanow faktycznych, danych planistycznych oraz tech-

nicznych,

- planowanie,

- prognozowanie,

— kontrolowanie,

- opracowywanie analiz,

- sporzadzanie sprawozdan.

Zastosowanie konkretnych rozwigzan informatycznych musi miec¢
odniesienie do uwarunkowan organizacyjnych i technicznych w przed-
siebiorstwach.

W celu maksymalizacji wymagan w takich aspektach, jak: zakres, do-
ktadnos¢ i szybkos$¢ dostarczania, podmioty wspomagane sg informatycz-
nymi systemami zarzadzania SIZ. Celem stosowania systeméw SIZ jest
dostarczanie decydentom wiarygodnych i szybkich, jezeli chodzi o czas,
danych w celu podjecia najbardziej racjonalnych decyzji w aspekcie za-
rzadzania fancuchem logistycznym.

W podmiotach gospodarczych stosuje si¢ wiele modeli rozwigzan in-
formatycznych.

Maja one wyjasni¢ informatyczne wspomaganie proceséw. Czgsto sto-
sowany jest model MIT 90, ktory zaktada, ze technologia informatyczna
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jest swego rodzaju infrastruktura, ktora daje spore mozliwosci dla wspo-
magania struktur organizacyjnych.

W modelu tym wyroéznia si¢ trzy typy infrastruktury organizacyjnej
technologii informatycznej:

1) niezalezny - tradycyjna rola informatycznego wspomagania,

2) reaktywny — mozliwosci i potrzeby wykorzystywania technologii

informatycznej,

3) wspotzalezny - zmiany i modyfikacje dokonywane sg w powigza-

niu z planem strategicznym.

W modelu pelne wykorzystanie technologii informatycznej wspoma-
gajacej zarzadzanie w przedsiebiorstwie jest efektem integracji dlugofa-
lowych plandéw strategicznych z planami rozwiazan informatycznych.
W realiach naszej rzeczywisto$ci mozna przyjac, ze istnieje tylko jeden
typ, tj. niezalezny. Poziom stosowania rozwigzan SIZ w naszym kraju
wyglada nastepujaco:

- systemy dziedzinowe ulegly przeobrazeniu, np. gospodarka mate-

rialowa, kadry, place,

- integracja danych i procedur zmienita si¢ w nieznaczny sposob,

- nastepuje niezalezno$¢ sprzetowa i programowa,

- procesy zarzadzania s3 wspomagane,

- stosowany jest system jakosci ISO.

Mozna przyjac, ze w Polsce opdznienie w zakresie rozwigzan klasy ZSI
bylo bardzo duze. Od roku 1993, bo wtedy pojawily si¢ u nas pierwsze
wersje Swiatowych systemoéw klasy ZSI, jest wyrazny postep. W 2001 roku
op6znienie Polski liczono na okoto 6-8 lat, obecnie juz tylko na 3-4 lata.

Wybrane modele systemowe

Do najbardziej rozpowszechnionych i stosowanych aktualnie nalezg sys-
temy klasy ERP.

System R/3

W jego strukturze funkcjonuje na przyktad system R/3. W ujeciu tego
systemu podmiot gospodarczy widziany jest z okreslonej perspektywy —
jest nig tanicuch dostaw. Opisuja go takie procesy, jak:
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- zakup surowcow i materiatow,

- produkgja,

- dystrybucja i sprzedaz.

Pojawiaja si¢ tu réwniez procesy dodatkowe, ktore wystepuja prak-
tycznie wszedzie, a s3 nimi:

- ksiggowos¢,

- zarzadzanie zasobami ludzkimi.

Analizujgc dzialanie tego systemu, zaczniemy od ilustracji systemu
dzialania.

MM - gospodarka materiatowa,
SD - sprzedaz i dystrybucja,
PP - planowanie produkgji,
PM - gospodarka remontowa,

é Y| QA - zarzadzanie jakoscia,
o HR - zasoby ludzkie,
o FI - rachunkowo$¢ finansowa,
' | \ ) AM - érodki trwate,
‘ | .
\ ZSl | CO - kontroling,
~ J PS - zarzadzanie projektami,

\Z) f R/3 | Q WF - analiza proceséw gospodarczych,
D " M | C IS - systemy branzowe.
»‘/_\\ ‘I' ¥ I| r—

N ak We _/

&G

\I
o |
Struktura systemu R/3 (SAP)

Opracowanie wlasne

e
/

Modufem pierwszym jest ,Gospodarka materialowa” Etapami w tym
module sg:

- ustalenie zapotrzebowania na surowce i materialy,

- tworzenie wewnetrznego polecenia zakupu,

- okreslenie mozliwych dostawcéw,

- wybdr dostawcy,

- wystawienie zlecenia zakupu,

- kontrola transportu,
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— odbidér towardw,

- kontrola faktury,

- zaplata faktury.

Modut drugi stanowi ,,Proces produkcji”. Jego etapami sa:

— prognoza popytu,

- okredlenie potrzeb produkcyjnych,

- tworzenie zlecenia produkcyjnego,

- kontrola dostepnosci materiatow,

- zlecenie produkcyjne,

- przekazanie zadan produkcyjnych na stanowiska pracy,

- przekazanie materiatow do produkeji,

- produkcja wyrobdw,

- kontrola zakonczenia produkeji,

- przekazanie wyrobéw do magazynu.

Kolejnym modulem jest ,,Dystrybucja i sprzedaz” Do jego elemen-
tow nalezg:
wspomaganie procesu sprzedazy — przygotowanie ofert,

- przygotowanie umow,

- tworzenie zlecenia sprzedazy,

- tworzenie noty dostawy,

- specyfikacja towardw,

- tworzenie faktury,

- $ciaganie naleznosci - zaplata za towar.

Ostatnim modutem powinna by¢ ,,Rachunkowo$¢ finansowa”(FI) - au-
tomatyzacje rozliczen zapewnia elektroniczne przeprowadzenie operacji.

Modut ,Gospodarka materialowa” (MM) realizuje funkcje ,,gospo-
darki zapasami” w systemie R/3 i obejmuje:

- zarzadzanie zapasami, w tym planowanie, rejestrowanie danych,

dokumentowanie przesunie¢ materialowych,

- inwentaryzacje.

Modul MM realizuje wspomaganie nastepujacych dzialan:

- zarzadzanie strukturami magazynu,

- sprecyzowanie i operowanie miejscami skladowania,

- zarzadzanie magazynami - rézne typy magazynow,

- monitorowanie przesunie¢ zapasow,

- zarzadzanie przyjeciami i wydaniem zapaséw,
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- zarzadzanie zapasami szczegélnie niebezpiecznymi,

- przeprowadzanie inwentaryzacji w poziomach miejsc skladowa-

nia,

- redagowanie sprawozdan.

Realizacja tych funkcji odbywa si¢ przy zastosowaniu kodéw kresko-
wych.

Dodatkowo w systemie R/3 wystepuje jeszcze pakiet ,,Purchis” - Sys-
tem informacyjny zaopatrzenia oraz system Kontrolingu Zapaséw.

Ten pakiet zawiera ponad 30 dodatkowych elementéw charakteryzu-
jacych procesy zaopatrzenia. Mozliwe jest rowniez prowadzenie znanej
nam wszystkim analizy ABC.

Na przykladzie znanej wielkiej firmy IBM mozna zauwazy¢, ze zastoso-
wanie systemdéw ERP spowodowalo migdzy rokiem 1993 a 2004: obnize-
nie kosztéw logistycznych o %, zredukowanie kosztéw informatycznych
o okoto potowe, poprawe terminowosci dostaw o0 99%, skrdocenie cyklu
dostaw o 60%, zmniejszenie zapaséw o 50%, takze termin realizacji za-
mowien skrocit sie z 60 do 20 dni.

System EIS

W systemie klasy ERP godnym przedstawienia jest system informowa-
nia kierownictwa EIS. Ten pakiet nazywany jest takze ,,Menedzer wy-
dajnosci podmiotu gospodarczego” - ze wzgledu na fakt zastosowania
go przez firme Baan nazywany jest Baan IV, a jego pogladowa strukture
przedstawili$my na rysunku.

Zaletami systemu informowania kierownictwa sg migdzy innymi:

- mozliwos$¢ okredlania raportéw i zestawien wiasnych,

- monitoring proceséw przedsigbiorstwa,

— szybki i bezposredni dostep do danych i funkeji szczegoétowych.

Przedstawiajgc ten system analitycznie, powinni$my wyr6zni¢ moduty:

- dynamiczne modelowanie potrzeb podmiotu (DEM),

- system zarzadzania jakos$cig (QMS),

- zarzadzanie danymi produktu,

- kontroling,

- rozszerzenie funkcjonalne,

- menedzer przebiegu prac przedsigbiorstwa (WMS),
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Struktura pogladowa systemu Baan IV

Opracowanie wlasne

- produkgja,

- projekt,

- proces,

- dystrybugcja,

- transport,

— serwis,

- finanse,

- dane wspolne,

- pakiet narzedziowy.

131



Systemy klasy MRP I

Funkcjonowanie systemu klasy MRP II w przedsigbiorstwie produkeyj-
nym mozna zobrazowaé w nastepujacy sposob:

Klient sklada telefonicznie zamdéwienie na produkt podajac, nu-
mer katalogowy.

Pracownik przedsigbiorstwa - dzial zbytu - przyjmuje zamowie-
nie, uruchamia w systemie ekran zamdwien, wpisuje kod klienta,
date zamoéwienia, forme platnosci, adres wysylki, pozycje zamo-
wienia.

Dane zostaly wprowadzone i przetworzone w systemie, ale moze
sie okaza¢, ze w magazynie jest dostepna tylko cze$¢ produktow.
Co w takiej sytuacji?

Kiedy moze otrzymac nastepng dostawe?

Aby méc dokonac odpowiedzi na pytania, nalezy:
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sprawdzi¢ bilans w ramach funkcji systemu MRP - jezeli na pro-
dukcji jest nadwyzka, to produkcja w toku ma niezarezerwowana
partie produktu i nadwyzke mozna przeznaczy¢ dla tego wlasnie
klienta, jezeli takiej partii nie ma, to nalezy przeprowadzi¢ symu-
lacje,

uruchomic partie przez modul ,,Planowanie i symulacja’, ustalajac
jej termin i koszt,

jezeli klient dokona akceptacji, nastapi wowczas korekta zamowie-
nia i stworzenie zlecenia na produkgje,

system generuje dokumentacje¢ warsztatowa zgodnie z rozwinie-
ciem konstrukcyjno- technologicznym, a przy tym uwzgledniana
jest struktura wyrobu, ujeta w module ,, Techniczne przygotowanie
produkcji’,

planowane musza by¢ zasoby pracy, tzn. uwzglednienie dostepno-
$ci stanowisk pracy oraz ustalenie harmonogramu dostaw dla da-
nego zlecenia,

istnieje ponadto w systemie mozliwo$¢ monitorowania kosztow
rzeczywistych do wielkosci planowanych w ramach zlecenia,

w module ,Techniczne przygotowanie produkcji” wykorzystuje
sie tzw. zestawienie strukturalne wyrobu, ktére powstaje w dziale
konstrukcyjnym producenta,



podstawa tego systemu jest kartoteka indeksow materialowych;

w zalezno$ci od rodzaju indeksu pojawiaja si¢ odpowiednie tzw.

karty:

a) ,Dane gtéwne”,

b) ,,Produkcja’,

c) »Sprzedaz’,

d) ,,Sktadnik’,

e) ,,Struktura”,

f) ,Operacja’,

g) »Kalkulacja”

w module ,Planowanie produkcji” znajduje si¢ harmonogram,

ktéry zawiera dwa sposoby harmonogramowania, z czego mozna

wybrac tylko jeden, a mianowicie:

« harmonogramowanie do przodu - przy wykorzystaniu dostep-
nych zasobdw, przy uprzednio ustalonym planie,

« harmonogramowanie wsteczne — stosuje si¢ przy ustalaniu ter-
minu rozpoczecia produkcji i okreslenia tzw. waskich gardel.

Harmonogram produkcji stanowi podstawe do podjecia produkcji
konkretnych wyrobéw. Na jego bazie nastepuje zbilansowanie potrzeb
materialowych, niezbednych do produkgji. Jezeli okaze sie, ze ilos¢ za-
pasow ,,na produkcj¢” jest niewystarczajaca, to system zasygnalizuje po-
trzebe zamowienia i zakupu materialéw z adnotacjg czasu niezbednej
dostawy. W module ,,Zamdwienia wlasne” nastepuje wygenerowanie
harmonogramu zakupéw oraz dokonanie zaméwienia do dostawcow —
moze to si¢ odby¢ drogg elektronicznag lub tradycyjna.

Realizacja dostawy i sprawdzenie jej w obszarze modutu ,,System
kontroli i jakos$ci zostaje ona przyjeta na magazyn dokumentem
PZ w ramach modulu ,Gospodarka materiatowa”

Nastepuje realizacja zlecenia.

Raportowanie rejestracji produkecji stanowi podstawe do wylicza-
nia kosztow rzeczywistych.

Po zakonczeniu produkcji wyrobu nastepuje przyjecie na magazyn,
a modul ,,Sprzedaz” pozwala wystawi¢ fakture, list przewozowy.
Faktura wystawiana jest w rejestrze ksiegi gtéwnej modulu finan-
sowo-ksiegowego.

Po rozliczeniach nastepuje zamknigcie calego cyklu.
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System SCM

Kolejnym systemem jest SCM. Stosuje on rozwigzanie informatyczne
w zakresie zarzadzania tanncuchem dostaw, obejmuje zbiér metod realiza-
cji proceséw zaopatrzenia, produkeji i sprzedazy w sposéb zapewniajacy
maksymalizacje zysku. Maksymalizacja powinna nastapi¢ w tym syste-
mie przez optymalizacj¢ cen materiatéw, podzespotéw oraz utrzymanie
stanu ich zapaséw na minimalnym poziomie niezbednym do zapewnie-
nia ciaglosci produkcji.

Ewolucja systemow wdrozenia i obszary dziatania

Systemy wspomagania logistyki zmieniaja si¢ od systeméw dziedzino-
wych - galeziowych do systemoéw zintegrowanych, w ktérych poszcze-
golne generacje ZSI znajduja coraz szersze zastosowanie.

2010
2000
1990
1980
STOPIEN
1970
INTEGRACII

1960

SET (TPS - Transaction Processing Systems) — systemy ewidencyjno-transakcyjne,

SID (MIS - Management Information Systems) — systemy informacyjno-decyzyjne,
SWD (DSS - Decision Support Systems) — systemy wspomagania decyzji,

SE (ES - Expert Systems) - systemy eksperckie,

SIK (EIS - Executive Information Systems) — systemy informowania kierownictwa,

SSI (AIS - Artificial Intelligence Systems) — systemy sztucznej inteligencji,

ZSI (IMIS - Integrated Management Information Systems) — zintegrowane systemy infor-
matyczne.

Ewolucja SIZ

Opracowanie wlasne
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Integracja w systemie SIZ moze przebiega¢ na plaszczyznie funkcjo-
nalnej i fizycznej. Ta pierwsza polega na wykonywaniu operacji tylko
w jednym systemie. Natomiast funkcja fizyczna odnosi si¢ do komplek-
sowego polaczenia elementéw systemowych.

Mozna zauwazy¢ okoto 10-letni cykl wchodzenia systeméw informa-
tycznych wspomagajacych zarzadzanie podmiotem gospodarczym. Na
nasz rynek jako jedno z ostatnich weszlo rozwigzanie typu DEM - na-
rzedzia wspomagajace wdrozenie, modelowanie i optymalizowanie pro-
cesow.

-
EWOLUCJA 3

L—"
DEM
ERP
MRP II
MRP
SET
1960 1970 1980 1990 2000 2000 )
Rozwéj SIZ

Zr6dto: Adamczewski P, Informatyczne wspomaganie tfaricucha logistycznego,
Wydawnictwo AE, Poznan 2001, s. 48

System klasy WMS

Stosunkowo nowym systemem jest WMS, zwany inaczej mySAPcom.
Jest to system wieloplaszczyznowy polegajacy na kredleniu, oczywiscie na
podstawie scenariuszy komputerowych, plandw i scenicznej gry rynkowe;.
System ten jest pochodng sumaryczng opracowan wojskowych, ktére byty
juz uzywane w czasie operacji ,Pustynna Burza”. Zaletg tego systemu jest
wieloplaszczyznowos¢. Pozwala on kregli¢ scenariusze wieloptaszczyzno-
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we i przebiegajace w jednakowym czasie. Bierze on pod uwage réwniez
czynniki, ktére w poprzednich systemach w zasadzie nie istnialy, takie
jak: wydarzenia i prognozy praktyczne, klimatologiczne i wiele innych.
Wszystko to ma wplyw na biznes zaréwno w makro-, mezo-, jak i mikro-
skali. Nawet w tym ostatnim ujeciu, gdy przedmiotem analizy jest podmiot
gospodarczy, bierze on pod uwage aktualne i perspektywiczne tendencje.
Na przyktad w sytuacjach nie tylko kryzysowych sensowne jest nagroma-
dzenie pewnych zapaséw. Jest to teoretycznie wbrew zasadom logistyki,
ale jezeli wystapi np. $wiatowy kryzys, to surowce sg automatycznie bloko-
wane, a ceny idg do géry. Wtedy tez nawet najbardziej racjonalne zasady
logistyki sporzadzone w scenariuszu klasycznym nie mogg si¢ sprawdzic.

Dlatego tez analizy o zasiegu $wiatowym tworzace perspektywiczne
scenariusze wydarzen maja daleko idace zastosowanie. To jest wlasnie
zaletg systemu WMS. Jednak oprogramowanie tego systemu jest na razie
stosunkowo kosztowne. Nadzieja, i to realna, jest zwigkszenie nowych
operacyjnych komputeréw. Juz nie tylko matoseryjne: Cray2, Superhi-
tahi czy IBM-Supra, moga szybko i sprawnie dokonac¢ analizy scenariu-
sza. Praktycznie komputery szesciu- i o§miordzeniowe, nawet te w wersji
laptopdw, wykonuja juz bardzo skomplikowane operacje i kresla scena-
riusze biznesowe.

Dodac¢ trzeba, ze mozna ten system w mikroskali i z ograniczonym
oprogramowaniem zastosowaé w pracach magazynowych. Wtedy pra-
cuje jako kompatybilny z systemem CMR.

Poszczegolne segmenty gospodarki musza uzyskiwa¢ coraz wigksza
wydajnos¢. Dotyczy to réwniez szeroko pojetej gospodarki magazynowe;.
Automatyzacja coraz bardziej zastepuje czlowieka, szczegolnie w pracach,
ktére wymagaja znacznego wysitku czynnego.

Generalnie automatyzacja dotyczy dwoch stref magazynowych:

- skfadowania,

- kompletacji.

Whprowadza sie tez automatyzacje w pozostatych strefach magazyno-
wych, mianowicie w strefie przyje¢ oraz strefie wydan.

W ramach automatyzacji wystepuja dwa zasadnicze poziomy:

- poziom pierwszy — wystepuja w nim tradycyjne urzadzenia ma-

gazynowe wykonujace czynnoséci w systemie sterowania automa-
tycznego,
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- poziom drugi - dominuja w nim urzadzenia nowej generacji sta-
nowigce wyspecjalizowang grupe robotéw kompletacyjnych oraz
paletyzujacych.

Pierwszy poziom automatyzacji

Na tym poziomie dokonuje si¢ automatyzacji czynnosci sktadowania,
przemieszczania oraz formowania jednostek fadunkowych z fadunkow
jednorodnych.
Do wykonywania tych zadan stosowane sa:
- ukladnice regalowe o sterowaniu automatycznym,
- linie przeno$nikow watkowych rolkowych, podwieszanych podto-
gowych pracujgcych w systemie automatycznym,
- paletyzatory do formowania jednostek fadunkowych o sterowaniu
automatycznym.

Drugi poziom automatyzagji

Jest to automatyzacja realizowana przy pomocy urzadzen nowej genera-
cji, czyli robotéw kompletacyjnych. Rozbudowane roboty umozliwiaja
kompletacje w bardzo réznych uktadach i konfiguracjach.

Roboty dzielimy na:

- stacjonarne,

- przejezdne.

Te pierwsze to najczgsciej roboty wyposazone w rami¢ zakonczone
przegubowym chwytakiem przyssawkowym. Z przeno$nika podajacego
robot przenosi wybrane asortymenty na palety kompletacyjne, zgodnie
z poleceniami w systemie sterowania.

Roboty przejezdne wystepuja w kilku konfiguracjach:

- podlogowych,

- zainstalowanych na regatach,

- zainstalowanych na uktadnicach regalowych.

Przejezdne roboty podiogowe instaluje si¢ na wozkach szynowych. Ope-
ruja one przy pomocy ramienia teleskopowego. Robot zainstalowany na
wozku przemieszcza si¢ wzdluz rzedu jednostek tadunkowych i zgodnie
z programem wybiera odpowiedni asortyment i iloé¢ sztuk kompletowania.
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Robot przejezdny podlogowy

Opracowanie wlasne

Roboty przejezdne zainstalowane na regatach to w zasadzie manipu-
latory wyposazone w obrotowe ramie z chwytakiem przyssawkowym.
Manipulator wykonuje analogiczne czynnosci jak w poprzedniej sy-
tuacji.

Roboty przejezdne zainstalowane na uktadnicy stanowig polaczenie
manipulatora teleskopowego z automatyczng uktadnicg regalows.

Manipulator teleskopowy zainstalowany zostal wraz z pojemnikiem
karuzelowym kompletacyjnym na kolumnie ukladnicy z mozliwoscia
poruszania si¢ w zakresie calej wysokosci kolumny dokonujacej czyn-
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Robot stacjonarny

Opracowanie wlasne

nosci kompletacyjnych réznych drobnych asortymentéw sktadowanych
w pojemnikach.

8.3. System automatycznej identyfikacji Al

Kazdy kod kreskowy ma swoje charakterystyki techniczne, ktére sa okre-
$lone w normie przy uwzglednieniu parametréw jego stosowania do do-
wolnego wykorzystywania. Pomystodawca kodu kreskowego okresla tylko
standardy techniczne, a producenci drukarek czy czytnikéw dostosowuja
sie. Jak pisalismy wcze$niej, zarzadzajaca $wiatowa organizacja GS1 jest
standardem globalnym zarzadzania, otwartym fancuchem dostaw. Kod
GS1-128 jest z kolei odmiang Kodu 128, ktéry jest zarezerwowany spe-
cjalnie dla system GS1.

Projektant kodu GS1-128 nakreslil wymogi techniczne, ktore dotycza
takze pozostalych kodow:

- budowy symbolu,
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- szerokosci kresek i wymiaréw symboli,

- marginesow,

- kontrastu, ktéry uzalezniony jest od koloréw druku tla oraz kre-

sek,

- lokalizacji symbolu na opakowaniu.

W szeroko pojetym fancuchu dostaw zaistniala potrzeba umiejsca-
wiania odpowiednich informacji o zawartosci tadunku takze na samych
produktach.

Sposob umieszczenia uporzadkowanych na produkcie informacji musi
spelnia¢ wymogi standardowe. Standard ten zapewnia etykieta logistycz-
na GS1, nazywana réwniez etykietg transportowa.

Informacje na etykietach umieszcza si¢ w dwdch formach. Pierwsza
z nich to informacja tekstowa przedstawiana w postaci czytelnej — wzro-

00 P 590 J 555555585 K
00 P 590 111111 555555 K

IZ

Cyfra uzupetniajaca

Prefiks dla GS1 Polska

Numer firmy

Numer jednostki wysytkowej

—— Cyfra kontrolna

IZ - identyfikator zastosowania dla SSCC, wynosi zawsze ,,00” i definiuje strukture danych,
P - cyfra uzupetniajaca do zastosowan indywidualnych, moze przyjmowaé warto$¢ dowol-
ngod0do?9,

590 - trzycyfrowy prefiks organizacji krajowej GS1 Polska, nadawany przez GS1 (dla Pol-
ski wynosi wlasnie 590),

J - numer jednostki kodujacej (podmiotu gospodarczego); ma zmienng dlugos¢ od 4 do
7 cyfr,

S — numer seryjny nadawany przez jednostke kodujacg o dlugosci od 6 do 9 cyfr, w zalez-
nosci od numeru jednostki kodujacej,

K - cyfra kontrolna danych obliczana wedlug standardowego algorytmu okre$lonego przez
GS1.

Ogolna struktura numeru SSCC

Opracowanie wlasne
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kowej, druga za$ to informacja czytelna — maszynowa, przeznaczona do
wprowadzenia danych do systemu komputerowego. Wymienione for-
my s3 obowigzkowe, gdyz moze sie okaza¢, ze dana jednostka logistycz-
na w fancuchu dostaw trafi tam, gdzie nie ma techniki automatycznej
identyfikacji.

Etykieta logistyczna GS1 identyfikuje kazda jednostke transportows.
Podmiot gospodarczy, w ktérym jednostka jest formowana i bedzie na
niej umieszczona etykieta logistyczna, musi by¢ czlonkiem systemu GS1,
a to oznacza, ze posiada prawo do nadawania numeréw tworzonym opa-
kowaniom, poprzedzonym indywidualnym prefiksem.

SSCC jest to numer jednostki wysylkowej, ktory jest obowigzkowym
polem na etykietach logistycznych. To Seryjny Numer Jednostki Wysyt-
kowej (Serial Shipping Container Code — SSCC), niepowtarzalny dla kaz-
dej pojedynczej jednostki logistycznej. Ogdlna strukture SSCC jednostek
transportowych utworzonych w przedsi¢ebiorstwach i zarejestrowanych
w GS1 Polska przedstawiono na rysunku.

SSCC jest nadawany jeden raz, wtedy, kiedy jednostke si¢ formuje
i w ten sposob identyfikuje sie ja przez caly czas jej istnienia.

Jednostka logistyczna w systemie identyfikacji

Jednostki logistyczne wystepuja jako palety i mozemy je podzieli¢ na-
stepujaco:
- palety jednorodne - znajduje si¢ na nich jednorodny towar, posia-
dajacych nr GTIN,
- palety wielorodne - znajduja si¢ na nich produkty, tzw. miksy, zlo-
zone z kilku produktow.
Nietrudno si¢ domygli¢, ze z powyzszego wynikaja okreslone typy kon-
figuracji palet. Tak wiec typy jednostek logistycznych zalezg od:
- form opakowania,
- specyfiki towaru,
- daty - wyprodukowania, zapakowania.
Organizacja GS1 Polska wyodrebnita kilka typow jednostek logistycz-
nych, aby okresli¢ podstawowe wzory etykiet logistycznych, ktére roz-
réznia si¢ wedtug ich zawartosci.
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Etykiety zawierajace dane o zawartos$ci palety dotycza gléwnie palet
o jednorodnej zawartosci i obejmuja znajdujace si¢ na paletach jednost-
ki handlowe:

- towar standardowy - sztuka/paleta,

- towary standardowe - sztukowe — bez opakowan zbiorczych,

- towary standardowe - sztukowe — sztuka/opakowanie zbiorcze/

paleta,

- towary standardowe — sztukowe — opakowanie zbiorcze/paleta,

- towar luzem - opakowanie zbiorcze/paleta,

- towar luzem - sztuka/paleta,

- towary niestandardowe — sztuka/opakowanie zbiorcze/paleta,

- towary niestandardowe — sztuka/paleta.

Podobnie jak numery identyfikacyjne GS1 zaistnialy tzw. numery lo-
kalizacyjne GS1. Numery te okreslane sa symbolem GLN (Global Loca-
tion Number) — Globalny Numer Lokalizacyjny. Numer ten sklada si¢
wylacznie z cyfr i musi mie¢ stalg dlugos¢ 13 znakoéw, przy czym kazdy
numer na pozycji trzynastej ma cyfre kontrolng. Cyfre kontrolng obli-
cza si¢ dokladnie tak samo, jak w numerach identyfikacyjnych. Czes§¢
numeru lokalizacyjnego nadawana jest przez krajowq organizacje GS1,
a pozostala czes¢ nadawana jest przez wlasciciela jednostki identyfikuja-
cej. Jest on niepowtarzalnym i zarazem uniwersalnym identyfikatorem.

Za pomocg GLN mozna identyfikowac:

- jednostki prawne - zarejestrowane firmy (np. dostawca, odbiorca,

bank),

- jednostki funkcjonalne - w jednostkach prawnych (np. ksiego-

wos¢),

- konkretne miejsca fizyczne (np. magazyny).

System informacji i transmisji danych

Numery lokalizacyjne powstaly z my$la o usprawnieniu przeptywu fi-
zycznego dobr, a takze odpowiedniego i szybkiego przeptywu informacji.
Korzysci ze stosowania numeréw lokalizacyjnych sa oczywiste, a szcze-
golnie duze tam, gdzie s czescig ogdlnego standardowego systemu au-
tomatycznego zbierania i przetwarzania informacji. Stad tez znajduja
miejsce w oznaczaniu przesylek ze standardowg etykieta logistyczng oraz
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2)
CENTRUM
DYSTRYBUCYINE

PRODUCENT KLIENT
NADAWCA A ODBIORCA C
PRODUCENT KLIENT
NADAWCAB ODBIORCAD

1 - Producenci/nadawcy A i B - oznaczaja przygotowane przesylki oryginalnymi SSCC, in-
formujag Centrum Dystrybucyjne o przygotowaniu przesylek do odbioru za pomocg EDI,
przekazuja informacj¢ o przysylkach: numery SSCC, zawartos$¢ kazdej przesytki, daty od-
bioru, numery lokalizacyjne odbiorcy;

2 - Centrum Dystrybucyjne zbiera informacje o przesytkach zaadresowanych do klientow/
odbiorcow i przygotowuje ,,Instrukcje transportowq” dla przewoznika;

3 - Centrum Dystrybucyjne zleca przewoznikowi odbidr przesylek od nadawcoéw A i B
identyfikowanych odpowiednimi numerami lokalizacyjnymi, przekazuje przewoznikowi
»Instrukcje transportowq’, zawierajacg informacje o SSCC przesylek i odpowiednie nume-
ry lokalizacyjne nadawcéw i odbiorcow, daty odbioru i dostawy przesylek oraz informacje
logistyczne;

4 - Przewoznik otrzymuje ,instrukcje transportows’;

5 - Przewoznik odbiera przesylki od dostawcow, odczytuje kody SSCC na przesytkach i po-
réwnuje, czy zawarto$¢ przesylek jest zgodna z otrzymang instrukeja transportowa, infor-
muje Centrum Dystrybucyjne o odebraniu przesytek;

6 - Centrum Dystrybucyjne informuje odbiorcéw o dacie dostawy oraz zawartoéci przesylek,
w tym celu przesyta przez nich numery SSCC przesylek oraz informacje o ich zawarto$ci;
7 — Przewoznik dostarcza przesylki do odbiorcéw identyfikowanych numerami lokaliza-
cyjnymi C i D;

8 — Odbiorcy sprawdzaja numery SSCC otrzymanych przesytek i ich zawartos¢, potwier-
dzaja w centrum Dystrybucyjnym kompletnos¢ dostawy.

Wykorzystanie GLN, SSCC i EDI w systemie informatycznym

Opracowanie wlasne
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do identyfikacji nadawcy i odbiorcy dokumentdw elektronicznych. Za-
letg stosowania GLN jest to, ze numer lokalizacyjny, zapisany w postaci
czytelnej wzrokowo etykiety, jak réwniez kodem kreskowym i jest od-
czytywany za pomocg urzadzenia.

W ten oto sposob wyklucza sie¢ powstawanie bledow przy sortowaniu

i dostarczaniu przesylek.

Zaleta wprowadzenia SSCC i GLN jest to, ze:

- numer SSCC jest zarejestrowany w bazie danych systemu informa-
tycznego — opisuje calg przesylke od chwili jej powstania — ufor-
mowania do odbioru przez odbiorce,

- przesylka przez caly czas transportu jest sledzona,

- numery GLN okreslaja miejsce odbioru i dostawy,

- GLN i SSCC s3g uzywane w przeplywie informacji do potwierdze-
nia odbioru, dostawy, monitorowania i przetwarzania informacji,

- numery SSCC i GLN uzywane s3 w systemie informatycznym ma-
gazynu do sortowania przesytek i ich alokacji.

System transmisji — oprogramowanie systemu i jego
kompletacja

Wymogi, jakie stawia si¢ terminalom przeno$nym, sg aktualnie bardzo
duze, a w przysztosci beda jeszcze wigksze. Terminale moga by¢ bowiem
narazone na niekorzystne warunki, bo przeciez uzywa si¢ ich w réznych
warunkach i w zwiazku z tym musza by¢ odpowiednio zabezpieczone,
tak m.in. by kurz, wilgo¢, woda nie mialy tatwego dostepu do nich, a tak-
ze muszg by¢ odporne na uszkodzenia mechaniczne. Urzadzenia te maja
duze mozliwosci eksploatacyjne i rozpoznajg wszystkie symbole kodow
kreskowych. Zastosowania, jakie posiadaja terminale przenosne, to:

- rejestrowanie czasu pracy — umozliwiaja kontrolowanie czasu pra-
cy pracownika na podstawie odczytow karty pracy, ktéra jest opa-
trzona kodem kreskowym,

- monitorowanie pracy urzadzen: dane takie, jak wielko$¢ produk-
cji, czasy cykli produkcyjnych - zbiera si¢ je do wykorzystania lo-
kalnego lub przetworzenia w komputerze centralnym,

- zbieranie w czasie rzeczywistym do zarzadzania produkcja danych,
takich jak: informacje o przeplywie materiatéw, ich wielkosci i lo-
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kalizacji, dalej te dane s przekazywane do gtéwnego systemu in-
formatycznego,

- formowanie przesytek - stosowanie terminali w miejscach formo-
wania przesylek (pozwala to na sprawdzenie w sposob automatycz-
ny, czy wlasciwe produkty beda wystane do wlasciwego odbiorcy).

Istnieja trzy zasadnicze warunki efektywnego wprowadzenia systemu

automatycznej identyfikacji w procesach magazynowych:

1) wszystkie jednostki logistyczne s3 oznakowane standardowym, tym
samym kodem kreskowym,

2) zastosowano odpowiedni sprzet i odpowiednie oprogramowanie,
jednakowe we wszystkich jednostkach,

3) catos¢ polaczona jest we wlasciwe rozwigzanie logistyczne.

Kompleksowe zastosowanie kodéw kreskowych dla srodowiska otwar-

tego realizowane jest w nastepujacej kolejnosci:

Komputer zarzadzajacy

Punkty dostepu

|
| p—

Terminale radiowe

Przykladowy schemat sieci radiowej z punktami dostepu

Opracowanie wlasne
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- zastosowanie identyfikowalnych miejsc sktfadowania,

- oznakowanie identyfikowalnych miejsc sktadowania,

- wykorzystanie urzadzen do automatycznej identyfikacji (ADC),

- zoptymalizowanie operacji skladowania,

- oznakowanie wszystkich jednostek logistycznych kodami kresko-
wymi zgodnie ze standardami GS1.

Na sie¢ radiowa uzywang do komunikowania si¢ systemu informa-

tycznego w ukladzie rozproszonym skladajg si¢ nastgpujace elementy:

- punkty dostepu AP,

- komputery wyposazone w karty radiowe,

- przenosne terminale z wbudowanym czytnikiem kodéw kresko-
wych (ostatnio coraz czeéciej stosowane sg przenosne komputery),

- odpowiednie oprogramowanie.

8.4. Kartoteka perforowana jako dodatkowy
i rezerwowy system identyfikacyjny

Mimo ze rozwdj systemu kartotek perforowanych w gospodarce ma-
gazynu przypada na okres od lat 30. do lat 80. XX w., to dalszym ciagu
stosuje si¢ te metode gldwnie przez system rezerwowy w magazynach
duzych i nowoczesnych.

W przypadku ataku hackerskiego lub dlugotrwalego braku pradu
elektrycznego ze wzgledéw zupelnie naturalnych nastepuje badz wyla-
czenie systemu informatycznego lub tez wytacznie sieci komputerowych.
Niewiele centréw logistycznych posiada elektryczne systemy SZR (Sa-
moczynne zalaczanie rezerwy) lub SPZ (Samoczynne powtdrne zalacza-
nie). Mimo ze s3 to systemy kosztowne, jednak uwazane sg niestusznie
za przestarzale i zajmujace duzo miejsca, dlatego w razie wigkszej awa-
rii systemowej znaczna czes¢ magazyndéw moze by¢ po prostu bezradna
i wytwarza¢ kosztowne oraz niepotrzebne przestoje.

Z tego wzgledu warto asekuracyjnie prowadzi¢ dodatkowq kartoteke
materialowg opartg o system preformacji.

Dzisiaj stosuje si¢ nastepujace systemy kartotek rezerwowych lub
w bardzo niewielu przypadkach podstawowych:
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- kartoteka tradycyjna — w tym systemie w formacie gléwnie A-5,
rzadziej A-4 na cienkiej tekturze prowadzi si¢ zapis kazdego asor-
tymentu w trzech kolumnach. Przychdéd - najczesciej w kolorze
czarnym lub niebieskim, rozch6d - najczgsciej w kolorze czerwo-
nym, oraz stan aktualny - zapis w kolorze zielonym.

Mimo archaicznego wydawatoby si¢ systemu, tego typu kartoteka,
jezeli jest prowadzona przez osobg¢ kompetentna, daje dobry przeglad
sytuacji stanu poszczegolnych asortymentéw. Karty poszczegdlnych to-
wardw sa sktadane w pozycji pionowej w skrzynkach, ktére po zakon-
czeniu pracy zamykane s3 na mate klédki. Ma to uniemozliwi¢ osobom
postronnym wprowadzanie jakichkolwiek poprawek. Asortymenty, czyli
karty, s dzielone w kartotekach (skrzynkach) albo cienkimi blachami,
albo twardymi arkuszami, zwykle s3 one nieco wigkszego formatu niz
same arkusze kartotekowe. Do tych dotaczone sa mate oznaczniki z sym-
bolami danej grupy materiatowej.

Osoba prowadzaca kartoteke otrzymuje jedna z kopii kwitu kartoteki
komputerowej. Procesor i ptyta gtéwna, ktore w komputerze odgrywaja
role podmiotows, s3 tu zastgpowane elementami mechanicznymi. Naj-
czedciej kartoteka perforowana postuguje si¢ w praktyce szeroka dziur-
kowang tasma papierows. Dziurki wykonane przez odpowiedni przyrzad
polaczony z maszyna liczaco-rejestrujaca systemem kodowym rejestruja
stany materialowe.

Ten system, jak juz pisano wyzej, jest tzw. mechanicznym kompute-
rem z ograniczonymi rzecz jasna mozliwo$ciami.

Pytania kontrolne
1. Jakie s3 modele biznesowe okreslajace relacje partnerskie?
2. Jakie sg podstawowe funkcje systeméw CRM?
3. Co oznaczajg skroty MRP 11 MRP II?
4. Czym jest globalny system identyfikacji?
5. Co to jest formuta 7w?
6. Czym jest kartoteka perforowana?



9. Systemy organizacyjne
gospodarki magazynowej

Gospodarka magazynowa dziata w warunkach ostrej konkurencji, dlate-
go tez istnieje potrzeba ciaglych zmian modernizacyjnych w celu szyb-
kiego dostosowania si¢ do warunkow rynkowych.

Podstawa dzialania stuzb logistycznych powinna by¢ dostosowana do
indywidualnych potrzeb przedsiebiorstwa i rynku. Powinna integrowac
funkcje logistyki: zaopatrzenia, produkcji, gospodarki magazynowej oraz
dystrybucji. W praktyce najczesciej wystepuje rozproszenie funkeji lo-
gistycznych, tzn. sg one realizowane przez rézne komorki. Wyrézniamy
formy scentralizowane i zdecentralizowane.

Forma scentralizowana polega na wydzieleniu funkgji logistycznych
w odrebna komérke organizacyjng podlegla bezposrednio kierownic-
twu zakladu.

Forma zdecentralizowana polega na przydzieleniu funkcji logistycz-
nych poszczegdlnym dzialom funkcjonalnym przedsigbiorstwa.

Opracowujac organizacje logistycznego procesu magazynowego, na-
lezy:

1. ustali¢ charakterystyke techniczng i wielko$¢ partii wyrobow przewi-

dzianych do sktadowania, czyli jakie przedmioty s3 magazynowane,

2. okresli¢ wymagane terminy dostaw oraz mozliwo$ci przestrzegania

zasady ,,Just-in-Time” (dokladnie na czas),

3. okresli¢ punkty strumieni dostaw, czas ich przechowywania,

4. opracowa¢ odpowiedni do zadan system tworzenia przeptywu in-

formacji, a takze rodzaj dokumentacji i ewidencji rejestrujacej prze-
plyw débr materialnych,
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5. opracowac technologie przeptywu dobr, tj. okresli¢ postac jedno-
stek fadunkowych i urzadzenia do ich tworzenia,

6. opracowac projekt wstepny systemu logistycznego i kosztorys jego
wdrozenia oraz uzgodni¢ go z przedstawicielami poszczegdlnych
ogniw lancucha logistycznego.

9.1. Struktura gospodarki magazynowej

Podstawa organizacji gospodarki magazynowej

Do zorganizowania gospodarki magazynowej zobowigzane jest kierow-
nictwo przedsigbiorstwa. W kazdym przedsigbiorstwie podstawowe do-
kumenty powinny by¢ zawarte w ksiedze stuzb.

Instrukcja magazynowa jest dokumentem, ktéry okresla caloksztalt
pracy i organizacji magazynu.

Kolejnym dokumentem jest regulamin pracy magazynowej, ktéry usta-
la organizacje i porzadek pracy w magazynie. Musi on by¢ dostosowany
do warunkéw dziatania magazynu.

Struktura organizacji gospodarki magazynowej

Tworzy si¢ ja w taki sposob, aby ulatwi¢ sprawne zarzadzanie caloscia
gospodarki magazynowe;j.

Najbardziej typowe schematy organizacyjne w przedsigbiorstwach
produkeyjnych to takie, w ktérych prace magazynowe nadzorujg bezpo-
$rednio dzialy zaopatrzenia lub gospodarki materiatowej, a prace maga-
zyndéw wyrobow gotowych - dzialy zbytu lub sprzedazy.

Stuzba magazynowa w jednostkach produkcyjnych podporzadkowa-
na jest dyrektorowi ds. handlowych. W mniejszych przedsigbiorstwach
stanowisko to nie istnieje i wtedy magazyny podlegaja zastepcy dyrek-
tora ds. technicznych za posrednictwem dziatu zaopatrzenia lub komor-
ki logistyki.

W wielkich przedsigbiorstwach zwykle organizuje sie zespot magazynow
w formie osobnego dziatu, najczesciej w ramach gospodarki materialowe;.
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DYREKTOR

Dzial zaopatrzenia Dzial zbytu

Kierownik Kierownik

zespolu magazynu

magazynow \
. st
Magazyn ogdiny m_fai}:;};ymczny ]

Magazyn
Magazyn przyjec—— Eﬂﬁzévénw —  wyrobow
gotowych
Magazyn czesci Magazyn Magazyn
B ——  opakowan L gazyn
zamiennych S — opakowarn

Schemat organizacyjny przedsi¢biorstwa

Opracowanie wiasne

Taki zesp6t nadzoruje prace wszystkich magazyndéw, kontroluje rozmiesz-
czanie i zabezpieczanie materialdw oraz opracowuje raporty magazynowe.

Struktura organizacyjna gospodarki magazynowej powinna wynika¢
z zadan, jakie realizuja konkretne magazyny. Struktury te réznig si¢ orga-
nizacyjnie w magazynach przedsiebiorstw handlowych, przemystowych
czy spedycyjnych. Przewaznie réznice dotycza organizacji przedsie-
biorstw jedno- i wielozaktadowych.

Najczesciej spotykamy magazyny wielobranzowe, ktére funkcjonu-
ja w $rednich i matych przedsigbiorstwach. Istniejg oczywiscie rowniez
magazyny jednobranzowe.

Magazyny mogg zaopatrywa¢ w materialy wszystkie dzialy przedsie-
biorstwa — wtedy s3 to magazyny centralne. Moga tez zaopatrywac jeden
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konkretny wydzial - woéwczas sg to magazyny wydzialowe. Tego typu
struktury organizacyjne wynikaja réwniez z mozliwosci lokalizacyjnych.
Ze wzgledu na obnizone koszty transportu wewnetrznego tansze, i to
zdecydowanie, s3 magazyny wydzialowe. Czasem jednak funkcje maga-
zynéw wydzialowych pelnig rozdzielnie materiatowe.

Poza omawianymi wystepuja rowniez magazyny wydziatowe podrecz-
ne i miedzyoperacyjne. Ten system stosowany jest gtéwnie tam, gdzie ma-
gazyn pracuje na jedna, natomiast produkcja prowadzona jest na dwie
lub trzy zmiany.

Magazyny wyroboéw gotowych nie réznig si¢ organizacyjnie. Prace
tych magazynow sa nadzorowane przez dzialy sprzedazy lub marketingu.

Réznorodnos¢ struktur organizacyjnych magazyndéw wynika rowniez
z funkgji, jakie konkretne magazyny spetniaja w gospodarce.

Magazyny hurtu tworzone s3 w hurtowniach jedno- lub wielobranzo-
wych. Znaczenie tych magazynéw jednak systematycznie maleje, gdyz
producenci starajg si¢ dostarczac towary bezposrednio do sieci detaliczne;.

Magazyny detali muszg funkcjonowaé wtedy, gdy handel hurtowy nie
zapewnia rytmicznej obstugi sieci detalicznej. Zadaniem ich jest biezace
zaopatrywanie sieci sklepéw detalicznych. Struktura wewnetrzna sieci
rézni si¢ w zasadzie od magazynéw hurtu.

Magazyny skupu zorganizowane sa w zaleznosci od tego, czy s3 two-
rzone przez przedsiebiorstwa przemystowe czy handlowe. Czesto sa to
magazyny jednobranzowe. Tego typu magazyny tworzone sa np. przez
spotdzielczos¢ wiejska.

W odmienny spos6b zorganizowane s3 magazyny wysokiego sktado-
wania w przedsigbiorstwach produkcyjnych.

9.2. Odbior, przyjecie oraz wydawanie
surowcow i materiatéw

O sprawnosci dzialania magazynu decyduja czynnosci zwiazane z od-
biorem, przyjeciem oraz wydawaniem wyrobow i materialéw. Odbior
i przyjecie wyroboéw do magazynu powinny si¢ odbywa¢ na podstawie
specjalnej instrukeji kontroli lub instrukcji magazynowe;.
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Kontrola jakosci dostarczonych materiatéw powinna by¢ uzgodniona
z dostawca. Moze ona by¢ wlasciwa lub wyrywkowa.

Zakupione przez przedsi¢biorstwo wyroby i materialy powinny by¢
przyjete pod wzgledem ilosci i jakosci. Odbiér moze si¢ odby¢ w ma-
gazynie wlasnym przedsi¢biorstwa, na wlasnej bocznicy kolejowej lub
na ogélnym torowisku PKP. Odpowiedzialnos$¢ za wyréb przechodzi
na magazyniera po potwierdzeniu przez niego odbioru wlasnym pod-
pisem.

W zasadzie funkcjonuja dwie formy odbioru towaréw i materialow:

- scentralizowana - wymaga zorganizowania specjalnego magazy-

nu przyjec,

- zdecentralizowana - kiedy odbierajg towary poszczegdlne maga-

zyny.
a. Przesyiki kolejowe

Tu szczeg6lng uwage nalezy zwrdci¢ na stan plomb oraz innych zabez-
pieczen. Konieczne jest rowniez sprawdzenie, czy zamknigcie jest prze-
pisowe oraz czy wagon nie nosi §ladéw wlamania.

Nalezy réwniez poréwnac znaki plomb w lidcie przewozowym oraz
upewnic sie, czy plomby nie zostaly zerwane, a pdzniej zacisnigte ponow-
nie. Jezeli stwierdzono mozliwo$¢ naruszenia przesytki, nalezy odmowi¢
przyjecia wagonu oraz natychmiast skontaktowac si¢ z PKP w celu do-
ktadnego zweryfikowania podejrzen.

Zauwazenie uszkodzenia moze jednak nastgpi¢ dopiero po rozpoczeciu
wyladunku. Wtedy roztadunek powinien by¢ bezzwlocznie przerwany.

Wystepuje tu kwestia terminu roztadunku. W takim wypadku prawo
przewozowe (Dz. U. Nr 53, poz. 272 z 15 listopada 1984 r.) nakazuje spo-
rzadzi¢ wspdlny protokdt.

Moze nastgpic¢ rozbiezno$¢ merytoryczna w trakcie sporzadzania pro-
tokotu miedzy magazynierem i przedstawicielem PKP. Wtedy w odpo-
wiedniej rubryce nalezy sformutowac uwagi i spostrzezenia.

Jezeli kolej odmdwi udzialu swojego przedstawiciela, nalezy dokona¢
komisyjnego odbioru we wlasnym zakresie. Komisja sporzadza wtedy
krotki protokdt. Po sporzadzeniu protokotu nalezy wszczaé postepowa-
nie reklamacyjne.
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b. Przesytki samochodowe

Postepowanie z przesytkami samochodowymi jest w zasadzie analogicz-
ne jak przy przesytkach kolejowych. Ewentualny protokét szkodowy od-
notowuje si¢ na liscie przewozowym. Protokot ten jest podpisany przez
konwojenta i magazyniera.

Jazdy pojazdow dostarczajacych i podwozacych towary nalezy odno-
towywac przy kazdej przywiezionej i odwozonej pozycji. Chodzi o odno-
towanie dokladnej godziny przyjazdu i odjazdu srodka transportowego.
Wynika to z racjonalno$ci czasu pracy pojazdéw.

LIST PRZEWOZOWY SAMOCHODOWY Pieczatka przewoznika
dla przewozéw wielokrotnych

Data wystawienia

Nr...
Nadawca pieczatka i podpis Odbiorca nazwa i adres, miejsce odbioru
Post6j pojazdu od godz........ccoovvevvieeei... dogodz............o.u.n.
L.p. | Numery sztuk | Ilo$¢ sztuk | Opakowanie | Nazwa Masa Odlegto$¢ | Potwierdzenie
w przesylce ladunku | (objeto$¢) | wkm przyjecia przesytki

przez przewoznika

Potwierdzenie odbioru przesytki przez odbiorce

Nr rejestracyjny pojazdu.
(pieczatka, podpis)

Nazwisko i imi¢ kierowcy...
Nazwisko i imie doZorcy......ooooiiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e
Uwagi o stanie przesytki

Post6j pojazdu od godz........
do godz.........

c. Przesylki pocztowe

Drobnica jest czgsto dostarczana przesytkami pocztowymi. Procedura
postepowania jest dokladnie taka sama, jak przy odbiorze drobnicowych
przesylek kolejowych i samochodowych. Nalezy dokfadnie zbadac stan
przesylek, opakowan i plomb lakowych. W razie stwierdzenia uszkodzen
odbioér powinien si¢ odbywac na poczcie komisyjnie przy udziale maga-
zyniera lub innego kompetentnego pracownika.

Protokot sporzadza sie zgodnie z procedurami przewidzianymi przez
przepisy pocztowe.
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d. Inne rodzaje przesytek

Coraz wiecej przedsiebiorstw nie posiada bocznic kolejowych oraz prze-
woznikéw samochodowych pracujacych w stalym porozumieniu. Wte-
dy niezbedne jest wydzielenie terenu do wylacznej dyspozycji: komory
przyjec towarow.

Eliminuje si¢ dzieki temu koszty postoju wagonéw, ktore np. przy-
jechaly po godzinach pracy lub w niedziele czy $wieta. Towar przyjety
przez przewoznika do komory przyje¢ powinien zosta¢ dostarczony do
magazynu odbiorcy w godzinach rannych nast¢pnego dnia.

Odpowiedzialnos¢ za towar przechowywany w komorze przyjec¢ przez
kilka lub kilkanascie godzin ponosi przewoznik, ktéry zamyka i plom-
buje zewnetrzne drzwi komory przyjec z udziatem pracownika ochrony
mienia przedsiebiorstwa. Natomiast wydanie kluczy do komory przyje¢
pracownikowi przedsigbiorstwa przewozowego moze nastapic¢ tylko po
okazaniu przez niego odpowiedniego upowaznienia wydawanego przez
to przedsiebiorstwo.

Wzory podpiséw oséb upowaznionych do wystawiania upowaznien
stalych lub czasowych musza znajdowac si¢ na portierni.

Pracownik ochrony powinien prowadzi¢ rejestr zawierajacy nastepu-
jace dane:

- numer rejestracyjny i marke samochodu,

- godzing przyjazdu,

- godzing rozpoczecia roztadunku,

- godzine ukonczenia roztadunku.

Ochroniarz ponadto wpisuje godziny zamknigcia komory przyjec¢
przez pracownika przedsigbiorstwa przewozowego oraz podpisuje kar-
ty drogowe. Natomiast nie wolno mu kwitowa¢ odbioru towardw, ktére
dostarcza przewoznik.
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9.3. Podstawowe dokumenty obrotu
i ewidencji. Postepowanie reklamacyjne

Obieg dokumentéw

Wartos$¢ materiatéw znajdujacych si¢ w magazynach uzasadnia potrzebe
ewidencjonowania. Mimo pewnych réznic w stosowanych dokumenta-
cjach, w kazdym magazynie mozna wyodrebni¢ dokumenty zwigzane
z przyjmowaniem zapaséw do magazynowania, ewidencjonowaniem
oraz ich inwentaryzacjg i wydawaniem.

Posrednim dokumentem w obiegu dokumentéw magazynowych jest
kartoteka magazynowa dla poszczegélnych pozycji asortymentowych,
ktéra zaktada magazynier na podstawie dowodu przyjecia towaru Pz.
Kartoteke zamyka sie ostatniego dnia kazdego roku rozliczeniowego.

Zasady opracowania dokumentacji magazynowej oraz ewidencji sta-
nu i ruchu zapaséw powinny by¢ okreslone w instrukcji magazynowe;j.
Powinna ona:

- okreslac ilo$¢ i jakos¢ materialow,

- zawiera¢ podpis przyjmujacego i wydajacego oraz posiadaé pie-

czecie z obu stron.

Postepowanie reklamacyjne

Szereg przypadkéw reklamacji analizowano juz uprzednio. Sg jednak
sytuacje, kiedy towar dociera w opakowaniach nieuszkodzonych lub tez
sam jest wizualnie dobry. Jednak stwierdza si¢ w nastepstwie kontroli
technicznej, ze jest wadliwy, tzn. moze posiada¢ jakie§ wady technicz-
ne: jezeli towarem jest jakie$ urzadzenie, bedzie to uszkodzony np. za-
wor czy przekaznik elektryczny lub tez okaze sie, ze zostalo wykonane
z niewlasciwego i niezgodnego z normg materiatu. To dotyczy réznych
materialow wyjsciowych.

Niezbednym jest posiadanie struktur kontroli technicznej towardéw
przychodzacych. Kontroler musi zweryfikowac i stwierdzi¢ swoja pie-
czatka imienng prawidtowos$¢ dostarczonego towaru. Oczywiscie, jezeli
jest to duza partia towaru to najczesciej przeprowadza si¢ kontrole wy-
rywkowsa, np. kontroluje si¢ co 10 lub co 20 sztuke towaru.
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KARTOTEKA MAGAZYNOWA

Lp. Karta Nazwa asortymentu | Symbol asortymentu

Data Nr Przeznaczenie | Rozchéd | Stan Data Nr Przeznaczenie | Rozchéd | Stan
dowodu dowodu

Uwagi:

Wzor karty z kartoteki magazynowej

Opracowanie wiasne

Dalsze postgpowanie reklamacyjne to wyslanie odpowiednich do-
kumentéw do dostawcy wraz z kopiag protokotu kontroli technicznej,
w ktorej stwierdza si¢ konkretne niezgodnosci towaru z parametra-
mi zamodwienia. Poniewaz zaplata nastgpuje najczesciej po otrzymaniu
i sprawdzeniu towaru, wtedy tez ma miejsce odmowa zaplaty za wadliwy
towar. Po przeprowadzeniu rozméw najczesciej producent lub dostaw-
ca naprawia, jezeli to jest mozliwe, zareklamowany towar lub wymienia
towar na zgodny z zamoéwieniem. W wypadkach skrajnych dochodzi do
postepowania arbitrazowego lub tez do procesu sadowego. W przebiegu
takiego procesu decydujace sg opinie bieglych oraz stan dokumentacji.
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Pytania kontrolne

1.

Jakie czynno$ci nalezy przeprowadzié, przygotowujac opracowanie
organizacji logistycznego systemu magazynowego?

. Jaki jest najczesciej stosowany schemat dzialu zaopatrzenia w sche-

macie organizacyjnym przedsigbiorstwa?

. Jak wyglada standardowa procedura odbioru towaru z przesytki sa-

mochodowej?

. Na podstawie jakiego dokumentu magazynier zaklada kartoteke

magazynowa?

. Kto odpowiada za towar przechowywany w komorze przyjec?



10. Podstawowe
dokumenty obrotu
i ewidengji

10.1. Dokumenty przyjecia

Dokumentacja magazynowa jest bardzo istotnym elementem pracy ma-
gazynu. Chodzi oczywiscie o dokumentacje, ktora jest odbiciem i ilu-
stracja statystyczng pracy magazynu. Oprocz tego istnieje druga formuta
i zadanie dokumentacji: rejestracja ksieggowo-bilansowa i techniczna.

Magazyn jako podstawowa czes$¢ systemu logistycznego w podmiocie
ekonomicznym musi dziala¢ bardzo sprawnie. Zaréwno w sferze wyda-
wania, przyjmowania czy tez kompletacji, czyli podstawowych sferach
merytorycznych dzialalno$ci magazynowej, jak réwniez organizacyjnej
w calo$ci podmiotu podstawowego, czyli przedsigbiorstwa. O sprawnosci
dziatania magazynu decyduja czynnosci zwigzane z odbiorem, przyjeciem
oraz wydawaniem wyrobow i materialéw. Odbidr i przyjecie wyrobdw
do magazynu powinno si¢ odbywa¢ na podstawie specjalnej instrukeji
lub regulaminu kontroli czy tez instrukcji magazynowej. Przy czym do-
kumentowa¢ wszelkie czynno$ci powodujace zmiany stanéw na maga-
zynie musi dokumentacja normatywna.

Ze wzgleddw pragmatycznych w przedsigbiorstwach typowo produk-
cyjnych wystepuja dokumentacyjnie, ale takze faktycznie dwa magazyny.
Pierwszy z nich okreglany jest potocznie jako magazyn zaopatrzeniowy.
Tu ze wzgleddw oczywistych dazy si¢ do tego, zeby zapasy w magazynie
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- ze wzgledu na koszty, byly jak najmniejsze. Do tego magazynu naply-
wajg materialy i potfabrykaty niezbedne dla zachowania prawidlowego
procesu technologicznego.

W tego typu magazynie, zgodnie z opisana ponizej dokumentacja, po-
bierane sg materialy i nastepnie przekazywane na wydzial produkeyjny.
W ramach wydzialu produkcyjnego funkcjonuje czesto jeszcze jeden sub-
stytut magazynu. Jest to rozdzielnia robdt, w ktdrej gromadzi si¢ wszelkie
materialy zgodnie z rozpisem technologicznym, dla konkretnego zlecenia
produkcyjnego. Nastepnie pracownik rozdzielni wydaje skompletowany
juz zestaw materiatéw pracownikowi produkcyjnemu odpowiedzialnemu
za wykonanie danego zlecenia. Najczesciej jest to mistrz lub brygadzista.

Kolejny magazyn to magazyn wyrobéw gotowych. W nim skladowane
sa wszelkie wyroby finalne. Odbidr nastgpuje bezposrednio przez odbior-
ce lub, alternatywnie, wyroby wysytane sa do odbiorcy réznego rodzaju
przesylkami/ekspedycja/.

Procedury przyjecia materiatéw i towarow do magazynu

Przyjecie materiatéw i towaréw do magazynu sklada si¢ z kontroli od-
biorczej (ilosciowo-jakosciowej) oraz fizycznego przyjecia dostawy do

Dostawca

Nr zaméwienia

Srodek
transportu

Pz

Przyjecie
materialow
zewnetrznych

Nr biezacy Pz

Egz.

Nr magaz. Pz

Data

Data
otrzymania

Nri data
faktury

Lp. Symbol
indeksu

Nazwa
materialu -
wyrobu -
opakowania

Tlos¢

Cena za j.m.

Wartos¢

przyj
eta

zt G

-

Tlos¢ po
przyjeciu
(stan)

‘Wartos¢ towaréw ogélem

Data

Wystawit

Wz6r dokumentu przyjecia z zewnatrz

Opracowanie wlasne
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magazynu. Przyjecie dostawy na stan magazynowy powinno by¢ zaewi-
dencjonowane.

Dokumentem przyjecia zewnetrznego jest dokument Pz wystawiany
dla kazdej dostawy i kazdego dowodu dostawy. Dowdd Pz w zaleznosci
od potrzeb wystawiany jest w dwoch lub trzech kopiach.

Oryginal dokumentu Pz oraz oryginal faktury trafia do dziatu ksie-
gowosci lub dzialu zaopatrzenia. Druga kopia Pz zostaje w magazynie,
ktory przyjmowat dostawe.

10.2. Obrot wewnetrzny w przedsiebiorstwie

Dokument o symbolu Mm ma zastosowanie wewnatrz przedsigbiorstwa
i stosuje sie go wéwczas, gdy dokonuje si¢ np. przesunigcia towaru z jed-
nego magazynu do innego. Wystawiany jest w dwoch lub trzech kopiach,

O kogo Nr biezacy Egz.

Zw
w
Zwrot’ Nr magaz. Data
materialéw
w
Nr zaméwienia Srodek Data Nri data
transportu otrzymania faktury
Lp. | Symbol Nazwa materiatu Tlos¢ Cena za j.m. ‘Wartos¢ Tlo$¢ po
indeksu wydaniu (stan)
jm. | wydane zt gr |zt gr
Data Wystawit Zwrocit Odebrat

Wz6r dokumentu zwrotu zewnetrznego

Opracowanie wlasne
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w tym jedna kopia pozostaje w magazynie, oryginal natomiast przeka-
zywany jest do ksiegowosci.

Do magazynu przyjmowane sg tez towary wczesniej juz wydane, tzw.
zwroty. Dokument Zw wystawia jednostka, ktéra nie wykorzystala w pet-
ni towaru. Do magazynu przekazuje si¢ oryginal oraz pierwsza kopie.
Oryginal trafia do ksiegowosci, natomiast kopia pozostaje w magazynie.

Materialy niezuzyte w procesie produkcji albo zuzyte czegsciowo,
ale nadajace sie jeszcze do procesu technologicznego lub odsprzedazy,
mozna zwraca¢ na magazyn, uzywajac dokumentu o nazwie ,,storno”.
Procedura dokumentacyjna jest analogiczna jak przy dokumentach
normatywnych.

Dokument ,,storno” jest to zawsze kwit w kolorze czerwonym (kopie
réwniez). Kolor ma zwraca¢ uwage na powstanie w nastepstwie operacji
zwrotu roznicy bilansowej w stanie zapasow.

10.3. Dokumenty wydania

Wydanie wyrobow i materiatlow

Wydanie surowcéw i materialéw na zewnatrz jest generalnie ostatnim
etapem procesu magazynowego. Polega on na pobraniu odpowiedniej
ilosci przedmiotéw, skompletowaniu oraz przekazaniu przewoznikowi,
konwojentowi lub bezposredniemu odbiorcy. Podstawa wydania jest do-
wod wydania Rw — wewnetrzny przedsiebiorstwa, lub Wz — na zewnatrz
przedsiebiorstwa, lub tez Mm - przesunigcie miedzymagazynowe.

Wydawanie materialow na wydzialy produkcyjne

W magazynie powinny by¢ wydzielone specjalne strefy, w ktorych od-
bywa si¢ odbiér materialéw przez wydzialy produkcyjne. W tego typu
pomieszczeniu towary uklada si¢ wedlug okreslonych asortymentéw. Na
kazdej partii towardw magazynier powinien umiesci¢ wywieszke okre-
$lajaca symbol, ilo$¢ oraz nazwe wydziatu, dla ktérego jest przeznaczony.
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Dzial - Wydzial

Skad

Dokad

Rw

Pobranie
wewnetrzne

Nr biezacy
Zw

Egz.

Nr magaz.
w

Data

Lp. | Symbol
indeksu

Nazwa materialu

Cena za j.m.

Cena za j.m.

Wartos¢

Tloé¢ j.m.

wydano

zt gr

zt

gr

Ogotem

Data

Wystawil

Podstawg do wydania materiatu jest kwit Rw — dow6d wydania mate-

Wzér dokumentu rozchodu wewnetrznego

Opracowanie wlasne

rialu. Kwit Rw jest stosowany rowniez w procesie kompletacyjnym. Ot6z

coraz czedciej tam, gdzie jest to oczywiscie mozliwe, stosuje si¢ sktada-
nie z poszczegdlnych elementéw calych przygotowanych pétfabrykatow,
np. w fabrykach samochodéw juz w magazynach sktada si¢ z felg i opon
kompletne kota i jako gotowe przywozi si¢ z magazynu i montuje na ta-

$mie produkcyjne;j.

Wydawanie materialow na sprzedaz z magazynu

Wydanie towaru z magazynu jest mozliwe wylacznie na podstawie typo-
wej dokumentacji rozchodowej. Podstawowym dokumentem rozchodo-

wym jest dokument o symbolu Wz.
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Odbiorca Wz Nr biezacy Egz.
Zw
Wydanie
zewngetrzne
Nr magaz. Data
w
Nr zaméwienia | Srodek Data Nridata
trans portu otrzymania faktury
Lp. | Symbol Nazwa materialu | Tlo$¢ Cena za jm. Wartos¢ Iloé¢ po
indeksu wydaniu (stan)
jm. | wydane zt gr |zt gr
| | | |
Wydat Odebrat

Wz6r dokumentu wydania zewnetrznego

Opracowanie wlasne

Towary przekazywane s3 przez magazyniera na podstawie dowodu
Wz w czterech egzemplarzach.

Pytania kontrolne
1. Jakie s3 dwie formy odbioru towar6éw i materialow?
2. Jaka funkcje spelnia komora przyje¢ towardw?
3. Jakie dane powinien zawiera¢ rutynowy rejestr przesylek do ma-
gazynu?
4. Jaka dokumentacje stosuje sie wydajac towar z magazynu?



11. Personel magazynowy.
Prawa i obowiazki

Dazenie do nowoczesno$ci pracy magazynowej musi si¢ obligatoryjnie
odbywa¢ we wszystkich mozliwych strukturach organizacyjnych. Bar-
dzo waznym elementem sg w tym zadaniu kadry. Tradycyjnie kierowano
do pracy w magazynach pracownikéw o nizszych kwalifikacjach, mniej
sprawnych itd.

Jednak tego typu kadry stajg si¢ naturalnym hamulcem w rozwoju lo-
gistyki magazynowe;j.

Od chwili wejécia Polski do Unii Europejskiej i przystosowania pol-
skiego systemu ekonomicznego do gospodarki §wiatowej wprowadzono
tez ewolucyjne zmiany w gospodarce magazynowej. Koniecznym byta
w wielu magazynach wymiana kadrowa. Najczesciej odbywalo sig to dro-
ga naturalna, tj. poprzez odejscie dotychczasowych kadr na emerytury.

Aktualnie do pracy w szeroko rozumianej gospodarce magazynowej
kieruje si¢ ludzi o bardzo wysokich kwalifikacjach, jak réwniez bardzo mo-
bilnych, co jest wymogiem wspolczesnej i perspektywicznej gospodarki.

11.1. Struktura stanowisk magazynowych

Personel magazynowy to najczesciej duzy zespdt oséb pracujacych w ma-

gazynach lub tez zwigzanych bezposrednio z ich dziatalnoscia.
Poszczegdlne stanowiska pracy w magazynach sg rézne w réznych

branzach. Stanowiska dzielg si¢ na umystowe i fizyczne. Te pierwsze maja
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z reguly prawny zwigzek z odpowiedzialno$cig materialng za powierzo-
ne towary i materialy.

Pod wzgledem hierarchii stanowisk bywa tak, ze kierownik zespotu
magazynow podlega alternatywnie: kierownikowi wydziatu logistyki lub
kierownikowi zaopatrzenia, gospodarki materialowe;j i zbytu.

W przedsigbiorstwach, ktére zajmuja si¢ obrotem materialowym, sta-
nowiska magazynowe podlegaja strukturalnie dyrektorowi lub zastepcy
dyrektora do spraw handlowych.

Kolejnym pracownikiem jest kierownik magazynu. Jego zakres czynno-
$ci jest zwykle zblizony do magazyniera z tym, ze jest wyzej zaszeregowany.

Nastepnym w hierarchii jest magazynier. Ponosi on bezposrednia od-
powiedzialno$¢ za prace magazynu.

W niektérych magazynach (chociaz rzadko spotykane) jest rowniez
stanowisko kartotekowego, ale coraz czgsciej zajmuje je informatyk, po-
niewaz komputer zastgpuje juz sukcesywnie kartoteki perforowane.

Wydawca magazynowy moze w niektérych magazynach by¢ inaczej
nazywany, a mianowicie: mlodszy magazynier, pomocnik magazynie-
ra itd. Ten pracownik ponosi réwniez odpowiedzialnos¢ materialng za
skltadowane towary.

Robotnicy magazynowi wykonuja gléwnie prace zwigzane z transpor-
tem, pakowaniem i konserwacja zapaséw. Podlegaja oni bezposrednio
magazynierowi lub dyspozytorowi transportu - jezeli takie stanowisko
wystepuje.

W ramach stanowisk magazynowych moga wystepowac réwniez: kon-
serwator mechanicznych urzadzen magazynowych oraz operator maga-
zynowych urzadzen mechanicznych. Tego typu stanowiska pojawiaja si¢
coraz czg$ciej w magazynach zmechanizowanych.

11.2. Poziom kwalifikacji i koniecznos¢ statego
szkolenia

W ramach magazynéw kwalifikacje 0s6b na réznych stanowiskach po-
winny by¢ odpowiednio zréznicowane. Stosuje si¢ taryfikatory kwalifi-
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kacyjne, w ktorych zaszeregowuje sie zaréwno osoby, jak i kwalifikacje

(tab. 4).

Stanowisko Kwalifikacje Przykladowe umiejetnosci

wymagane zalecane

Kierownik | Wyksztalcenie: — praktyka z zakresu |- komunikatywnos¢,

magazynu | $rednie lub wyzsze logistyki i gospodar- | — sumienno$¢,
(kierunkowe), ki magazynowej, - rzetelnos¢,
praktyka min. - umiejetnosci kie- - odpowiedzialnos¢,
5 lat w magazynie rownicze, - odpornos¢ na stres,
na samodzielnym |- bardzo dobra znajo- |- umiejetnos¢ podej-
stanowisku. mos¢ obstugi kom- mowania decyzji.

putera,
— organizacja pracy.

Magazynier | Wyksztalcenie: - uprawnienia opera- |- odpowiedzialnos¢,
$rednie lub tora wozka widto- | - komunikatywnos¢,
zawodowe. wego, - dokfadnosé¢,

- podstawowa znajo- |- umiejetnos¢ pracy
mos¢ obstugi kom- w zespole.
putera.

Niezaleznie od ogdlnych s3 stosowane odpowiednie wymagania kwa-
lifikacyjne specyficzne dla pracownikéw magazynéw.

Szczegblne kwalifikacje musza posiadaé np.:

- operatorzy ukladnic regalowych lub suwnic,

- operatorzy manipulatoréw regalowych,

- operatorzy dzwigéw,

- operatorzy przeno$nikéw lub podno$nikéw,

- dyspozytorzy transportu magazynowego.

Poza szczegolnymi kwalifikacjami nalezy bra¢ takze pod uwage takie
cechy osobowe, jak: uczciwos¢, sumiennos¢, dobra orientacja, zdolnosci
organizacyjne oraz dobry stan zdrowia.

W ramach wymogéw taryfikacyjnych sprawdza si¢ obligatoryjnie czy
pracownik przydzielony na stanowisko materialnie odpowiedzialne nie
figuruje w Centralnym Rejestrze Skazanych za przestepstwo umyslne
przeciwko mieniu.

Pracownicy magazynowi wszelkich szczebli powinni w sposéb ciagly
doskonali¢ swoja wiedze: personel kierowniczy — w ramach podwyzsza-
nia kwalifikacji z zakresu organizacji i zarzadzania oraz nowych osiagnigcé
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w zakresie logistyki i technik zarzadzania oraz kierowania, a pozostaly
personel - w ramach swoich czynnosci.

Pracownicy magazyndéw posiadaja takze prawo do odpowiednich
zgodnych z taryfikatorem plac, urlopéw oraz prawo do sprzeciwu, je-
zeli przetozony wyda polecenia niezgodne np.: z zasadami bhp, oraz
zglaszania wyzszemu szczeblowi uwag dotyczacych organizacji i pracy
magazynu.

W uzasadnionych przypadkach pracownikom magazynu nalezy si¢
ponadto dodatek za prace:

- szkodliwg dla zdrowia,

- wieloletnia,

- w godzinach nadliczbowych.

Istnieje regulaminowy zespdt czynnosci zwigzanych z zabezpiecze-
niem magazynu, ktorych nalezy si¢ $cidle trzymac, wykonujac czynnosci
zamkniecia oraz otwarcia:

- sprawdzi¢ pomieszczenia po zakonczeniu pracy,

- pomieszczenia, za wyjatkiem bramy pozarowej i drzwi, powinny

by¢ zaplombowane,

- przekaza¢ magazyn po zakonczeniu pracy dozorcy,

- klucze przechowywa¢ w woreczku i zaplombowane.

W wielu przedsiebiorstwach powotana jest stata komisja do okreso-
wego kontrolowania wywozonych fadunkéw oraz wwozonych towarow.

11.3. Pracodawca a magazynier

Szereg podstawowych zasad dotyczacych obowigzkéw pracodawcy za-
wartych jest w Kodeksie pracy (w szczegolnosci w znowelizowanej wer-
sji z dnia 02.02.1996 r., Dz.U. Nr 24, poz. 110).

Do podstawowych obowigzkéw pracodawcy nalezy zapewnienie od-
powiednich srodkéw do prawidiowego funkcjonowania gospodarki ma-
gazynowej.

Nalezg do nich:

- pomieszczenia dostosowane do fizykochemicznych wtasciwosci

skltadowanych towardw,
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- wyposazenie techniczne do sktadowania i przemieszczania towa-
réw oraz wentylacji i zabezpieczenia przed pozarami, kradzieza,
- zapewnienie odpowiednio kwalifikowanego personelu.
Pracodawca wyznacza pracownika ze szczebla kierownictwa do doko-
nania przegladow pomieszczen. Pracownik ten zobowigzany jest przed-
stawi¢ na pismie uwagi i wnioski.
W komorce zaopatrzenia i zbytu powinien znajdowac si¢ zespot prze-
pisow regulujacych caloksztalt gospodarki magazynowe;j.
Przepisy tego typu publikowane sa réwniez w polskich normach, dzien-
nikach urzedowych ministréw oraz innych wydawnictwach.
Obowiazki pracodawcy zaczynajg si¢ od momentu przyjecia pracow-
nika. Pracodawca powinien:
- z3da¢ przedlozenia dokumentoéw potwierdzajacych kwalifikacje,
- sprawdzi¢ ,,zapytanie o karalno$¢” w Centralnym Rejestrze Ska-
zanych,
- zadac na pismie o$wiadczenia o odpowiedzialnosci materialnej,
- dokonac spisu z natury w zakresie odpowiedzialnosci, jaki zosta-
nie pracownikowi przypisany.
W stosunku do pracownika juz zatrudnionego pracodawca ma réw-
niez szereg obowigzkow.
Kodeks pracy naklada na kierownictwo podmiotu zatrudniajacego
obowigzek $cistego przestrzegania przepiséw. Za naruszenie tych przepi-
séw przewidziano odpowiedzialno$¢ karno-administracyjng pracodawcy.

11.4. Zasady odpowiedzialnosci pracownikow
magazynu

Pracownicy magazynu ponosza odpowiedzialno$¢ za powierzone sobie
mienie. Zasady odpowiedzialno$ci materialnej pracownikéw magazy-
nu reguluja:
- Kodeks pracy,
- rozporzadzenia Rady Ministrow. Szczegdlnie wazne jest rozpo-
rzadzenie Rady Ministréw z 28 maja 1996 roku zmieniajace tresci
rozporzadzen chronologicznie wczesniejszych.
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Odpowiedzialno$¢ materialna magazyniera za szkode zachodzi wtedy,
kiedy wystepuja nastepujace przestanki:

- naruszenie dyscypliny i obowigzkéw pracowniczych,

- wina magazyniera,

- powstanie szkody po stronie pracodawcy,

- zaistnienie zwigzku przyczynowego miedzy zawinionym dziata-

niem lub zaniechaniem a szkoda, jaka ponosi pracodawca.

W ramach odpowiedzialno$ci materialnej mamy do czynienia z dwo-
ma rodzajami winy:

- nieumyslna — moze by¢ rézna,

- umys$lna - kradziez lub dziatania powodujace w sposéb razacy za-

niedbania.

W przypadku winy nieumyslnej odszkodowanie ustala sie w wysokosci
wyrzadzonej szkody, przy czym zaplata nie moze by¢ wigksza od kwoty
trzymiesiecznego wynagrodzenia. Natomiast w wypadku winy umyslnej
sprawca jest zobowigzany pokry¢ cala wysoko$¢ szkody.

Zgodnie z zapisami Kodeksu pracy pracownik od odpowiedzialnosci
za szkody w mieniu powierzonym moze si¢ uwolni¢, jezeli wykaze, ze
szkoda powstala z przyczyn od niego niezaleznych.

Magazynier nie ponosi takze odpowiedzialnoéci za niedobory, jezeli
ich przyczyna bylo samowolne pobieranie materialéw przez innych pra-
cownikéw podmiotu. Wtedy jednak magazynier musi udowodni¢ brak
zabezpieczen.

Pracodawca moze zazada¢ od magazyniera wyréwnania szkod w wy-
padku winy lub razacych zaniedban pracownika.

Natomiast formuta niezachowania procedur przy przekazywaniu mie-
nia pracownikom materialnie odpowiedzialnym zwalnia magazyniera od
odpowiedzialnosci. W tym konkretnym wypadku za niedobory odpo-
wiada osoba, ktéra dokonata wadliwego przekazania.

Odpowiedzialnos¢ jednostkowa

Tego typu odpowiedzialno$¢ polega na obowigzku naprawiania szkdd,
przypada najczesciej osobie pelnigcej funkcje kierownika magazynu.

Odpowiedzialno$¢ jednostkowa jest konieczna, jezeli:

- obsada magazynu jest kilkuosobowa, a warunki umozliwiajg kie-

rownikowi bezposredni nadzér i kontrole,

- magazyn jest czynny tylko na jedng zmiane,
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- ilo$¢ sktadowanych zapasow jest niewielka.

Wspolna odpowiedzialnosé

Te zasade reguluja réwniez rozporzadzenia Rady Ministrow, w szcze-
golnosci rozporzadzenie z 28 maja 1996 roku. W mysl tego dokumentu
caly zespot pracownikéw odpowiada za towary przyjmowane, sktadowa-
ne i wydawane z magazynu.

Pracownicy zawierajg wowczas umowe o wspolnej odpowiedzialnosci.
Pracownicy, ktérzy podpisali taki dokument, muszg wyraza¢ zgode na
zatrudnienie dalszych pracownikéw nieponoszacych odpowiedzialnosci.

Pytania kontrolne

1. Jakie wymagane i zalecane umiejetno$ci powinien mie¢ kierownik
magazynu?

2. Jakimi wymaganymi i zalecanymi umiejetnosciami powinien wy-
kaza¢ si¢ magazynier?

3. Jakie czynnosci zalicza si¢ do czynnosci zamkniecia i otwarcia ma-
gazynu?

4. W jakich przypadkach zachodzi odpowiedzialno$¢ materialna ma-
gazyniera za wyrzadzong szkode?

5. W jakich przypadkach konieczna jest odpowiedzialnos¢ jednost-
kowa?



12. Inwentaryzacja
magazynowa

Inwentaryzacja to rutynowa czynnos¢ magazynowa zlozona z szeregu
czynno$ci. Inwentaryzacja to czynnoéci wykonywane w celu ustalenia
stanu rzeczywistego, czyli ilosci i wartoéci sktadnikéw mienia przedsie-
biorstwa. Celem inwentaryzacji jest rdwniez rozliczenie materialne pra-
cownikéw odpowiedzialnych za powierzone mienie przedsiebiorstwa.

12.1. Cele inwentaryzacji

Celem kazdej inwentaryzacji jest rozliczenie zaréwno magazynu jako
podmiotu ekonomicznego, jak réwniez zespolu i z osobna kazdego pra-
cownika odpowiedzialnego za powierzone mu mienie przedsiebiorstwa.

Kazda inwentaryzacja musi by¢ udokumentowana. Mozna wyrdznic¢
dwie zasadnicze metody inwentaryzacji:

— spisu z natury,

— Uproszczona.

Spis z natury umozliwia:

- rozliczenie 0s6b materialnie odpowiedzialnych za gospodarowa-

nie powierzonym mieniem,

- zasygnalizowanie stanu i zmian w zapasach,

- urealnienie stanu zapaséw ewidencyjnych,

- zatwierdzenie rocznego bilansu.
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Spisy z natury s3 konieczne, bo tylko one umozliwiaja wykonanie
czynnosci zwigzanych z nadzorem nad stanem i ruchem skladnikow
majatkowych.

W ustawie o rachunkowo$ci z 29 wrze$nia 1994 roku (Dz. U. Nr 121,
poz. 591) ujeto podstawowe zagadnienia dotyczace inwentaryzaciji.

Ustawa okredla:

czestotliwo$¢, terminy i metody inwentaryzacji,
sposoby wyceny sktadnikéw majatkowych,
zasady przechowywania dowodéw inwentaryzacyjnych.

Spisy sa przeprowadzane:

na koniec roku podatkowego,

w razie zmiany proporcji i udziatu wspélnikéw,
w przypadku likwidacji dziatalnosci,

na zadanie urzedu skarbowego.

12.2. Rodzaje i czestotliwos¢ inwentaryzacji

Generalnie inwentaryzacje mozemy podzieli¢ na:
- jednorazowe,

ciagle.

W ramach pierwszej wersji mozemy rozrézni¢ inwentaryzacje:

okresowa — przeprowadzong na okreslong date,

dorazng - przeprowadzong w przypadkach uzasadniajacych ko-
niecznos$¢ ustalenia stanu okreslonych sktadnikéw w przypadku
pozaru, kradziezy itd.,

okolicznosciowg - przeprowadzang w wypadkach losowych,
zdawczo-odbiorczg — przeprowadzong w wypadku zmiany osoby
odpowiedzialnej za stan skladnikow.

Przebieg inwentaryzacji jest rowniez ujety w normy. Pierwszym ele-
mentem jest powolanie komisji, ktérej zadaniem jest przygotowanie spisu.
W tym celu musi ona przeprowadzi¢ szereg czynnosci organizacyjnych,
m.in. ustali¢ czasookres spisu, podzial na rejony spisowe, ustali¢ grupy
spisowe, zaopatrzenie ich w formularze spisowe itd.
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INWENTARYZACIA

JEDNORAZOWA CIAGLA

— DORAZNA

— OKRESOWA

— OKOLICZNOSCIOWA

ZDAWCZO-
ODBIORCZA

Rodzaje inwentaryzacji

Opracowanie wlasne

W dalszym etapie komisja musi nadzorowa¢ przebieg spisu, wydawac
dyspozycje w wypadkach koniecznosci pobierania materiatéw lub wyro-
bow w trakcie spisu, a takze odbiér wypetnionych formularzy spisowych.

W koncowych etapach konieczne jest przekazanie danych spisowych
do dzialu ksiegowosci oraz podsumowanie wynikéw spisu.

W celu zapewnienia prawidtowego i terminowego przebiegu inwen-
taryzacji w jednostce gospodarczej powinien by¢ opracowany na kazdy
rok plan inwentaryzacji.

Inwentaryzacja planowa odbywa sie co roku, zatem jej tryb powinna
regulowac stata instrukcja.

Osoby powolane do komisji inwentaryzacyjnej powinny mie¢ okre-
$lone kwalifikacje.

173



pieczgt ARKUSZ SPISU Z NATURY Str.

Rodzaj inwentaryzacji......co oo ceeseeeesseenecs e enas

Sposob przeprowadzania......e e es——.

Nazwa jednostki iNWentaryZoOWane]: ... ... eucesesmrasserssssssssmssss smrassses sasses sesssssssssses
BAFES: ... e e s e e e e

Imig i nazwisko osoby materialnie odpowiedzialngj: ......coooeeeeeeceec e

Skiad komisji inwentaryzacyjnej (zespolu spisujgcego):
(imie i nazwisko, stanowisko stuibowe)

Inne osoby obecne przy spisie:
(imie i nazwisko, stanowisko stuibowe)

2. 2.

Spis rozpoczeto dnia............... 0 godZ e Spis zakonczono dnid............... o0 godz.:............
Lp. KTM symbol Nazwa J.m. llosc Cena Wartosc Uwagi

indeksu przedmiotu stwierdzona iotych ar Zlotych | gr

spisywanego
T 7 K] q 5 7 ]
RAZEM:
Podpis osoby odpowiedzialnej: Podpis komisji inwentaryzacyjnej:
1..
¢ i nazwisko) (podpis) e s

{podpis)

(imig i nazwisko)

Wzor arkusza spisu z natury

Opracowanie wlasne

Inwentaryzacja dzieli si¢ na trzy etapy:

— przygotowanie inwentaryzacji,

- przeprowadzenie spisu z natury,

- ustalenie rozliczenia wynikdow.

Komisja inwentaryzacyjna zobowigzana jest do sporzadzenia doku-
mentacji spisowe;j.

Niezaleznie od sprawozdania komisja inwentaryzacyjna jest zobowig-
zana do przekazania gtéwnemu ksiegowemu arkuszy spisu z natury. Na
tej podstawie ksiegowo$¢ ustala ilo§ciowe réznice inwentaryzacyjne oraz
wycene wedlug cen ewidencyjnych.
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12.3. Zasady rozliczania réznic
inwentaryzacyjnych

Kierownik podmiotu moze upowazni¢ komisje¢ lub konkretng osobe do
rozliczenia réznic inwentaryzacyjnych. Szczegdlnie wazne jest dokona-
nie prawidtowej wyceny.

Réznice traktuje sie jako:

- malo istotne, wynikajace z bledéw pomiaru,

- podlegajace kompensatom,

- mieszczace si¢ w granicach norm ubytkow,

- powstale z winy os6b materialnie odpowiedzialnych.

Granice norm ubytkéw sg ustalone przez odpowiednie przepisy. Czes¢
réznic moze powsta¢ wskutek np. réznicy temperatur, przeliczen jedno-
stek, niedoktadno$ci w wazeniu. Niedobory powstaja réwniez w wyni-
ku przyczyn subiektywnych, nierzadko zawinionych przez konkretnych
ludzi.

Komisja inwentaryzacyjna ostatecznie sporzadza protokol weryfika-
¢ji roznic.

12.4. Inwentaryzacja ciggta

Ciagla inwentaryzacja to systematyczne spisywanie skladnikéw w ciagu
calego roku. Daty i zakresy tego typu spisu nie moga by¢ znane osobom
odpowiedzialnym za ruch i stan skfadnikow.

Tego typu inwentaryzacja posiada wiele zalet, ale mozna ja stosowa¢
tylko wtedy, kiedy warunki organizacyjne pozwalajg na:

- skfadowanie zapasow na terenie strzezonym,

- prowadzenie biezacej ewidencji zapasow.

Inwentaryzacje tego typu przeprowadza specjalna komorka inwenta-
ryzacji ciaglej.
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12.5. Inwentaryzacja w magazynach materiatéw
sypkich oraz magazynach wysokiego
sktadowania

Inwentaryzacja tego typu polega na:

- sprawdzeniu, czy lokalizacja poszczegoélnych jednostek fadunko-

wych jest zgodna z planem zagospodarowania magazynu,

- pomnozeniu liczby zajetych miejsc paletowych przez liczbe jedno-

stek w stosie,

- pomnozeniu liczby jednostek tadunkowych przez liczbe wyrobow.

Inwentaryzacja tego typu jest uproszczona. Mimo to, jak wykazuja
doswiadczenia, wyniki takich inwentaryzacji sa wystarczajaco doktadne.

Magazyny wysokiego sktadowania s3 coraz bardziej popularne ze
wzgledu na dobre wykorzystanie przestrzeni. Sg one obstugiwane przez
rézne urzadzenia techniczne. Tradycyjne techniki inwentaryzacji nie maja
tu zastosowania, stad tez w tego typu magazynach przeprowadzana by¢
powinna inwentaryzacja ciagla.

Wyposazenie, czyli oprzyrzadowanie i automatyzacja magazynu, stu-
zy, jak juz wielokrotnie wyjasniano, celom przede wszystkim zatadunku,
wyladunku, przemieszczania materialéw w magazynie itd., ale réwniez
ukladania w odpowiednich sektorach magazynu, czyli np. na wysokich
potkach.

Zatem caly ten zestaw urzadzen technologicznych, a takze programy
informatyczne stuzg pomoca i przyczyniajg si¢ do wigkszej efektywno-
$ci w sytuacji, kiedy na magazynie zachodzi szybka cyrkulacja zapaséw.

Natomiast sytuacja odwrotna, czyli stan, w ktérym jaki$ towar czy
asortyment jest sktadowany przez dlugi czas, czyli zalega na magazynie,
powoduje, ze nieraz cale oprzyrzagdowanie magazynowe nie pracuje. Przy-
najmniej przy tym konkretnym asortymencie. Nie nastepuje wigc, co jest
ekonomicznym obcigzeniem, amortyzacja urzadzen, co powoduje straty,
réwniez w wymiarze ekonomicznym.
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Pytania kontrolne
1. Czym jest inwentaryzacja i jaki jest jej cel?
2. Jakie sa dwie stosowane metody inwentaryzacji?
3. Jakie sa rodzaje inwentaryzacji jednorazowej?
4. Wymien trzy etapy inwentaryzacji.
5. Na czym polega inwentaryzacja w magazynach materialéw sypkich?



13. Ekonomika
magazynowa

13.1. Koszty magazynowania a racjonalnos¢
praktyczna

Cecha wspolczesnej gospodarki swiatowej jest szybka rotacja. Zaréw-
no w sferze materiatowej, finansowej, jak i innych. Zatem absolutnie nie
dazy sie do gromadzenia wielkich zapaséw, tym bardziej ze system spe-
dycji i transportu ciagle podlega doskonaleniu.

Tak wiec dostarczenie materialéw do magazynéw powinno by¢ sukce-
sywne, a zapas ma gwarantowac bezpieczenstwo procesow technologicz-
nych. Nadmierne zapasy oznaczajg zablokowanie §rodkéw finansowych,
gdyz za sprowadzone towary trzeba zaplaci¢. Jest oczywistym, ze prag-
matyka operacji ekonomicznych sprowadza si¢ do ptacenia za towar. Ty-
powe sg zaplaty w terminach wydluzonych: 14-dniowych, 21-dniowych,
rzadziej dtuzszych.

Roéwniez przy duzych sumach platnosci, jezeli chodzi o formule, zwy-
kle korzysta si¢ z listu kredytowego, a nie inkaso.

Wracajac do kwestii zapaséw magazynowych - inaczej wyglada sytu-
acja w sferze magazynu wyrobéw gotowych. Tu wyprodukowane pro-
dukty pozostaja w magazynie dopéty, dopoki odbiorca tych towaréw nie
odbierze. Zatem dzial handlowy przedsiebiorstwa, a w jego strukturze:
sekcja czy wydzial zbytu, musi doklada¢ wszelkich staran, zeby odbior
gotowych produktéw byl jak najszybszy.

Przeptyw débr materialnych oraz utrzymywanie zapasoéw i calej infra-
struktury technicznej musi w naturalny sposob taczy¢ si¢ z powstaniem
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i ksztaltowaniem kosztow, ktérych wielkos¢ w istotny sposob wptywa na
poziom efektywnosci proceséw magazynowania.

Koszty logistyki to:

- transport materialéw do magazynu przedsiebiorstwa i do klien-
ta,

- funkcjonowanie gospodarki magazynowej,

- przetwarzanie danych dotyczacych przeptywu materialéw i wyro-

bow,

- zamrozenia kapitalu w $rodkach trwatych i obrotowych.

Koszty przeptywu dobr materialnych zalezg od:

- rodzaju infrastruktury,

- wielkos$ci zuzycia materialéw, paliw i energii,

- wielko$ci zaangazowanej pracy.

Wedtug niepelnych szacunkowych danych koszty logistyki rozklada-
ja sie nastepujaco:

- koszty fizycznego przeptywu materialéw to rzad od 40 do 50%,

- koszty zapasow to rzad od 3 do 40%,

- koszty proceséw informacyjnych od 15 do 20%.

Przewaga kosztow transportu i magazynowania jest najwyzsza. Kosz-
ty magazynowania wynikaja z kolei z podstawowej funkcji magazynoéw,
czyli:

- okresowego przechowywania zapaséw,

- wykonywania czynnoséci manipulacyjnych,

- wykonywania czynno$ci informatycznych.

Biorac powyzsze pod uwage, koszty dzieli si¢ na:

- koszty skltadowania,

- koszty manipulacyjne.

W wielkich magazynach, ktérych jest coraz wigcej, koszty informa-
tyczne stanowig coraz wazniejszg pozycje.

Koszty sktadowania zapasow obejmuja:

- amortyzacje budowli magazynowych oraz urzadzen,
prace urzadzen,
place i narzuty personelu magazynowego,

- zwigzane z podatkami,
kapital zaangazowany w utrzymanie zapasow,
- konserwacje, kompletacje i znakowanie zapasow.
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Koszty manipulacyjne dotycza:

przyjec ilodciowych i jakosciowych wyrobéw do magazynu,
transportu do miejsca sktfadowania,

rozmieszczania wyrobow w miejscu sktadowania i liczenia, waze-
nia oraz wydawania wyroboéw,

wydania do miejsca zuzycia lub odbiorcy.

Koszty proceséw informatycznych obejmuja:

amortyzacj¢ sprzetu informatycznego i oprogramowania,
zuzycie materialow i energii,

ustugi obce,

inne, np. dzierzawne i leasingowe.

Struktura kosztéw magazynowania
Koszty magazynowania dzieli si¢ na:

koszty proste,
koszty ztozone.

Przyktadem kosztéw prostych s ptace personelu magazynowego,
a kosztow zlozonych — np. ustugi konserwacyjne lub remontowe wyko-
nywane przez wlasne brygady remontowe.

W przedsiebiorstwach przemystowych, koszty magazynowania obej-

muj
1

W
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3 nizej wymienione pozycje.
. Koszty proste:
place pracownikow,
narzuty na ubezpieczenie spoteczne,
zuzycie materialéw pomocniczych i przedmiotéw materiatowych,
zuzycie paliw i energii obcej,
amortyzacja budowli magazynowych,
ustugi logistyczne obce,
ustugi remontowe obce,
niedobory,
odsetki i prowizje bankowe,
czynsze i dzierzawy,
inne koszty.
. Koszty ztozone:
remonty i konserwacje wykonane we wlasnym zakresie,
pozostate koszty zlozone.
. Niedobory i szkody ponadnormatywne oraz straty losowe.



O ile w dwdch pierwszych grupach poszczegdlne pozycje nie wyma-
gaja dodatkowych wyjasnien, to w trzeciej grupie spotykamy czesto np.
kary za przetrzymanie wagonow, samochodéw czy tez kontenerdéw.

Koszty magazynowania moga by¢ takze dzielone wedlug:

- miejsc ich powstawania,

- uktadu kalkulacyjnego.

Za kryterium miejsca powstawania kosztéw przyjmuje si¢ komorke
organizacyjna przedsi¢biorstwa, ktérg w tym przypadku jest magazyn.
W praktyce gospodarczej podzial na trzy podstawowe fazy magazynowa-
nia, tj. przyjecie, sktadowanie i wydawanie, nie powinien nastapic. Jako
odrebne miejsca powstawania kosztéw przyjmuje si¢ magazyn jako wy-
dzielong jednostke organizacyjng i jako miejsce powstawania kosztow.

Przy rozliczaniu kosztéw ogoélnozakladowych za podstawowe jednostki
rozliczeniowe przyjmuje si¢ wielko$¢ zatrudnienia w magazynie i faczna
wartos$¢ plac personelu magazynowego.

13.2. Koszty magazynowania a wyposazenie,
automatyzacja procesé6w magazynowych

Koszty magazynowania ksztaltowane sa przy pomocy czynnikéw we-
wnetrznych i zewnetrznych.

Do czynnikéw wewnetrznych zaliczamy:

- wielko$¢ magazynu i jego organizacje,

- iloé¢ i rodzaj przechowywanych zapasow,

- czestotliwo$¢ przyjec i wydan,

- rodzaj i przebieg procesu magazynowego,

- stan zatrudnienia.

Do czynnikéw zewnetrznych zaliczamy:

- wysoko$¢ podatku od budynkéw i srodkéw transportu,

- wielko$¢ stopy amortyzacji majatku trwatego,

- stopy oprocentowania kredytow finansujacych zapasy,

- oplaty za ustugi transportowe, spedycyjne i informatyczne,

- stawki narzutéw na place personelu magazynowego.
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W konkluzji mozna zalozy¢, ze wplyw na ograniczenie i racjonaliza-
cje kosztéw magazynowych maja takie czynniki, jak:

- dobdr przestrzeni magazynowej,

- racjonalne korzystanie z przestrzeni magazynowej,

- dobdr wlasciwych i wydajnych urzadzen magazynowych,

- ograniczenie etapdw magazynowania,

- stosowanie w magazynowaniu i transporcie wewnetrznym jedno-

stek fadunkowych,

- stosowanie wysoko wydajnego sprzetu do przetwarzania informa-

Cji oraz nowoczesnego oprogramowania,

- niedopuszczenie do starzenia si¢ zapasow,

- przyspieszenie rotacji zapasow.

Nalezy przypomnie¢, ze koszty magazynowania stanowia podstawo-
wy miernik syntetycznej oceny ekonomicznej dzialalnosci gospodarki
magazynowe;.

Wyposazenie, czyli oprzyrzadowanie i automatyzacja magazynu, stu-
zy, jak juz wielokrotnie podkreslano, celom przede wszystkim zatadun-
ku, wyladunku, przemieszczania materiatéw w magazynie itd., a réwniez
ukladaniu w odpowiednich sektorach magazynu, czyli np. na wysokich
potkach.

Zatem zestaw urzadzen technologicznych, a takze programy informa-
tyczne stuza pomocg i przyczyniajg si¢ do wiekszej efektywnosci w sytu-
acji, kiedy na magazynie zachodzi szybka cyrkulacja zapaséw.

Natomiast sytuacja odwrotna, czyli stan, w ktérym jaki$ towar czy
asortyment jest skladowany przez dtugi okres, czyli zalega na magazynie,
a zatem nie pracuje na siebie, jest ekonomicznym obciazeniem, wplywa-
jacym negatywnie na amortyzacje urzadzen. Zatem jest stratg. Rowniez
w wymiarze ekonomicznym.
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13.3. Zasada ekonomicznosci a czynniki
ksztaltujace wielkos¢ kosztow magazynowania

Zasada ekonomicznosci, o ktdérej zaréwno tu, jak i w wielu innych pra-
cach wiele napisano, jest naczelng dyrektywa, ktora nalezy kierowac sie
w kazdego rodzaju dzialalno$ci gospodarczej. Nie inaczej jest tez w od-
niesieniu do struktur gospodarki magazynowej. Sytuacje komplikuje
fakt, ze magazyny, szczegélnie gdy sa jedna z co najmniej kilku czy na-
wet kilkunastu instalacji jednego podmiotu gospodarczego, nie sg roz-
liczane oddzielnie. Wtedy réowniez stosunkowo trudno policzy¢ koszty
funkcjonowania magazynow.

Czes¢ kosztow jest oczywista. Sa to koszty funkcjonowania infrastruk-
tury magazynu, czyli koszty budynkéw, planéw, energii, osobowe pra-
cownikéw strefy magazynowej. Potem rzecz si¢ komplikuje i obliczenie
kosztow jest trudne, bo liczy si¢ procentowo koszty amortyzacji i urza-
dzen czy wyposazenia magazynéw. Dodatkowo nakladaja sie na to ob-
cigzenia wynikajace z kosztéw ogélnych podmiotu gospodarczego oraz
konieczne odpisy podatkowe.

Trudno jest zatem wydzieli¢ konkretne koszty gospodarki magazyno-
wej. Robi si¢ to, uzywajac schematéw finansowych. Nie zawsze jednak
stosowanie tego typu rozwigzan jest zasadne w catosci rachunku ekono-
micznego.

Znacznie bardziej klarownie wyglada sytuacja w przypadku magazy-
néw stanowigcych samodzielne podmioty gospodarcze. Sa to z najcze-
$ciej wielobranzowe centra magazynowo- logistyczne. Pobierajg optaty
za obstuge magazynowa od podmiotéw prowadzacych najczesciej dzia-
talnos¢ produkeyjng sensu stricto. Taki magazyn czy tez centrum ma-
gazynowo-logistyczne musi samo zarobi¢ na siebie, zatem koszty nie
moga by¢ rozliczone w strukturze finanséw calego podmiotu. Za maga-
zynowanie, dostarczanie materialéw, kompletacje i inne czynnosci cen-
trum magazynowo-logistyczne pobiera konkretne oplaty od podmiotéw
kooperujacych. Wtedy tez sytuacja ekonomiczna jest bardzo klarow-
na. Tego typu dzialalno$¢ musi by¢ zgodna z zasada ekonomicznosci
z prostej przyczyny: magazyn musi by¢ konkurencyjny wobec innych,
podobnych. Musi wiec ofiarowa¢ swoje ustugi po cenach zblizonych do
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innych. Oczywiscie ceny oraz warunki obstugi musza by¢ konkurencyj-
ne. W walce o przystowiowego klienta trzeba by¢ chociaz troche lep-
szych od konkurentéw.

Zasada ekonomicznosci musi by¢ jednoznacznie naczelng zasadg pracy
oraz calej koncepcji funkcjonowania takiego magazynu. W koszta musi
by¢ tez wkalkulowana okreslona kwota przeznaczona na reklame i PR,
bo klienta trzeba zdoby¢ oraz utrzymac, a nie dokona si¢ tego bez pozy-
tywnej reklamy na temat wtasnego dzialania zamieszczonej w szeroko
rozumianej przestrzeni informacyjne;j.

Drukarki technologii 3D w pracy i ekonomii magazynowej

Ta jeszcze nowa technologia moze w ciagu kilku lat zupetnie zrewolucjo-
nizowac wiele proceséw technologicznych. Utatwié i uprosci¢ wytwarza-
nie bardzo wielu przedmiotéw. Taka drukarka 3D stanie si¢ kombajnem
XXIT wieku.

W pracy magazynowej pojawiaja si¢ jej pierwsze zastosowania. Po-
lega to na instalowaniu w przestrzeni magazynowej nie produkcyjnej,
ale technologicznej ciagéw lub gniazd drukarek kategorii 3D. Materia-
tem magazynowym sa tu réznego rodzaju specjalne granulaty. Drukarki
z tych granulatéw po prostu drukuja, wytwarzajg okreslone przedmioty.

Na obecnym etapie cywilizacyjnym drukarki 3D najczesciej drukuja
jeszcze wyroby o klasie potfabrykatow czy tez wysoko przetworzonych
komponentéw. Jest to jednak raczej etap przejsciowy, bo finalnym, po
dalszych udoskonaleniach, ktére zachodzg zreszta w bardzo szybkim
tempie, bedzie drukowanie — wytwarzanie z granulatéw czy innych su-
rowcow juz gotowych wyrobdw, czyli produkgji finalne;j.

Pozostajac jednak na etapie wspdlczesnym i bliskiej perspektywy,
wprowadzenie drukarek klasy 3D w istotnym stopniu wptywa na gospo-
darke magazynows. Potrzebne komponenty i zaawansowane technolo-
gicznie wyroby mozna wytworzy¢ szybciej wtasnie w sferze magazynowej
w potrzebnej ilosci oraz odpowiednim czasie.

Zastosowanie technologii 3D w sposob bardzo znaczacy podnosi eko-
nomiczno$¢, mimo ze drukarki 3D to instalacje kosztowne, a do sterowa-
nia tymi urzadzeniami potrzebne sg bardzo drogie sterowniki i programy
informatyczne.
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Pytania kontrolne

1. Wymien podstawowe koszty logistyki.

2. Od czego zalezg koszty przeptywu débr materialnych?

3. Co wchodzi w zakres kosztéw manipulacyjnych w ekonomii ma-
gazynowania?

4. Co moze mie¢ wplyw na racjonalizacje i obnizenie kosztow maga-
zynowania?

5. Jaki moze mie¢ wplyw zastosowanie drukarek 3D na ekonomi¢ ma-
gazynowa?



14. Zasady znakowania
towarow i tadunkow

14.1. Opisywanie i znakowanie towarow
symbolami

Logistyka magazynowa $cisle wiaze si¢ z innym dzialem logistyki. Mia-
nowicie transportem i spedycja. Logistyka magazynowa, jako jeden
z istotnych elementéw calego systemu logistyki, musi postugiwac sig
tym samym profesjonalnym jezykiem, co inne dzialy logistyki, oraz sto-
sowac te same, w miare mozliwosci, symbole dla oznaczania towarow
i tadunkéw.

Ze wzgledu na to, ze do magazynéw dochodzg i przychodza fadunki,
istotnym elementem sg jednostki fadunkowe.

Jednostka ladunkowa - jest to zbiorczy tadunek utworzony z calego
zbioru mniejszych tadunkéw. Do utworzenia tadunku zbiorczego po-
trzebne sa odpowiednie urzadzenia, w wyniku dzialalnosci ktdrych fa-
dunek stanowi zwartg jednostke przystosowang do zmechanizowanych
przeladunkéw, transportu i skladowania.

Tworzenie jednostek fadunkowych umozliwia:

- zmechanizowanie i usprawnienie czynnosci przetadunkowych

oraz skladowania wyrobdw,

- zmechanizowanie i zautomatyzowanie czynnosci magazynowych,

- racjonalne wykorzystywanie przestrzeni magazynowej oraz prze-

strzeni fadunkowych, miedzy innymi poprzez spietrzanie tadun-
kéw,
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- zabezpieczenie fadunkow przed uszkodzeniami mechanicznymi,

- zapewnienie pracownikom bezpiecznych warunkéw pracy dzieki
mechanizacji i automatyzacji w procesie przemieszczania fadun-
kow.

Rozrézniamy nastepujace rodzaje jednostek fadunkowych:

- paletowe,

- pakietowe,

- kontenerowe.

Trzeba dodac¢, ze znormalizowane jednostki fadunkowe wystepuja
w miedzynarodowym obrocie towarowym. Normy krajowe sg dostosowa-
ne do norm europejskich o oznaczeniu EN lub miedzynarodowym ISO.

W jednostkach fadunkowych musi wystepowac wzajemna koordyna-
cja wymiarowa, wyrazona w systemie wymiaréw wspoltzaleznych.

Najbardziej rozpowszechniong jednostka tadunkows jest paleta pta-
ska czterowej$ciowa drewniana.

Jednostka ladunkowa plaska czterowej$ciowa drewniana 800x1200 mm -
EUR

Opracowanie wiasne.

Pakietows jednostke tadunkowa uformowang przy pomocy elemen-
tow dystansowych stosuje si¢ gtéwnie do wyrobow takich, jak: blacha
stalowa, deski, plyty.

187



Jednostka tadunkowa pakietowa z elementami dystansowymi

Opracowanie wlasne.

Jarzma teleskopowe stosuje sie do pakietowania wszelkiego rodzaju
rur, np. z tworzyw sztucznych.

Jednostka tadunkowa pakietowa z jarzmami teleskopowymi

Opracowanie wiasne.
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Jednostka tadunkowa kontenerowa typu uniwersalnego

Opracowanie wlasne.

Trzeci rodzaj jednostek to jednostka fadunkowa kontenerowa typu
uniwersalnego.

Palety dzielg si¢ na cztery podstawowe typy:
tadunkowe ptaskie,
tadunkowe stupkowe,
tadunkowe skrzyniowe,
fadunkowe specjalne.

Wiekszos¢ palet sporzadzanych jest z migkkiego drewna jako najtan-
szego i najbardziej popularnego surowca. Coraz czesciej jednak spotyka
si¢ palety z tworzyw sztucznych, z masy drewnopodobnej, a réwniez z me-
talu. Jako palety nietrwale stosuje sie tez palety z tektury falistej. Ponad-
to stosuje si¢ nadstawki paletowe nakladane na palete w celu pietrzenia.

Do skfadowania i przewozu towaréw o réznych ksztaltach uzywa sie
tez palet specjalnych, np. palet do przewozu beczek.

Paleta ladunkowa plaska Paleta ladunkowa ptaska

Opracowanie wiasne.
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Paleta z tektury falistej

I!li
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Nadstawka paletowa stupkowa

Opracowanie wiasne.

Do sktadowania i przewozu tadunkéw sypkich i ptynéw uzywa sig pa-
let pojemnikowych.

Pojemniki sg to opakowania magazynowo-transportowe wielokrot-
nego uzytku, stuzace do ochrony niewielkich wyrobow przed uszkodze-
niami w czasie sktadowania, utatwiaja kompletacje.
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Paleta fadunkowa skrzyniowa

Opracowanie wlasne
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Paleta ladunkowa specjalna

Opracowanie wlasne
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Pojemniki magazynowo-transportowe: a) drewniany, b) metalowy blaszany,
c) metalowy siatkowy, d) z tworzywa sztucznego

Opracowanie wlasne

Szereg palet posiada widoczne oznaczenie EUR, oznaczajace, ze ta pa-
leta jest dopuszczona do obrotu w obszarze Unii Europejskiej.

Rézne wielkosci pojemnikéw umozliwiaja dostosowanie ich do wiel-
kosci sktadowanych i przewozonych wyrobow.

Wystepuja tez pojemniki specjalne, ktére mozna uktadac¢ lub zabudo-
wywaé w magazynach w regaly, jak réwniez palety z pojemnikow.

Jezeli pojemniki przeznaczone sg do transportu, to bardzo czesto
umacnia si¢ je taSmami lub folig. Wymiary tadunkéw pakietowych, po-
dobnie jak masy, s3 okreslone normami.

Jednostki fadunkowe kontenerowe sg formowane z fadunkéw utozo-
nych wewnatrz pojemnikéw zwanych kontenerami. Sg to urzadzenia ma-
gazynowe, a przede wszystkim fadunkowe wielokrotnego uzytku, ktorych
konstrukcja zapewnia zwartg przestrzen przeznaczong do skladowania
w niej fadunkéw, réwniez na paletach i w pojemnikach. Rzadziej konte-
nery stuza do bezposredniego magazynowania.
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Kontener uniwersalny przystosowany do transportu naziemnego

Opracowanie wiasne

Jak dowodza widoczne wyzej rysunki i ilustracje, jednostki tadunko-
we posiadajg specjalne miejsca do nalepiania kodéw oznaczen. Te kody
muszg by¢ dobrze widoczne, nawet z kilku metréw, po to, Zeby odbiera-
jacy moglt bez wielkiego problemu zorientowac sig, co otrzymat.

Pewna regula, aczkolwiek niedajaca si¢ z pragmatycznych wzgle-
dow zastosowaé w calodci, jest utrzymanie symboliki oznaczen w pro-
cesie transportu oraz magazynowania. Wtedy ten wazny problem zostaje
uproszczony i jest to w praktyce stosowana zasada ekonomicznosci.

Trzeba zaznaczy¢, ze symbole i oznaczenia wskazujg tez na materialy
niebezpieczne, zrace, toksyczne itd. Dzigki temu, poza sygnatem w po-
staci odpowiednich opakowan, przyjmujacy jest zorientowany, z jakiego
typu fadunkami ma do czynienia.
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14.2. Kody kreskowe jako najbardziej
rozpowszechniony system oznaczen

W chwili obecnej, ale takze i bliskiej perspektywie czasowej, powszech-
nie do oznaczen towardéw i fadunkéw, obok symboli, stosuje si¢ tez sys-
tem kodow kreskowych.

System koddéw kreskowych jest podstawowym narzedziem stuzacym
do znakowania towaréw dla celéw automatycznej identyfikacji, ewiden-
cji oraz przekazywania danych o ich przeptywie w logistycznym syste-
mie dostaw.

Dotychczasowe do$wiadczenia w stosowaniu kodéw kreskowych wy-
kazaty, ze stanowig one narze¢dzie znaczaco wzmacniajace procesy ewi-
dencji. Kody kreskowe sg uniwersalne i tatwe w zastosowaniu.

Zakres uzywania kodéw kreskowych jest bardzo szeroki i obejmuje
sukcesywnie coraz nowe dziedziny. Najczesciej kody kreskowe stosuje
sie dla:

- identyfikacji towaréw w produkgji, ustugach oraz handlu,

- gospodarki magazynowej,

- kontroli obiegu dokumentoéw,

- kontroli produkgji,

Is 401342 23475

A N\

prefiks G571 nrjei:mosmf indywidualny cyifra kontrolna
kodujacej nr rowaru

Kod EAN-13

Opracowanie wiasne
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- ewidencji magazynowej,

- sporzadzania dokumentéw,

- transakcji handlowych.

W 1976 roku powstal Europejski System Kodowania Towaréw EAN
i w nastepstwie jego prac powotano Stowarzyszenie Kodowania Towa-
réw z siedzibg w Brukseli.

W Polsce dopiero od 1990 roku zaczeto stosowaé kody kreskowe.
Wtedy tez Polska zostala przyjeta do EAN. Wypracowano polskie normy
dotyczace koddw i w efekcie wigkszos¢ przewozonych i sktadowanych
tadunkéw jest wyposazona w kody kreskowe.
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W zasadzie stosuje si¢ dwa systemy symboli kodéw kreskowych:
EAN-13, w ktérym oznaczona jest wigkszos¢ tadunkoéw, oraz EAN-8
stosowany wylacznie do malych opakowan, na ktérych nie miesci si¢
symbol kodu EAN-13.

Magazyny wyposazone sa w czytniki kodéw, ktére umozliwiajg na-
tychmiastowy identyfikacje towaru.

Obok kodéw wystepuje ponadto standardowa etykieta logistyczna
EAN. Informacje umieszczone na etykiecie przedstawia si¢ w formie
tekstu oraz grafiki. Grafika jest przedstawiona réwniez w postaci kodu
kreskowego. Stosuje sie tu kod EAN-128.

Etykiete logistyczng mozna podzieli¢ na trzy czlony:

- dolny to dane zakodowane w postaci kodu kreskowego,

- $rodkowy to dane w postaci czytelnej dla pracownika,

- gbrny to informacja zawierajaca np. dane adresowe firmy, ktéra

utworzyla paletowa jednostke tadunkowsa.

System kodéw kreskowych nie wymaga skomplikowanego oprzyrza-
dowania, bo przeciez czytniki sg urzadzeniami stosunkowo prostymi, je-
zeli chodzi o osprzet elektroniczny. Réwniez obstuga uzytkownikéw nie
wymaga specjalnie wysokich kwalifikacji.

Tym niemniej zaréwno logistycy, jak tez informatycy sa przekonani,
ze technologia kodéw kreskowych z wolna wyczerpuje swoje mozliwosci.
Mimo coraz bardziej zaawansowanych technologii, kody posiadajg coraz
wiecej kresek réznej grubosci, oznaczajacych réznorodne ilosci i jakosci
towaréw. Jednak i w tej kwestii trzeba zachowac¢ granice zdrowego roz-
sadku oraz kosztowe, dlatego poszukuje si¢ nowych technologii i sposo-
béw oznaczenia tadunkow i towardéw.

14.2. Technologie izotopowe

Technologia, ktéra w chwili obecnej, zdaniem profesjonalistow, daje naj-
wigksze perspektywy, jest oznaczanie izotopowe. Jest to tylko pozornie
technologia bardzo skomplikowana. Kazdy trwaly izotop, bo tylko takie
moga by¢ stosowane, moze stanowi¢ dobre oznaczenie towaru i jednostki
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tadunkowej. Oznaczanie izotopowe jest tez o tyle bardziej przydatne niz
obecnie stosowane technologie, zZe pozwala na $ledzenie tadunku w cza-
sie transportu za posrednictwem technologii satelitarne;j.

Sprawa jest o tyle skomplikowana, ze aby izotop mogt by¢ czytany
i identyfikowany nawet z niskiej orbity (200-300 km), musi wydziela¢
promieniowanie klasy B, a nie a. Promieniowanie klasy { jest w niewiel-
kim stopniu szkodliwe dla cztowieka. Stanowi to problem, ale mozliwy
do rozwigzania. Nie mozna natomiast stosowac izotopéw wydzielajacych
promieniowanie klasy y. Gamma jest promieniowaniem dzialajacym na
stosunkowo duzg odlegto$¢ i mocno szkodliwym dla organizméw zy-
wych.

Technologie oznaczania izotopowego pozostaja, mimo eksperymen-
tow stosowanych juz od ponad dziesieciu lat, w dalszym ciagu jeszcze
w sferze doswiadczen.

Pytania kontrolne
1. Co rozumiesz pod pojeciem technologii kodéw kreskowych?
2. W jaki sposéb odczytuje si¢ kody kreskowe?
3. Co wiesz o technologiach izotopowych?



15. Problemy BHP
| zZagrozen w pracy
magazynowej

Bezpieczenstwo i higiena pracy to catoksztalt dziatan réznych dziedzin,
ktorych zadaniem jest ochrona cztowieka w §rodowisku pracy. Polega
ona na tworzeniu warunkéw, ktére eliminuja lub sprowadzaja do mini-
mum zagrozenia zdrowia i zycia czlowieka.

Podstawa sg przepisy i zasady prawne. Przepisy te maja charakter bez-
wzglednie obowigzujacy. Aktem najwyzszego rzedu sa konwencje mig-
dzynarodowe zaréwno ONZ, jak i Migdzynarodowej Organizacji Pracy
(MOP) oraz konwencje Unii Europejskiej. Warunki dla ochrony pracy
tworzy tez Konstytucja Rzeczpospolitej Polskiej. Szczegdlnym zapisem
w tej ostatniej sg zapisy zawarte w art. 66 i art. 68, w ktérych postanowiono:

Art. 66

Kazdy ma prawo do bezpiecznych i higienicznych warunkéw pracy. Spo-
sob realizacji tego prawa oraz obowigzki pracodawcy okresla ustawa.

Art. 68

Kazdy ma prawo do ochrony zdrowia.

Na podstawie powyzszych zapisow zostato wydanych szereg aktow nor-
matywnych prawnej ochrony pracy, z ktérych najwazniejszy jest Kodeks
pracy, ktérego ostatnia nowelizacja zostala dokonana 2 lutego 1996 roku.
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W ramach tej nowelizacji, w szczego6lnos$ci w rozdziale dziesigtym Ko-
deksu pracy, dokonano szeregu zmian, ktére powinny wzmoéc ochrone
pracy, zdrowia i Zycia pracownikéw zgodnie z postanowieniami MOP.

W szczegdlnosci okreslono:

warunki, jakim powinny odpowiada¢ obiekty budowlane, po-
mieszczenia i urzadzenia techniczne,

warunki profilaktycznej ochrony zdrowia,

$rodki ochrony indywidualnej,

organizacje¢ szkolenia, stuzby i komisje bhp.

15.1. Obowiazki pracodawcy i pracownika
w zakresie bhp

Podstawowe obowigzki pracodawcy s3 nastepujace:

pracodawca ponosi odpowiedzialnos$¢ za stan bezpieczenistwa i hi-
gieny pracy w zakladzie. Jest takze zobowigzany chroni¢ zdrowie
i Zycie pracownikéw przez zapewnienie bezpiecznych i higienicz-
nych warunkéw pracy,

powinien organizowac pracg w sposob zapewniajacy bezpieczen-
stwo,

powinien zapewni¢ przestrzeganie w zakladzie pracy przepiséw
i zasad bhp oraz kontrolowa¢ stan bhp,

pracodawca oraz osoby na stanowiskach kierowniczych s3 zobo-
wigzani zna¢ przepisy o ochronie pracy.

Osoba kierujaca pracownikami jest zobowigzana w szczegélnosci do:

organizowania stanowiska pracy zgodnie z przepisami bhp,
dbania o sprawnos¢ srodkéw ochrony indywidualnej,
organizowania i prowadzenia prac uwzgledniajacych zabezpiecze-
nie pracownikéw przed wypadkami przy pracy i chorobami zawo-
dowymi,

dbania o bezpieczny i higieniczny stan pomieszczen pracy i wypo-
sazenia technicznego.
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Z kolei do praw i obowigzkéw pracownika nalezy prawo odmowy wy-
konywania pracy, jezeli wystepuja powazne zagrozenia dla zdrowia i zy-
cia. Szczegdlnie w sytuacjach:

gdy warunki pracy nie odpowiadaja przepisom bhp i wytwarzaja
bezposrednie zagrozenie dla zdrowia i Zycia pracownika oraz gdy
wykonywana praca zagraza innym osobom,

- jezeli powstrzymywanie si¢ od wykonywania pracy nie usuwa za-

grozenia, pracownik ma prawo oddali¢ si¢ z miejsca pracy,
pracownik ma prawo po uprzednim zawiadomieniu przelozonego
powstrzymac si¢ od wykonywania pracy wymagajacej szczegdlnej
sprawnosci psychofizycznej w przypadku, gdy stan psychofizyczny
pracownika nie zapewnia bezpiecznego wykonywania pracy.

W znowelizowanej ustawie postanowiono, Ze przestrzeganie przepi-
séw i zasad bezpieczenstwa i higieny pracy jest podstawowym obowiaz-
kiem kazdego pracownika.

Pracownik w szczegoélnosci jest zobowiazany:

znac przepisy bhp, bra¢ udzial w szkoleniach i poddawac si¢ egza-
minom sprawdzajacym,

wykonywac prace w sposéb zgodny z przepisami i zasadami bhp
oraz przestrzega¢ wskazowek przetozonych,

dbac o nalezyty stan maszyn i urzadzen, narzedzi oraz porzadek
W miejscu pracy,

stosowac $rodki ochrony zbiorowej, odziez robocza i obuwie ro-
bocze,

wspoldziata¢ z przetozonymi w wypelnianiu obowiagzkéw doty-
czacych bhp.

15.2. Rodzaje zagrozen i dziatania prewencyjne

Proces magazynowy przebiega sprawnie i bezpiecznie, jezeli elementy
pracy magazynu wspoétdziatajg i koreluja ze soba, w szczegdlnosci jezeli:
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- maszyny i urzadzenia magazynowe s3 dostosowane do wykony-
wanych czynnosci,

- pomieszczenia magazynowe posiadaja odpowiednie uksztalto-
wanie, podtogi o odpowiedniej réwnosci, wytrzymalosci, bramy
o odpowiedniej konstrukcji, odpowiednie drogi, pola sktadowe
itp.,

- pracownicy magazynu znajg zasady oraz opanowali sposoby wy-
konywania czynnosci magazynowych, zostali wyposazeni w odpo-
wiedni sprzet, narzedzia oraz srodki ochrony osobistej.

Jednym z istotnych zagrozen jest problem wtasnosci fizykochemicz-

nych sktadowanych towarow, sposéb ich opakowania.

Towary dostarczane do magazynu stwarzajg zagrozenie, jezeli:

- dostawa towaréw w jednostkach tadunkowych nastepuje w uszko-
dzonych jednostkach na skutek nieprawidlowego zaladowania lub
zabezpieczenia,

- stosowane w magazynach urzadzenia nie odpowiadajg parame-
trom technicznym lub nie posiadaja certyfikatow.

Magazynowe srodki transportowe w postaci wozkéw, suwnic, uktadnic
regalowych, przeno$nikéw, podnosnikéw itp. stanowia grupe urzadzen
o znacznym stopniu zagrozenia. W odniesieniu do tej grupy urzadzen
maja zastosowanie normy i przepisy prawne regulujace warunki ich eks-
ploatacji.

Obstugujacy ten sprzet musza znaé instrukcje obstugi i eksploatacji
konkretnego urzadzenia, co stwierdzaja swoim podpisem. Kierujacy
segmentem lub sekcja magazynu, odpowiedzialni za stosowanie urza-
dzen muszg bezwzglednie dobiera¢ z posiadanych wlasciwe urzadzenia
zaréwno pod wzgledem zastosowania, jak tez udzwigu, tadownosci, spo-
sobu chwytania tadunku itp. Absolutnie nie wolno stosowa¢ urzadzen
niesprawnych lub bez atestacji czy niesprawdzonych. Warunki dotyczace
eksploatacji urzadzen transportu wewnetrznego zostaty okreslone w roz-
porzadzeniu Ministra Pracy i Polityki Spotecznej z 26 wrze$nia 1997 roku.

Analogicznie wyglada problem urzadzen do sktadowania. Tu szcze-
golnie istotne sg problemy ewentualnego nadmiernego obcigzenia w re-
galach, potkach oraz sposoby ukladania.

Substancje niebezpieczne, preparaty chemiczne oraz materiaty tatwo
ttukace si¢ powinny by¢ skladowane na najnizszych pétkach.
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Zagrozenia wystepuja tez ze strony konstrukcji budynkéw magazy-
nowych.

Do najwazniejszych elementéw budynku magazynowego od strony
bhp naleza:

- fronty przetadunkowe,

- podlogi i stropy,
drogi transportowe i bramy magazynowe,
o$wietlenie pomieszczent magazynowych,
pomieszczenia higieniczno-sanitarne.

Warunki, jakim powinny odpowiada¢ budynki magazynowe, reguluje
prawo budowlane oraz rozporzadzenia w sprawie ogdlnych zasad bhp.
Natomiast o$wietlenie $wiatlem elektrycznym i system drég w zakresie
transportu wewnetrznego regulowany jest przez Polskie Normy.

Zagrozenia moga by¢ spowodowane takze przez samych pracowni-
kéw magazynowych.

Te zagrozenia mozna podzieli¢ na wynikajace z:

- nieodpowiedniego stanu zdrowia oraz predyspozycji psychofi-

zycznych do wykonywania czynnosci,

- nieodpowiedniego przygotowania oraz braku uprawnien do wy-

konywania czynnosci,

- nieprzestrzegania postanowien nakazéw i zakazéw zawartych

w instrukcji magazynowej,
- niestosowania $rodkéw ochrony indywidualnej oraz odziezy
i obuwia roboczego.

Waznym elementem jest zakres wyposazenia pracownikéw w odziez
ochronng. Pracodawca jest zobowigzany dostarczy¢ odziez nieodptat-
nie, a odziez i obuwie powinny spetnia¢ parametry okreslone w Polskich
Normach.

Srodki ochrony indywidualnej podlegaja obowigzkowi certyfika-
cji. Certyfikacje centralng prowadzi Centralny Instytut Ochrony Pracy
w Warszawie (CIOP).

Zagrozenia pozarowe w magazynie

Podstawowym aktem prawnym regulujagcym problemy przeciwpozarowe
jest ustawa z 24 sierpnia 1991 roku o ochronie ppoz.
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Postanowienia:

Ochrona przeciwpozarowa polega na realizacji przedsiewzig¢ maja-
cych na celu ochrone Zycia, zdrowia i mienia przed pozarem, klgska zy-
wiolowg lub innym miejscowym zagrozeniem poprzez:

- zapobieganie powstawaniu i rozprzestrzenianiu sie¢ pozaru, kleski

zywiolowej lub innego zagrozenia,

- zapewnienie sit i Srodkow do zwalczania pozaru lub kleski zywio-

fowej lub innego zagrozenia,

- prowadzenie dziatan ratowniczych.

Zasady te odnosza si¢ takze do obiektéw magazynowych. Wtasciciele,
a w szczegolnosci uzytkownicy, maja obowigzek zabezpieczenia obiektu
przed zagrozeniem pozarowym oraz zapewnienia ochrony ppoz.

Praktycznie niewiele jest magazynéw, w ktorych nie istnieje niebez-
pieczenstwo pozarowe.

Materialy dzielimy na palne i niepalne. Te pierwsze z kolei dzielg si¢
na trudno zapalne i tatwo zapalne. Wérdd tych ostatnich istnieje grupa
materialow, ktére moga zapali¢ si¢ w wyniku samonagrzewania. Do tego
typu materiatéw naleza:

- oleje i ttuszcze,

— siarczki zelaza,

- wegiel kamienny, brunatny i torf,

- produkty roélinne,

- substancje chemiczne.

Podstawowym elementem powodujacym zapalenie jest cieplo (tem-
peratura), niekoniecznie ogien lub iskra.

Do najczestszych przyczyn pozaréw w magazynach naleza:

- uzywanie otwartego ognia i palenie papieroséw w miejscach za-

bronionych, w poblizu usytuowania materiatéw palnych, ptynéw
i gazow palnych lub wybuchowych,

- rzucanie niedopatkéw zapalek lub papieroséw na materialy palne,

- pozostawianie bez nadzoru w poblizu materiatéw palnych urza-

dzen elektrycznych, np. grzalek, piecykéw elektrycznych i innych,

- nieprawidlowo przeprowadzane prace spawalnicze,

- skfadowanie materialéw o wtasciwosciach samozapalnych w wa-

runkach przekroczenia temperatury krytycznej,

- wspdlne skladowanie substancji chemicznych, ktére powoduja sa-

mozapalenie lub wybuch,
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- nieodpowiednie sktadowanie materiatéw palnych,
- nadmierne korzystanie z sieci elektrycznej powodujace przecigze-
nie, a tym samym powstanie zwarcia oraz gwaltowny wzrost tem-
peratury lub iskry,
- niedostosowanie urzadzen transportowych w pomieszczeniach,
gdzie skladuje si¢ materialy powodujace zagrozenia wybuchem
lub pozarem.
Najtatwiejszym i najbardziej efektywnym sposobem postepowania
w zakresie ppoz. jest profilaktyka.

Dlatego tez zadania magazyniera musza koncentrowac si¢ na naste-
pujacych dziedzinach:
1. Organizowanie szkolen dla personelu magazynowego w zakresie:

a) wskazania miejsc i zagrozen w magazynie, mogacych powodowa¢
powstanie lub rozprzestrzenianie pozaru oraz sposobdw wczesne-
go rozpoznawania tych zagrozen,

b) zapoznania personelu ze sposobami zapobiegania tym zagroze-
niom, z magazynowg instrukcja przeciwpozarowa oraz planem
ewakuacyjnym,

¢) przygotowania personelu do uczestnictwa w zorganizowanej akcji ra-
towniczej w przypadku powstania pozaru oraz postugiwania si¢ pod-
recznym sprzetem gasniczym i urzadzeniami przeciwpozarowymi.

2. Zorganizowanie wydzielonych pomieszczen palarni i socjalnego oraz
catkowite wyeliminowanie elektrycznych urzadzen grzewczych z po-
mieszczen, gdzie sktadowane sa materialy palne.

3. Przestrzeganie zakazu palenia tytoniu.

4. Okresowe kontrole stanu instalacji urzadzen magazynowych oraz in-
stalacji elektryczne;j.

5. Kontrolowanie pod katem mozliwosci spowodowania zagrozenia po-
zarowego w magazynie wlasciwosci fizykochemicznych sktadowanych
materialow.

Budynki

Wiegkszo$¢ magazynéw buduje sie jako konstrukeje niepalne: betonowe,
prefabrykowane, ceglane itp. Budynek magazynu posiada okreslong kla-
s¢ odpornosci pozarowe;.
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Istnieje parametryczny wzdr na obliczenie zasady obcigzenia ognio-
wego Q,w magazynie. Wynika on z normy PN-70/B-02852:

Qs = == MJ/m’]

gdzie: G - masa materialéw w kg,

a - przelicznik dla réznych materialéw,

F - powierzchnia rzutu pomieszczenia sktadowego w m?,

Na podstawie obliczonej wedlug normy wartosci obciazenia ogniowe-
go Q, ustala si¢ warunki odpornosci budynku magazynowego, warun-
ki minimalnej odpornosci ogniowej elementéw budynku, wielkos¢ stref
pozarowych, przegrdd przeciwpozarowych.

Przy ustalaniu odpornosci ogniowej budynku magazynowego wielo-
kondygnacyjnego odpornos¢ pozarowa ustala sie dla kazdej kondygna-
cji, przy czym klasa odpornosci kondygnacji nizszej nie moze by¢ nizsza
od klasy odpornosci kondygnacji potozonej nad nia.

Z kolei pomieszczenia magazynowe w budynku zaliczonym do odpo-
wiedniej kategorii zagrozenia dla ludzi powinny by¢ wydzielone $ciana-
mi i stropami przeciwpozarowymi o odpornosci ogniowej wynikajacej
z obcigzenia ogniowego wystepujacego w tym pomieszczeniu.

Srodki zabezpieczenia ppoz. magazynéw

Do podstawowych $rodkéw technicznych zabezpieczenia ppoz. naleza:
- instalacje alarmowe,
- urzadzenia gasnicze,
- hydranty.

15.3. Warunki ewakuacji oraz instrukcje
segmentowe

Warunki ewakuacji to zespdt dziatan oraz techniczno-organizacyjne
srodki zapewniajgce szybkie i bezpieczne opuszczenie strefy zagrozonej
lub juz objetej pozarem.
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Warunki ewakuacji to:

- zapewnienie odpowiedniej ilo$ci i szerokosci wyjs¢,

- zachowanie dopuszczalnych dlugosci drég ewakuacyjnych,

- zapewnienie bezpiecznych pozarowo drég ewakuacyjnych,

- zabezpieczenie drég ewakuacji przed zadymieniem.

Szereg przepiséw szczegdtowych zawartych jest w prawie budowla-
nym i innych przepisach. Szczegdtowe przepisy reguluja réwniez dtugo-
$ci dojsé¢. Diugos¢ liczona od najdalszego miejsca magazynu, gdzie moze
przebywac cztowiek, nie moze przekraczac:

- dla pomieszczen zagrozonych wybuchem - 40 m,

- dla budynkéw wielokondygnacyjnych o obcigzeniu ogniowym

przekraczajacym 500 MJ/m?* - 75 m,
- dla budynkéw jednokondygnacyjnych o obcigzeniu analogicznym
- jak wyzej,

- dla budynkéw o obcigzeniu ogniowym do 500 MJ/m? - bez ogra-

niczen.

Ustalone s3 rowniez szerokosci wyj$¢ ewakuacyjnych. Przyjmu-
je si¢ 0,6 m szeroko$ci wyjscia na 100 oséb, lecz nie mniej niz 0,9 m
w $wietle.

Przelicznik 0,6 m na 100 oséb jest teoretyczny, bo realnie przyjmuje
sie nie mniej niz 1,4 m. Ta szeroko$¢ moze by¢ zmniejszona do 1,2 m,
jezeli liczba oséb przebywajacych na danej kondygnacji nie przekracza
20. Wysokos¢ drzwi lub przejscia nie moze by¢ nizsza niz 2,2 m, z tym
ze drzwi muszg by¢ otwierane na zewnatrz.

W kazdym obiekcie musi by¢ opracowana instrukeja przeciwpozaro-
wa. Taka instrukcja musi uwzgledniaé:

1. charakterystyke zagrozenia,

2. tryb postepowania z materiatami stwarzajacymi zagrozenie,

3. system facznosci i alarmu na wypadek zagrozenia,

4. sposéb likwidacji zagrozen,

5. zasady alarmowania jednostek ratowniczych.

Na podstawie zasad obejmujgcych punkty 3-5 opracowuje si¢ kon-
kretng instrukcje postepowania na wypadek pozaru wraz z wykazem te-
lefonéw alarmowych. Instrukcja musi wisie¢ w widocznych miejscach.
Instrukcja zawiera wymogi specyficzne dla danego obiektu. Zwykle taka
instrukcje opracowuje specjalista ochrony ppoz.
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Instrukcja powinna by¢ wprowadzona zarzadzeniem wewnetrznym
dyrektora. Pracownicy powinni zapoznac si¢ i stwierdzi¢ to wlasnorecz-
nym podpisem. Instrukcja powinna obejmowac réwniez czes¢ graficzna
dotyczacy znakéw bezpieczenstwa oraz rozmieszczenia sprzetu pozarni-
czego. Obejmuje takze warunki ewakuacji.

15.4. Znaki bezpieczenstwa oraz urzadzenia
monitorujace i alarmowe

Znaki bezpieczenstwa odgrywaja istotng role w przekazywaniu infor-
macji dotyczacych stanu bezpieczenstwa. Reguluje to dyrektywa92/58/
EWG z 24 czerwca 1992 roku, ktdra okresla minimalne wymagania. W
celu zapewnienia bezpieczenstwa zastosowano tzw. kolory bezpieczen-
stwa. Kazdy kolor ma inne znaczenie w znakach bezpieczenstwa.

Kolor czerwony - znaki zakazu

Znaki te majg ksztalt kota, na ktérym umieszczony jest czarny piktogram
na biatym tle z czerwonym obramowaniem.

a) b) c)

@

Znaki zakazu: a) ogélny znak zakazu, b) zakaz ruchu urzadzen transportu
poziomego, ¢) nieupowaznionym wstep wzbroniony
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Kolor niebieski — znaki nakazu

Majq okragly ksztalt z tlem niebieskim, na ktérym umieszczony jest bia-
ty piktogram.

a) b) c)

Znaki nakazu: a) ogélny znak nakazu, b) nakaz stosowania ochrony oczu,
c) nakaz stosowania ochrony rak

Kolor z61ty - znaki ostrzegawcze

Maja za zadanie ostrzega¢ przed zagrozeniem lub niebezpieczenstwem.
Maja ksztalt trojkata z czarnym piktogramem i czarnym obramowaniem.

a) b) c)

AL A

Znaki ostrzegawcze: a) ostrzezenie przed pradem elektrycznym,
b) ostrzezenie przed substancjami zracymi, c) ostrzezenie przed
niebezpieczenstwem zatrucia substancjami toksycznymi
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Kolor zielony - znaki informacyjne

Znaki te majg ksztatt kwadratu lub prostokata, na ktérych na tle zielo-
nym znajduje si¢ biaty piktogram.

a) b) ©)

Znaki informacyjne: a) pierwsza pomoc, b) telefon awaryjny, c) zatrzymanie
awaryjne

W kazdym budynku i pomieszczeniu magazynowym znajduja si¢ od-
powiednie urzadzenia monitorujace i alarmowe. Podstawa s3 oczywiscie
wszelkie instalacje przeciwpozarowe, bo o systemie i urzadzeniach za-
bezpieczajacych (ochronnych) piszemy w innym miejscu.

Podstawa sg réwniez czujniki reagujace na dym i odrebnie na tem-
perature. Czujnik taki umieszczony zazwyczaj na suficie, rzadziej na
$cianach czy w czesci podlogowej, reaguje na dym lub temperature.
W pierwszym przypadku reaguja tez na dym z papierosa, wigc w powie-
trzu takim, gdzie sa umieszczone czujniki, palenie obligatoryjnie musi
by¢ zabronione. Podobnie jest w przypadku czujnikéw reagujacych na
temperature. Zblizenie zapalonej zapatki lub zapalniczki tez powoduje
automatyczne zalaczenie alarmu.

Dodatkowym systemem ostrzegawczym obok automatycznych czujni-
kow moze by¢ rowniez system monitoringu homerowego. We wszystkich
nowoczesnych magazynach taki system si¢ montuje. Posiada on znaczenie
dualistyczne, stuzy tez zabezpieczeniu przed wtamaniem czy kradziezg.

Bardzo wyspecjalizowane magazyny, w ktérych przechowuje si¢ ma-
terialy fatwopalne i wybuchowe, posiadaja réwniez aparature automa-
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tycznego zraszania. Po podniesieniu si¢ temperatury w pomieszczeniu
do okreslonej granicznej automatycznie wlacza si¢ instalacja zraszania.

Oprocz aparatury monitorujacej i alarmowej wigkszo$¢ nowych, ale
takze adoptowanych, budynkéw magazynowych posiada suche instalacje
przeciwpozarowe. Obok hydrantéw i zwojow wezy ppoz., umieszczonych
w skrytkach, funkcjonujg niezalezne, najczesciej sztywne rury pionowe,
ktore polaczone s z niezalezng pompa. Tego typu instalacje funkcjonuja
w sytuacji, kiedy spadnie ci$nienie w instalacji wodne;j.

Oproécz tego musza w odpowiednich miejscach by¢ umieszczone ga-
$nice oraz inny sprzet przeciwpozarowy. Tak wynika z przepiséw. Trze-
ba doda¢, ze pracownicy musza by¢ nalezycie przeszkoleni w obstudze
sprzetu przeciwpozarowego oraz zna¢ drogi ewakuacji.

Pytania kontrolne
1. Jakie sa podstawowe obowigzki pracodawcy wedtug zasad BHP?
2. W jakich przykladowych sytuacjach pracownikowi przystuguje pra-

wo do odmowy wykonania pracy wedle zasad BHP?

. Jaki akt prawny reguluje problemy bezpieczenstwa ppoz.?

4. Jakie elementy musi zawiera¢ instrukcja przeciwpozarowa budyn-
ku?

5. Wymien trzy przyktadowe znaki ostrzegawcze wystepujace w sys-
temie znakow bezpieczenstwa.
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16. Systemy
zabezpieczenia i ochrony
budynkow magazynowych
| sktadowisk

16.1. Ochrona fizyczna

Jest to najbardziej tradycyjny sposéb ochrony. Nie tylko magazyndw, ale
réwniez wszelkiego mienia itp. W ramach calego systemu ochrony fi-
zycznej mozna wyréznic kilka podsystemow:

A. ochrona prowadzona przez wlasnych pracownikoéw,

B. ochrona prowadzona przez podmioty zewnetrzne,

C. system mieszany.

W pierwszym (A) z omawianych systemow problem wyglada naste-
pujaco: po skonczonej pracy (zmianie) odpowiedzialny magazynier za-
myka magazyn, nastepnie plombuje, klucze protokolarnie zostawia na
portierni lub dyzurce strazy. Pracownicy ochrony sa zobowigzani kilka
razy, dzieje si¢ to najczesciej w porze nocnej, do obejscia dozorowane-
go terenu, co potwierdzaja odbiciem karty w odpowiednich czytnikach,
sprawdzajg wtedy zamki, zamkniecia i plomby.

Ten tradycyjny system, jak zreszta kazdy, ma swoje zalety i wady.
W niewielkich magazynach jest on dalej wykorzystywany z tego wzgle-
du, Ze jest stosunkowo tani. Problemem jest, Ze jako tzw. nocni straznicy
zatrudnieni s na ogot ludzie starsi — emeryci o niewielkiej sprawnosci
fizycznej.
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W drugim (B) z omawianych systeméw podpisuje sie umowe z profe-
sjonalng firma ochroniarska. Agenci ochrony spelniaja wtedy wszystkie
funkcje kontrolne i inspekcyjne. Przy towarach o duzej wartosci moga
by¢ obecni agenci uzbrojeni w bron palng lub tez gazowa, moga tez uzy-
wac innego osprzetu.

Przy systemie mieszanym zwykle rozwigzuje si¢ problem w ten sposdb,
ze wewnetrzng ochrone stanowia pracownicy firmy wlasnej, natomiast
w nocy czy tez zewnetrznie funkcje¢ ochronng pelni firma ochroniarska.

Podkresli¢ jednak nalezy, ze system ochrony fizycznej jest uwazany
za coraz mniej doskonaly i sukcesywnie zastepowany poprzez ochrong
elektroniczna.

16.2. Ochrona elektroniczna

Jest to aktualnie najbardziej rozwiniety i rozbudowany system. Co prawda
w ochrong elektroniczng poprzez zakup i montaz urzadzen monitoruja-
cych oraz alarmowych trzeba sporo zainwestowac¢, ale tego typu inwe-
stycja stosunkowo szybko si¢ zwraca.

System ochrony elektronicznej polega na tym, Ze magazyn i jego naj-
blizsze otoczenie s3, popularnie méwiac, okamerowane i oczujnikowane.
Kamery przemyslowe dzialaja zgodnie z pragmatyka zwykle calg dobe.
Na tej podstawie mozna tez odtworzy¢ caly szereg czynnosci technolo-
gicznych.

Obraz z kamer przekazywany jest na biezaco do dyzurki ochrony.
Agent lub pracownik dyzurny ma w ten sposéb na biezagco podglad na
zabezpieczenie i pragmatyke pracy.

Przed zakonczeniem pracy odpowiedzialny i wykwalifikowany pra-
cownik wlacza réwniez szereg czujnikow. Najczesciej sa to aparaty pracu-
jace na zasadzie podczerwieni. Przerwanie linii obserwacji konkretnego
czynnika obwodu automatycznie wlgcza alarmu. Kolejng czynnoscia jest
oczywiscie wejscie ekipy ochronnej na teren obiektu. Sg tez obiekty, na
ktorych w wypadku alarmu wigcza si¢ natychmiast petne o$wietlenie. To
z kolei pozwala uchwyci¢ caly obraz.
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Jezeli chodzi o kamery pracujace w systemie podczerwieni, to takie
oczywiscie s, ale obecnie jest to jeszcze sprzet bardzo kosztowny i insta-
lowany w niewielu obiektach. Podobnie wyglada sprawa instalacji sprze-
tu laserowego. Oczywiscie promienie laseréw przemystowych wykonuja
doktadnie to samo zadanie, co promienie podczerwieni, ale ten system
jest obecnie bardzo drogi, dlatego tez stosowanie go jest mniej popularne.

Pragmatyka ochrony elektronicznej polega na racjonalizacji i efek-
tywnosci. Bardzo czgsto stosuje si¢ metode polegajaca na tym, ze firma
ochroniarska, ktéra ochrania obiekt, stosujac sprzet elektroniczny, pro-
wadzi t¢ czynnos$¢ rownolegle w kilku obiektach. Wtedy koncowki sys-
temu monitorujaco-alarmowego umieszczone s3 w centralnej dyzurce
podmiotu dozorujacego. Gdy w jakim$ obiekcie pojawia sie alarm, dy-
zurny dyspozytor natychmiast wysyta patrol interwencyjny.

Problem jest skomplikowany i czasem trudny ze wzgledu na to, ze fir-
my ochroniarskie oszczedzaja na etatach ochroniarzy. W zwiazku z tym,
zakladajac, ze firma przy pomocy systemu elektronicznego ochrania kilka
lub kilkanascie obiektéw réwnoczesnie, pozostaje pytaniem otwartym,
co sie stanie, jezeli alarm wystapi w kilku obiektach réwnocze$nie. Wte-
dy dyzurny dyspozytor staje przed dylematem, gdzie wystac patrol, jezeli
dysponuje tylko jednym zestawem agentéw. Do tego dochodza kwestie
dotyczace odlegltosci dyspozytorni od chronionych obiektéw i inne.

Wirdd nich przykladowo pozornie drobny, ale w praktyce istotny pro-
blem: w magazynach czesto gniezdzg sie gryzonie, a ruch tych zwierza-
kow takze powoduje alarmy.

16.3. System plombowania i monitoringu

Permanentny monitoring jest aktualnie czym$ normalnym i pragma-
tycznym. W wielu magazynach, réwniez w naszym kraju, takie systemy
permanentnego monitoringu sg zainstalowane i skuteczne.
Jak pisano juz poprzednio, system permanentnego monitoringu po-
zwala rozstrzygna¢ szereg sytuacji spornych, nawet kryzysowych.
System plombowania tez jest zabiegiem rutynowym w pracy magazy-
nowej. Przy czym plombowane s nie tylko bramy czy drzwi magazynéw
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po zakonczeniu pracy, ale réwniez poszczegolne pomieszczenia w samym
magazynie. Szczegélnie te, gdzie znajdujg si¢ komputery z kartotekami
materialowymi, ale takze inne istotne pomieszczenia.

Zatem, jezeli magazyn sklada si¢ z wielu pomieszczen odrebnie za-
mykanych, w ktérych znajduja si¢ jeszcze asortymentowo inne towary,
wtedy plombowane s3 te poszczegolne pomieszczenia.

Klucze i plombowanie s3 deponowane w dyzurce ochrony lub na por-
tierni. Specjalne sejfy sa tez z reguly plombowane. Zazwyczaj istnieje
ksigzka zdawczo-odbiorcza kluczy i plombowania. Wpisuje sie wykona-
ng czynno$¢ do ksiazki, zaznaczajac godzine. Potwierdza to podpisem
dyzurny pracownik ochrony.

Przy niektdrych instalacjach magazynowych zamykanie i plombowa-
nie odbywa si¢ komisyjne - bierze w nim udzial zaréwno magazynier,
jak i pracownik ochrony.

16.4. Klipsy alarmowe

Klipsy alarmowe sg miniaturowymi urzadzeniami alarmowymi umiesz-
czonymi w wezlowych miejscach magazynu lub na poszczegélnych eks-
ponatach magazynowych. Szczegdlnie tam gdzie zlozone s3 towary czy
eksponaty cenne. Klipsy sg, a przynajmniej powinny by¢, na tyle minia-
turowe, zeby byly niewidoczne.

Wiaczajg alarm w sytuacji najmniej oczekiwanej przez ewentualne-
go zlodzieja. Za umieszczanie klipséw odpowiedzialny musi by¢ tylko
bardzo zaufany pracownik, najczesciej kierownik magazynu lub jego za-
stepca. Wychodzac, a robi to jako ostatni, uruchamia z typowego uspie-
nia system klipséw alarmowych. Oczywiscie wiacza rowniez klasyczny
system alarmowy.

Ta sama osoba musi rano, oczywiscie przy pomocy klucza kodowego,
wylaczy¢ system klipséw alarmowych.
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Pytania kontrolne

1. Jakie podsystemy mozna wymieni¢ w ramach calego systemu ochro-
ny fizycznej?

2. Jakie zalety i wady ma system ochrony fizyczne;j?

3. Na czym polega system plombowania?

4. Jakie zalety i wady moze mie¢ angazowanie do wspodtpracy firmy
ochroniarskiej w celu ochrony obiektu?

5. Kiedy stosowane sg klipsy alarmowe?



17. Repetytorium

17.1. Logistyka w gospodarce towarowo-
-materiatowej

Gospodarka towarowo-materialowa jest bardzo istotng sfera, w ktdrej
bezwzglednie nalezy korzysta¢ z wszelkiej innowacyjnosci, wprowadza-
jac w sposdb naturalny coraz bardziej nowoczesne systemy logistyczne.

Podstawowe zasady logistyki w gospodarce materiatowej sa te same od
wielu lat. Rozwiazujg kwestie dotyczace tego, jak najkrocej w granicach
zdrowego rozsadku magazynowac towary i materialy; jak zuzywac prze-
strzenie magazynowe w sposob racjonalny, a jednoczesnie po mozliwie
najmniejszych kosztach; jak zapewni¢ dobra sie¢ informacji wlasnej po
to, zeby orientowac sig, jaki zapas jest wymagalny, ile materiatéw w po-
szczegolnych segmentach znajduje si¢ aktualnie na magazynie i w jakim
okresie trzeba poszczegdlne branze uzupelnic¢ oraz caly szereg innych,
ale réwnie waznych aspektow.

Wszystko rozpatrywane jest po to, zeby obok racjonalnosci uzyskaé
réwniez zasade¢ ekonomicznosci funkcjonowania struktur magazyno-
wych. Wspélczesna gospodarka jest nastawiona na sprzedaz, a nie na
szukanie zrédel zaopatrzenia. Producenci sami oferuja swoje wyroby,
potfabrykaty czy tez surowce, majac swiadomos¢ istnienia na tej ptasz-
czyznie olbrzymiej konkurencji.
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W efekcie nabycie duzej ilosci — poza unikalnymi - pozadanych towa-
réw nie przedstawia praktycznie zadnych trudnosci. Tyle, ze kazdy to-
war posiada swoja wartos¢ i po prostu kosztuje. Chodzi zatem o to, zeby
w przestrzeni magazynowej znajdowala sie wystarczajaca ilos¢ towaru
wyjs$ciowego, ale nie wiecej niz potrzeba, gdyz zaleganie zbednego mate-
rialu jest jednym z najgorszych logistycznych pociagnig¢. Mozna uznac,
ze jest to wbrew zasadom logistyki.

Konieczng jest kooperacja miedzy poszczegolnymi dziatami podmiotu,
jakim jest przedsiebiorstw, tzn. musi zachodzi¢ petna wspotpraca miedzy
planowaniem produkgcji, zaopatrzeniem i gospodarka magazynowsa. W
nowocze$nie zorganizowanych podmiotach ekonomicznych wydzielony
jest caly pion lub sfera logistyki. Wtedy tez, ale nie tylko poprzez samo
istnienie struktury, lecz takze jej wlasciwe funkcjonowanie, uzyskuje sie
najlepsze wyniki ekonomiczne.

W samej gospodarce materiatowej obok zasady, ze materialy nie po-
winny zalega¢, bo to generuje niepotrzebne koszty, funkcjonuje tez od
lat stosowana procedura wyprzedazy nadwyzki. Jest to koniecznos¢ na-
wet przy zalozeniu, ze nie uzyska si¢ ta droga pelnej wartosci zalegaja-
cych towaréw. Profesjonalnie nazywa si¢ to sprzedaza czy tez sprzedaza
uplynnien. Zysk jest wtedy taki, ze odzyskuje si¢ przynajmniej cze$¢ war-
tosci towarow oraz odzyskuje sie przestrzenie do sktadowania. Operacje
uplynnien muszg by¢ przeprowadzane w sposéb racjonalny. Jesli towar
zalega za dlugo, to moga sie zmieni¢ — pogorszy¢ jego wlasciwosci fizyko-
-chemiczne. To zjawisko nie wystepuje przy wszystkich grupach towaréw,
ale jezeli towarem sg jakie$ podzespoty lub tez urzadzenia mechaniczne,
elektryczne czy elektroniczne, to takie przedmioty starzeja si¢ w bardzo
szybkim tempie. Po pewnym czasie nikt tych przedmiotéw juz nie kupi
i dobrze, jezeli uzyska sie jakikolwiek zysk, np. sprzeda na ztom itp.

Kwestig bardzo wazna w logistyce magazynowej jest jej powiazanie
z logistyka transportu i spedycji. Tu wystepuje omawiana juz kategoria
budowli i obiektéw magazynowych. Mozna wyliczac, ze obiekt magazy-
nowy powinien posiada¢ dogodny dojazd, dobre i przepustowe bramy
wjazdowe do budynkéw, a w nim samym znakomite wyposazenie zaréw-
no winfrastrukture, jak i sprzet zatadunkowo-wytadunkowy. To wszystko
zostalo juz do$¢ szczegdtowo przeanalizowane i opisane w poprzednich
rozdzialach. Wszystko to musi by¢ zaplanowane i skoordynowane, bo
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inaczej najnowoczesniejszy nawet magazyn nie bedzie w stanie sprostacé
sytuacji, kiedy przyjedzie caly konwdj wyladowanych towarami pojaz-
dow. Beda one co prawda sukcesywnie roztadowywane badz zatadowywa-
ne, ale z géry mozna zalozy¢, ze czg$¢ srodkow transportu bedzie czekac
na swojg kolej. Mozemy zatem sentencjonalnie stwierdzi¢, ze ci ktérzy
bezproduktywnie oczekuja, marnuja czas i pienigdze. Natomiast, jezeli
przyjazd zostanie dobrze rozplanowany, to wtedy zaladunek i wytadunek
beda si¢ odbywaly ptynnie i nikt nie bedzie tracit czasu.

Pozostaje jeszcze jedna kwestia, bardzo wazna zreszta. Z teoretyczne-
go punktu widzenia mozna zalozy¢, ze jezeli wszystko bedzie idealnie
zaplanowane i zrealizowane, to zaistnieje mozliwo$¢ dowozu i odbio-
ru towaru czy wyrobow bezposrednio ze stanowiska technologicznego.
Cala struktura logistyczna bedzie wtedy niepotrzebna i zaoszczedzone
zostang znaczne §rodki. Sprawozdawczo$¢ bedzie funkcjonowata tylko
w kategoriach ksiegowo-bilansowych, tj. policzenie, zwazenie czy inna
tego typu czynnos¢, ktora bedzie niezbedna ze wzgledu na to, zeby to-
war wywozony zafakturowac, a przywozony wprowadzi¢ do okreslonych,
niezbednych ewidencji.

Trzeba stwierdzi¢, ze probowano wytworzy¢ funkcjonowanie takich
modeli. Szczegdlnie w strukturach logistyki produkcji. W praktyce okaza-
to si¢ jednak, ze te zdawaloby si¢ idealne modele w praktyce ekonomicznej
nie funkcjonuja juz tak dobrze. Zwykta zmiana warunkéw atmosferycz-
nych moze spowodowac perturbacje w aspekcie transportowym. Wtedy
tez, jezeli podmiot nie posiada niezbednego zapasu materialowego, po-
nosi straty. W tego typu sytuacji produkcja musi zwolni¢ lub, co znacz-
nie gorsze, trzeba jej zaprzesta¢ na pewien czas.

17.2. Logistyka magazynowa

W poprzednich rozdziatach podawalismy zaréwno definicje, jak tez sze-
reg okreslen i analiz z zakresu podstawowych aspektow funkcjonowania
magazynu. Przypomnie¢ nalezy z pelnym naciskiem, ze magazyn jest tyl-
ko i wylacznie czasowym miejscem sktadowania towardéw i traktowac go
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nalezy jako zlo konieczne, gdyz towary ztozone w sferze magazynowe;j
stanowig zabezpieczenie ciaglosci proceséw technologicznych. Towary,
trafiajac na magazyn, muszg by¢ przygotowywane do dalszego procesu
technologicznego, dlatego w ramach przyjecia na magazyn powinny by¢
sprawdzane i kontrolowane w zakresie zgodnos$ci z dokumentacjg ich
wykonania oraz normami technicznymi. Stad ptynie wniosek, ze uprasz-
czajac procesy kontroli technicznej, cze$¢ czynnosci kontrolno-weryfika-
cyjnych nalezy przeprowadzi¢ juz w magazynie. Niejednokrotnie jest to
tatwiejsze i w konsekwencji tansze, niz wykonywanie czynnosci kontrol-
nych bezposrednio przed podjeciem dalszego procesu technologicznego.

Sama logistyka magazynowa jest procesem technologicznym. Przyje-
cie na magazyn, sortowanie, ukladanie czy kompletacja magazynowa sa
bardzo waznymi czynnosciami technologicznymi.

W praktyce dziatalnos$ci magazynowej najczesciej zaliczamy do nich
sktadanie, czasem przy pomocy prostych narzedzi kilku modutéw w je-
den panel. Tu w dalszym ciagu trwaja spory, czy kompletacja jest juz czy-
sta produkcja, czy tylko procesem magazynowym lub przygotowaniem
produkcji. W praktyce pracy magazynowej wyglada to tak, ze przyjmuje
sie na stan magazynu trzy odrebne pozycje, z ktérych kazda posiada swo-
ja sygnature, warto$¢ itd. Nastepnie w sferze kompletacji magazynowe;j
sklada si¢ z tych trzech elementdéw jeden bardziej zaawansowany tech-
nicznie, ktory stuzy dalej jako istotny komponent produkcyjny.

Zmienia sig¢ liczba towardw, bo z trzech sklada si¢ jeden. Nie zawsze
jest przeciez tak, ze do nowego poétfabrykatu wchodza czgsci po jednej
z kazdego asortymentu. Moze by¢ hipotetycznie tez tak, ze np. z jedne-
go asortymentu wykorzystuje si¢ dwa lub nawet trzy skladniki, a z pozo-
stalych po jednym. Tu konfiguracji moze by¢ caly szereg. Zatem oprocz
operacji czysto technologicznych nalezy dokonac jeszcze szeregu czyn-
nosci rejestracyjno-kartotekowych, jak tez ksiggowych. W aspekcie ksie-
gowym powstaje nowa wartos¢ i cena nowego polfabrykatu. Nie zawsze
jest to arytmetyczna suma poszczeg6lnych komponentéw. Wchodzi w to
przeciez jeszcze warto$¢ ludzkiej pracy, koszty energii, amortyzacji po-
wierzchni i narzedzi. Sam proces technologiczny pociaga za sobg caly
szereg innych réwnie waznych czynnosci.

Znéw odwolujac sie do pragmatyki pracy magazyndéw, mozna zauwa-
zy¢, ze w coraz wigkszej ilosci samych obiektow magazynowych wydziela
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sie odrebne sfery kompletacyjne z odpowiednimi warunkami dostawy
elementow oraz mozliwo$ciami odwozu. Tu najczesciej nie trzeba rozsze-
rza¢ asortymentu oprzyrzagdowania ani innego wyposazenia magazynu.
Kwestia transportu wewnetrznego w samym magazynie nie powinien by¢
problemem. Obstuzenie sfery kompletacji réwniez. Wézki widtowe, rza-
dziej inne wozki czy suwnice powinny sobie $wietnie dac¢ rade. Oczywi-
$cie organizacja i synchronizacja proceséw racjonalnego funkcjonowania
transportu wewnetrznego w magazynie, w tym wszelkich proceséw za-
i wyladowczych zawsze pozostaje sprawa do rozwigzania. Ale o ile w ma-
gazynie nowobudowanym od razu planuje si¢ wszelkie procesy zwigzane
z transportem wewnetrznym, to w magazynie adoptowanym czy prze-
budowywanym ta kwestia moze stanowi¢ czasem nawet znaczacy pro-
blem. W szczegélnosci, jezeli budynek magazynowy jest wielopietrowy,
gdyz wtedy wystepuje od razu problem wind towarowych. Tu sytuacja
jest o tyle dobra, ze obecnie mozliwosci technologiczne s coraz wigksze
i windy w wielu wypadkach moga by¢ po prostu zewnetrzne. Paradok-
salnie, ale s wtedy zazwyczaj rowniez tansze: zaréwno w budowie, jak
tez eksploatacji. Ale to nie koniec problemu, bo przeciez pozostaja inne,
jak chociazby wytrzymalos$¢ stropédw, mozliwosci jazdy wozkéw trans-
portowych czy kwestie prewencji przeciwpozarowe;.

Pozostaje pytanie, dlaczego tyle miejsca i uwagi poswiecamy maga-
zynowej infrastrukturze. Odpowiedz jest bardzo prosta. Magazyn musi
stuzy¢ jak najbardziej sprawnej i w miare nisko kosztowej obstudze znacz-
nej czegsci gospodarki materialowej, wiec nie moze by¢ utrudnieniem czy
przyslowiowa czarng dziurg w strukturze podmiotu gospodarczego. Jed-
nocze$nie musi by¢ struktura prakseologicznie bardzo sprawng. Zatem
nie tylko gromadzi, ale réwniez informuje o potrzebach, tendencjach itd.

17.3. Najnowsze tendencje i technologie
magazynowania

Nie wida¢ aktualnie jakiej$ rewolucji w zakresie i systemach magazyno-
wania. Wszystko wskazuje, ze logistyka magazynowa nie skonsumowa-
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ta jeszcze poprzedniego etapu swojej rewolucji technologicznej. Dalej
dominujaca tendencjg jest budowa i funkcjonowanie wielkich centrow
magazynowo-logistycznych, ktére obstuguja, a tym samym magazynuja
towary i materiaty dla wielu firm. Daje si¢ zauwazy¢ dazenie do pewnej
specjalizacji. Juz nie centrum, ktére gromadzi i magazynuje dostownie
wszystko, tylko centrum wyspecjalizowane, ktére magazynuje i przewozi
okreslone asortymenty. Takie rozwigzanie znacznie obniza koszty. Specja-
lizacja jednak pozostaje dos¢ liberalna, przynajmniej na rynku europej-
skim, w tym tez oczywiscie polskim. Wér6éd podmiotéw ekonomicznych
dominujg bowiem nie wielkie giganty, ale raczej $rednie i mate firmy. Gi-
ganci z kolei tworzg wlasne wyspecjalizowane centra magazynowo-spe-
dycyjno-logistyczne. Jezeli jakas wielka firma o $wiatowym zasiegu jest
juz na terenie naszego kraju dobrze rozbudowana, to oplaca sie jej two-
rzenie jednego do trzech wielkich centréw logistycznych, zawierajacych
w swej strukturze réwniez magazyny. Trzeba zaznaczy¢, ze w praktyce
takie centra powstaja w zachodniej czeséci Polski. Szczegolnie w rejonie
Wroctawia i Poznania. Te miasta, oczywiscie wraz z regionami, posiadaja
najlepszg i najbardziej sprawna sie¢ komunikacyjna faczaca je z zachod-
nig Europa. Natomiast Polska wschodnia odnotowuje co prawda pewien
postep, ale nie najlepsze korytarze komunikacyjne, a w szczegdlnosci brak
przelotowych mostéw na Wisle, odcina skutecznie te czes¢ kraju takze
od najnowszych trendéw w gospodarce magazynowe;.

W samych technologiach i infrastrukturze magazynowej dominu-
ja wielkie, ale jednopoziomowe budynki pozwalajace na wielopietrowe
ukfadanie towaréw na poétki lub tez pietrzenie towarowe na europale-
tach. Jako pewne, cho¢ na razie jeszcze bardziej eksperymentalne, no-
vum mozna zauwazy¢ nasladownictwo wielkich portéw kontenerowych.
Oto w takim modelu budynki magazynowe zastepowane sg przez klocki
powstale z ulozonych konteneréw z towarami. Nie ma zadnych proble-
moéw z identyfikacjg tadunkdéw ani z przesuwaniem poszczegélnych po-
trzebnych w danej chwili konteneréw. Tego typu substytut klasycznego
magazynu jest zawsze wyposazony w odpowiednie oprzyrzadowanie,
systemy komputerowe itd. Przy wszystkich zaletach tego systemu praw-
dopodobnie brak jeszcze wyczerpujacej odpowiedzi na pytanie, czy koszt
postoju konteneréw nie przekracza zyskow plynacych z braku budyn-
kéw wyposazonych w odpowiednig infrastrukture. Kontener, podobnie
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jak pojazd, zarabia, kiedy transportuje. Na postoju powinien przebywa¢
jak najkrécej. Co najmniej kilkudniowy post6j nawet w dobrze zorgani-
zowanym magazynie poligonowym okazuje si¢ pewng strata. Tu istotna
staje si¢ ekonomiczna ocena, czyli stwierdzenie, co si¢ bardziej optaca.
Zauwazy¢ jednak nalezy, ze te, nazwijmy je umownie, poligonowe (nie-
majace oczywiscie nic wspolnego z wojskowoscig) magazyny instalo-
wane s3 juz w wielu miejscach. Nie tylko na Alasce czy innych trudniej
dostepnych rejonach.

Stalg tendencjg w technologiach magazynowych jest opracowywanie
i instalowanie coraz to nowszych i doskonalszych oprogramowan kom-
puterowych. Jest to niewatpliwy postep. Ale nie mozna zapomina¢, ze
na tych bardzo nowatorskich programach musza pracowac ludzie o co-
raz wyzszych kwalifikacjach. Podobnie sytuacja wyglada w kategoriach
wyposazenia. Nowe typy wielofunkcyjnych wézkéw, podnosnikéw czy
suwnic, tez wymagaja wysokich kwalifikacji. Wniosek jest oczywisty:
zmniejszanie liczby zatrudnionych, ale z réwnoczesng tendencjg do co-
raz wyzszych kwalifikacji nowo zatrudnionych
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17.4. Tabele pogladowe i schematy z zakresu
zapasOw i magazynowania

|"' POCZATEK CYKLU gr J Towary W Skiepie J

¥

" Odezyt Z Kodu Kreskowego Znai-
dujacego Sie Ma Towarze

¥

=

' Dostawea - pordwnanie modelu zapasow
dla danego sklepu

¥

| Przekazanie informadiji do producenta i uruchomienie
produkcji wediug zamowienia od dostawcy

¥

Zapakowanie towarow J

¥

| Dostarczenie Towaréw Do Sklepu J

¥

| KONIEC CYKLU Or ] " Utozenie towarow na polce J

i

Schemat strategii QR
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PRZYGOTOWANIE PRODUKTU + PRZYGOTOWANIE PRODUKTU
) () )

Predko$¢  zawijania:
do 900 sztuk na minute

Do automatycznego pakowa-
nia okresione] dozy cukierkow
(0o operagi odwaZzania) do
‘opakowari z tworzywa sziucz-

A s nego, nastepnie  zamykania

3 opakowan i elykietowania
A Wydainost: do 3600 op.igodz.
llos¢ tordw zawazajgcych: 6

Prosty schemat procesu pakowania cukierkow
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| V)

Schemat rozmieszczenie znakéw na opakowaniach transportowych
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przyjecie do
magazynu

226

roztadunak Srodkow transportu zewnetrznego

Yhstawienie przez magazyniera dowodu przyjecia do magazynu PZ™ poprzez
wprowadzenie nastepujacych danych do programu komputerowego:

« nr P77, date wystawienia i dostawy towaru,

« wykaz dostarczonych towardw, w tym nazwy iich symbole,

» ilosc sztuk, opakowan lub jednostek tadunkowych

Opracowanie przez program Zlecenia 1, kiore zawiera:

* nrzlecenia 1, date i godzing jego wystawienia,

* nrzlecenia PZ°, date dostawy,

wykaz przyjetych towardw (nazwy i ich symbole),

ilosc opakowan, jednostek fadunkowych kazdego asortymentu,

symbal identyfikacyjny dia kazdego z opakowar lub jednostek fadunkowych,

symbol kodu lokalizacyjnego dla kaZdego opakowania (nr rzedu, ssgmentu,

gniazda, pojemnika),

»  symbol urzgdzenia transportowego dla przemieszczania dostawy do strefy
skiadowania,

* symbol urzgdzenia do pigtrzenia w strefie sktadowania

Przyjecie dostawy wewnalrz strefy przyjet

Schemat przyjecia do magazynu o obrocie pelnymi jednostkami

ladunkowymi



Wydawanie

Mai ier of uje dys| je wydania z ma u
> ma nu gazynier otrzymuje dyspozycie wy GaZy

Przyiecie dostawy wewnatrz strefy przyjed

Whprowadzenie przez magazyniera dyspozydi do programu komputerowego:

+ nr dyspozycii wydania, data wystawienia,

+ wykaz wydawanych asortymentow (nazwy, ich symbaole identyfikacyjne),

+ ilosc opakowan lub jednostzk ladunkowych kazdego asortymentu,

dane odbiorcy (nazwa, adres),

sposob odbioru z magazynu (transport wiasny lub obcy - dodatkowo rodzaj),
termin i godzina odbioru.

-

-

Opracowanie przez program komputerowy zlecenia 2 w dwoch egzemplarzach:
jeden dla strefy skiadowania, drugi dla strefy wydania)

Zlecenie 2, kiore zawiera:

« nr, date, godzine wystawienia,

« dotyczy dyspozyci wydanianr ... ,Ednia.....

« wykaz wydawanych towardw (nazwy. ich symbole identyfikacyjne),

« symbal identyfikacyjny kaZdego wydawanego opakowania lub jednosiki ladunkowej,

« symbaol kodu lokalizacyjnego kaZzdego wydawanego opakowania lub jednostki tadunko-
Wy,

« date i godzine odbioru z magazynu,

+ sposob odbion z magazynu (transport veasny, obcy - dodatkowo rodzaj),

+ dane odbiorcy oraz dokumenty wydania (Jaki rodzaj, ko wystawil),

+ symbol urzadzenia transportowego strefy skdadowania,

« symbol urzadzenia transportowego strefy wydan.

Schemat wydania z magazynu w magazynie o obrocie pelnymi jednostkami
fadunkowymi
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Schemat rozmieszczenia towarow wedlug klasyfikacji ABC w magazynie dla
ukladu technologicznego - przelotowego

Rozmieszczenie towarow wedlug klasyfikacji ABC w magazynie dla ukladu
technologicznego katowego
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A B C

Rozmieszczenie towarow wedlug klasyfikacji ABC w magazynie dla ukladu
technologicznego workowego

Regaty przephwowe

Ze wzgledu na sposob

ze wzoledu na sposob obstugi
przemieszczania adunku 0% P g
nie napedzans przelotowe (zatadunek | rozfadunek
{z przemigszczeniem grawitacyjnym) odbywa sie po przeciwnych stronach regatu)
napedzane
(Z przemieszczeniem WymLUsZonym nieprzelotowe (zatadunek i roztadunek
watlkami napedzanymi silnikiem odlywa sie po tej samej stronie regatu)
elekdrycznym)

Podzial regalow przelotowych
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