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Koszty logistyczne przedsighbiorstwa  stanowiq maczgey  skiadnik
ponoszonych kosztow ogdlem. Po przeprowadzonych optymalizacjach
w zakresie procesow produkcyinveh, kazde z prredsiebiorstw poszukuje
dalszych mozliwosci redukcyi kosztow. Optymalizacia proceséw logistycz-
nych jest kolejnym krokiem do doskonalenia procesow, a jednoczesnie
do redukcyi zbednych kosztow.,

W artvkule przedstawione sq schematy zamawiania matericdow
w przedsighbiorstwach produkcyinych, rdznice migdzy nimi oraz zaleznosci
kosztu zapaséw od innyveh czynnikow, takich jak powierzchnia magazyno-
wa, wartos¢ materialdw, koszty transportu. Rozwazania oparto na analizie
ABC oraz XYZ, dostosowujgc schemat zamawiania materiatow do wartosci
materialu ovaz czgstotliwosci jego wykorzystywania.

1. Wprowadzenie

Obecnie, w czasach wiclkich przedsigbiorstw produkeyjnych, oraz migdzy-
narodowych korporacji, kierujacy nimi dostrzegaja konicczno$é optymalizacyi
procesdw, glownie w celu obnizenia kosztow, ale roéwnicz usprawnienia proce-
sow. Przez wicle lat optymalizowano procesy bezposrednio produkeyjne, pod
wzgledem skrécenia czasu produkeji od zamdéwienia do dostarczenia produktu do
klienta ostatecznego, osiggajac niemalze perfekcyjne rezultaty. Taki wzorzec
funkcjonowania na rynku klienta jest niezbgdny do pozyskania mozliwic naj-
wigkszych udzialéw w rynku, co przeklada sig na wielkos§é obrotow.

Wigkszos¢ dzialan wprowadzanych w celu bycia konkurencyjnym w branzy
1 pozyskiwanic nowych lub zatrzymanic dotychezasowych klientéw wymaga
wzrostu elastycznosel produkceji, skrdcenia czasu oczekiwania, czyli w ostatecz-
nym podsumowaniu wplywa na podniesienie poziomu obshugi klienta.

Przedsigbiorstwa, czy korporacje, wyznaczaja wskazniki KPI w celu monito-
rowania ich poziomu na wielu plaszczyznach. Jednym z takich wskaznikow jest
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poziom obstugi klienta. Im wyzszy wskaznik, tym lepiej spelnione s jego ocze-
kiwania.

Przez lata dgzono do osiggnigeia mozliwie najwyzsze] warto$ci poziomu za-
dowolenia klienta, bez szczegdlowego monitorowania wzrostu kosztow lub mo-
nitorujge je w ograniczonym zakresie. Obecnic wicle firm osiggnglo juz poziom
obshugi klienta, ktory jest satystakcjonujacy, zwykle powyzej 90%. Zauwazono
tez korelacje wysokosci wskaznika, z kosztami, jakie musza by¢ ponoszone dla
jego cigglego polepszania.

Zwykle przedsigbiorstwa nie maja na celu obnizania poziomu obshugi klienta
dla obnizenia kosztow (chociaz 1 takie przypadki mogg byé rozwazane), ale waz-
ne, z punktu widzenia kosztow, jest to, jaki poziom jest dla klienta wystarczajaco
satysfakejonujgey. Im wyzszy poziom obslugi, tym wyzsze koszty poniesione
dla jego osiggnigeia.

1.1. Poziom obslugi klienta
7 uwagi na dazenie wszystkich podmiotéw do uzyskania i utrzymania moz-

liwic najwyzszego poziomu obstugi klienta, oznaczona zostala zalezno$é pomig-
dzy poziomem obslugi klienta a utrzymywanym zapasem i jego kosztem.
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Rys. 1. Zalenos¢ miedzy zapasami i poziomem obstugi klienta
Zrédio: Zarzgdzanie Logistvezne, John J. Coyle.
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Zaleznos¢ przedstawiona powyzej sugeruje, ze w wyniku wzrostu nakladow
na zapasy wzrasta poziom obslugi klienta. Posiadanie zapaséw umozliwia na-
tychmiastowe reagowanie na nicoczekiwane zamdwienia, réwnicz specyficzne.
Oznacza to konieczno$é posiadania w kazdym momencie wszystkich mozliwych
materialdéw, tak aby mozna bylo przyjaé zamdwienia na kazdy oferowany pro-
dukt. Niestety, zaméwienia sg nieprzewidywalne, a wszelkie ich prognozowanie
cechuje sig duzymi odchyleniami w stosunku do rzeczywistosci.

7. zalozenia, zadna firma nie chee obnizaé poziomu obstugi klienta, pozosta-
je wige przeanalizowanie kosztow nakladow na zapasy oraz wprowadzenie moz-
liwych optymalizac)i fancucha dostaw, co wplynie na obniZzenic kosztéw ogolem,
bez konicznodei obnizania poziomu zadowolenia klienta.

1.2. Znaczenie zapasow

Zapasy stanowia istotna pozycje w kosztach prowadzenia dzialalnosci go-
spodarczej, dlatego ich poziom powinien byé nie tylko monitorowany, ale row-
niez nieprzerwanie optymalizowany.

Do okreslenia optymalnego poziomu zapasu poszczegélnych materialow
nalezy kazdorazowo przeprowadzi¢ analize, nie tylko korzysci wynikajacych
z ich posiadania, ale rowniez kosztow, jakie zostang poniesione na ich utrzyma-
nie, lub w wypadku wystgpienia ich braku.

Sterowanie poziomem zapasdéw w calym tancuchu dostaw jest zadaniem lo-
gistykow, ktorzy na podstawie popytu zglaszanego przez ostatecznego klienta
opracowuja plany produkeyjne, a na ich podstawic generowane sg zapotrzebo-
wania na materialy produkcyjne.

Dla zapewnienia optymalnego poziomu zapasoéw oraz szybkicj jego rotaci,
proces planowania produkcji wymaga wlasciwe] koordynacji oraz szacowania
kosztow zardwno posiadania zapasu, jak 1 jego wyczerpania.

Jesh stabilno$é tych procesdéw zostanie zachwiana, nalezy spodziewad sig
wzrostu poziomu zapasdw, ktory przeklada si¢ bezposrednio na wzrost kosztow
prowadzenia dzialalnosci, bez wplywu na wzrost poziomu obstugi klienta.

1.3. Koncepcje zamawiania materialow

W przeszlosei kladziono nacisk na zachowanie wysokich zapaséw, co bylo
wynikiem probleméw z dostgpnosécig na rynku poszezegdlnych komponentdw.
Obecnie koncepcja zostata zmodytikowana 1 kladzie si¢ nacisk na eliminacje
nadmiernych kosztow wynikajacych z utrzymywania zbyt wysokich zapasow.

Idealna koncepcja zamawiania materialow to taka, gdzie zapasy sa w przed-
sigbiorstwie dokladnie wtedy, kiedy s3 potrzebne, co oznacza, Ze nie sa dostepne
ani za wezesnie, ani za pézno, ale dokladnie na czas. Niestety w rzeczywistosci
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ideat jest niemozliwy do zrealizowania, natomiast wszystkie koncepeje daza do
mozliwie najdoskonalszego odwzorowania ww. teorii.

1.3.1. Just-in-time (JIT)

System zamawiania 1 dostarczama materialéw najbardziej zblizony do ideal-
nego, ktory charakteryzuje si¢ regularnymi, krétkimi cyklami realizacji dostaw
to Just-in-time. System jest Wykorzystywany glownie dla zapasow produkeji
w toku, co wplywa na zmnigjszenie poziomu zapasow migdzyoperacyjnych.
Koncepcja wymusza wysoky jakosé, ze wzgledu na brak zapasu, ktory zastgpitby
wadliwg sztuke. Model JIT znacznie wplywa na obnizenie poziomu zapasow,
wykorzystania powierzchni magazynowej oraz kosztu zamrozonego kapitatu.
Dla dostaw zewnetrznych teoria ta jest wykorzystywana glownie w przemysle
samochodowym; wymaga duzego zaangazowania ze strony dostawcy i odbiorcy
oraz bardzo dobrego przeplywu informacji w obie strony.

1.3.2. Planowanie potrzeb materialowych (MRP)

System MRP sklada si¢ z ciggu logicznie ze sobg powigzanych procedur,
regul decyzyjnych i rejestrow, ktorych celem jest przelozenie gléwnego harmo-
nogramu produkcji na rozlozone w czasie zapotrzebowanie netto na zapasy
1 planowane pokrycie tych potrzeb wedlug poszezegdlnych pozycji. System MRP
uwzglednia potrzeby netto na zapasy 1 zapewnia ich pokrycie w wyniku zmian
glownego harmonogramu produkeji, popytu, stanu zapasow i struktury produkcji.
Umozliwia on takze obliczanie zapotrzebowania netto na poszezegdlne pozyeje
zapasow, ustalenie ich rozkladu w czasie i okreslanie wlasciwych ilosci pozwala-
jacych je pokryé.!

1.3.2.1. Cele systemu MRP to:

e Zapewnienie wystarczajacej ilodci materialtow, czgdci i produktéw na potrze-

by zaplanowanej produkeji 1 dostaw do klienta.
e Utrzymanie mozliwie najnizszego poziomu zapasow.
¢ Planowanic dzialan produkcyjnych, harmonograméw dostaw 1 zakupow.
Dazac do osiggnigeia tych celéw, w ramach systeméw MRP uwzgle;dnia si¢
biezaca 1 planowana liczbe czgéci oraz zapasu produktow, jak rowniez okres
planowania®.

LI Orlicky, Material Requirements Plannings, McGraw-Hill, New York 1975, s. 22.
* John. J. Covle, Zarzqdzanie Logistyczne, Warszawa 2002, s. 128,
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1.3.2.2. Zalety systemu MRP:
Wsrod glownych zalet wynikajgeych z zastosowania wigkszosci systemow

. P -r3
MRP mozna wymienic™:

dazenie do ufrzymania zapasu bezpieczenstwa na rozsadnym poziomie
oraz. do zminimalizowania lub wyeliminowania zapaséw tam, gdzie to jest
mozliwe,

okreslenie probleméw i potencjalnych zaklocen w tancuchu dostaw, zanim
zdaza sig¢ one pojawié 1 podjecie niezbednych dziatan korygujgcych,
opracowanie harmonograméw produkcji na podstawie faktycznego oraz
prognozowanego popytu na produkty koncowe,

koordynowanie czynnosci zwiazanych 7z zamawianiem materialow we
wszystkich migjscach systemu logistycznego firmy,

przydatno§é w przypadku produkeji w partiach lub produkeji przerywane)
albo przy procesach montazu.*

1.3.2.3. Wady systemu MRP:
Do wad opartych na koncepcji MRP naleza:
wdrozenie tych rozwigzan wymaga zastosowania szybkich komputerow,
a kiedy system juz funkcjonuje, wprowadzanie do niego zmian moze by¢
czasami trudne,
zardwno koszty zamowien, jak 1 koszty transportu moga rosngé w miarg jak
firma obniza poziom zapasow 1 dazy do stworzenia bardziej skoordynowane-
go systemu, w ktérym zamawia mniejsze ilosci produktéw dostarczanych
wtedy, kiedy sg one potrzebne,
systemy te nie sg zwykle tak wrazliwe na krétkookresowe wahania popytu
jak metody oparte na konecepceji punktu zamawiania (chociaz z drugiej strony
nie wymagaja rowniez utrzymywania tak wysokich zapasow).
czesto stajg sig one zbyt zlozone i czasami nie funkejonujg zgodnie z ocze-
kiwaniami.

2. Planowanie potrzeb materialowych

Biezace spojrzenic na planowanie potrzeb materiatowych znaczaco rézni sig

od koncepcji stosowanych w przeszlosci. Podejscie to jest podyktowane rynkiem
klienta, co oznacza, Ze nie ma nacisku na zabieganie o kupno materiatéw, ponie-

1 D.]1. Davis, Transportation and Inventory Management: Bridging the Gap, Distribution,
1985, June, s. 11.

4 John. J. Covle, Zarzqdzanie Logistyczne, Warszawa 2002, s. 133.

* John. J. Coyle, Zarzqdzanie Logistyczne, Warszawa 2002, s. 134
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waz wigkszos¢ z nich jest dostgpna. Klient wybiera dostawce i decyduje sig do-
kona¢ zakupu na podstawie okreslonych wymagan jakosciowych i cenowych
oraz oczekuje od dostawcy dostosowania si¢ do wlasngj strategii zamawiania.
Zaréwno w magazynach wyrobow gotowych, jak i po stronie produkcji stosuje si¢
filozofig Lean, optymalizujgcy procesy, redukujges przeplywy materialowe
w procesach, minimalizujaca zapasy, a wynikiem tych dzialan jest redukcja kosztow.
W kosztach zapasdéw wyrdznia sig:

e koszty tworzenia zapasow,

e koszty utrzymania zapasow,

koszty wyczerpania (braku) zapasow.

Dla zapewnienia dostgpnosci materialéw 1 surowcéw do produkceji w wielu
przedsigbiorstwach wykorzystuje si¢ systemy zintegrowanego planowania klasy
MRPII, takie jak np. system SAP R3, ktére wspomagajg planowanie potrzeb
materialowych na podstawie zadanych planow produkeyjnych.

MRP II wykorzystuje sig do planowania 1 zarzadzania wszelkimi zasobami
organizacji, przy czym metoda ta wykracza daleko poza zwykle sterowanie zapa-
sami, czy nawet sterowanie produkcja, znajdujgc zastosowanie we wszystkich
funkejach planistyeznych organizacji®. Jest to kompleksowa metoda planistyczna,
ktéra umozliwia polaczenie wszystkich obszaréw funkcjonalnych firmy w zinte-
growang calo§é. Koncowe korzyéci wynikajace z systemu MRP II to przede
wszystkim lepsza obshuga klienta w wyniku ograniczenia liczby przypadkéw
nicdoboru, lub wyczerpania zapasdw, sprawnigjsza realizacja dostaw 1 wigksza
wrazliwosé na zmiany popytu. Pomys$lne wdrozeniec MRP II powinno rowniez
pomdc firmie w zmnicjszeniu kosztow zapasow 1 czgstotliwosei przestojow linii
produkeyinej, a takze zwigkszy¢é clastycznosé planowania.”

Systemy zintegrowanego planowania wykorzystuja zapotrzebowania jed-
nostkowe na poszezegdlne materialy, generujge skumulowane ilo$ci zamoéwien
jako propozycje zamowien do dostawcow. Zmiany planu produkeji oraz zamo-
wienia od klientdéw, moga byé przetwarzane wiclokrotnie 1 nie wymagajg skom-
plikowanych wyliczen zapotrzebowan, zaréwno w przypadku zmiany plano-
wanej daty produkeji, jak 1 iloéci.

Dla prawidlowego wyliczenia dziennych potrzeb materialowych system
wymaga wprowadzenia danych wejsciowych, takich jak:

—  plan produkcji,

—  listy komponentow dla kazdego z produktow,
—  zdefiniowane partic zamdwienia,

— zalozony poziom zapasu minimalnego.

®J. Gatorna, A. Day, Strategic Issues In Logistics, International Journal of Physical
Distribution and Materials Management, 16, 1986, s. 29.
TOW. Wright, MRP II, Modern Materials Handling, 1980, September 12, s. 28.
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System wykorzystuje wprowadzone dane, przetwarza je, a ostatecznym wyj-
sciem z procesu jest informacja o zamowieniu, ale jest to propozycja, ktéra nie
tylko moze, ale powinna zostaé zweryfikowana przez czlowicka.

Szczegdlnie nalezy zwrocié uwage na to, ze:

e zamowienia, generowane przez system SAP R3, przy uwzglednieniu zapo-
trzebowan jednostkowych na poszezegolne materialy, nie uwzgledniaja
powiazan z innymi materialami, pomimo ze np. dostawy realizowane sg
przez jednego dostaweg z jednego miejsca zatadunku,

e SAP wskazuje planowang (optymalna) datg dostawy zgodng z zalozonymi
parametrami, przy stalych, zalozonych zaokragleniach, ale nie oznacza to
jednoczesnie jedyne] mozliwej daty,

e SAP nie odnosi si¢ do wykorzystania $rodkow transportu, co oznacza, Ze
automatycznic mozliwe jest wygenerowanie (zamdéwienie) 1, 2 samochodow
towaru, pomimo ze ze wzgledu na koszty trangportu moze to nie by¢ zamo-
wicnie optymalne,

e SAP nie analizuje wykorzystania powierzchni magazynowej, ilosci samo-
chodow do rozladunku itp.,
system nic poziomuje wymaganej pracy ludzi (roboczogodziny),

e zamdwienia wygenerowane przez system sj jedynie sugestia optymalnych
dostaw, przygotowanq dla kazdego materialu odrgbnie, bez uwzglednienia
powigzan migdzy nimi dotyczgcych wykorzystama ¢rodkow  transportu,
wykorzystama powierzchni magazynowej, kosztu zamrozonego kapitalu

1 innych.
2.1. Przebieg procesu planowania

Zamowienia Prognozy

klientow

popytu
> Glowny harmonogram |
produkeii

Zestawienie | Zestawienie

(rejestr) Program MRP < (rejestr) zapasow
materiatow l

Wyniki 1 sprawozdania

, Rys. 1. System planowania potrzeb materiatowych (MRFP)
Zrodio: JJ. Coyle, E.J. Bardi, C.J. Langley Jr., Zarzqdzanie Logistyczne, Warszawa 2002, 5. 129.
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2.2. Schemat zamowienia

Dzialanie systeméw klasy MRP 11 jest schematyczne, opierajace sig na za-
danych parametrach, bez akceptacji odchylen (dopuszczalnych po analizie logi-
styka). System jednoznacznie podaje datg oraz ilo$¢ materialow do zamowienia,
po zweryfikowaniu zapotrzebowania wynikajacego z zaplanowanej produkcji.

Mozna wnioskowaé, ze systemy informatyczne wykonuja znaczng czg$c
skomplikowanych obliczen, ale nie s3 w stanie powiaza¢ ze sobg wszystkich
mozliwych zaleZznodei. Systemy wskazujg potrzebg zaméwienia, termin oraz
ilos¢, na podstawie wezeSniej wprowadzonych danych dotyczacych kazdego
materiatu, takich jak:

minimalna lub maksymalna partia zamowienia,

— wartos¢ zaokraglenia zamowienia (np. jednostka paletowa),

— zalozone pokrycie materialem w czasie (np. 3 dni),

— zapas bezpieczenstwa,

—  ¢zas zamrozenia zamowien,

—  w jaki sposdb kumulowaé zamowienia (np. dostawa codziennie, co 2 dni
np. wtorek 1 piatek),

— oraz inne parametry, jak waga, wymiary jednostek zaméwienia itd.

2.3. Analiza przypadkow

Strategic zamawiania materialdw sg obierane po analizie zasobdw, jakimi
dysponuje dane przedsigbiorstwo. W kazdym przypadku wystepujag zaleznosci
pomigdzy:

e dostepng powierzchnia magazynows,
e kosztem transportu,

e warto$cig zamrozonego kapitatu,

e ryzykiem braku zapasu

Jako podstawa podejmowania decyzji pomagajgcej dobraé wlasciwg strate-
gic zamawiania nalezy wyselekcjonowad materialy istotne, majgce znaczacy
wplyw na koszty, powierzchnig lub jakickolwick inne kryterium wg potrzeb.

Najezgéciej stosowana do takiej klasyfikacji jest analiza ABC. System
klasyfikacji pozwala na zliczenie skladowych pozycji do trzech grup wedlug
wzglednego znaczenia lub wartoéct pozyeji tworzgeych dang grupe. Pozyeje
asortymentowe, ktdre majg np. najwigksze znaczenie lub wartosé, tworza grupe A,
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natomiast pozycje majagce mniejsze znaczenie lub warto§é zostaly przydzielone
odpowiednio do grup Bi C.*

Aby wyznaczy¢ materialy o najwigkszym wplywic na koszty np. zamrozo-
nego kapitatu, na wyniki z przeprowadzonej analizy ABC pod katem wartosci
zamawianych materialdw, nalezy nalozyé wyniki analizy XYZ, ktora bada czg-
stotliwos¢ wykorzystywania materialow.

Analiza XY7Z méwi o czegstotliwosei wykorzystywania materialow, gdzie
grupa X stanowi materialy wykorzystywane najczgsciej (masowo), grupa Y to
materialy wykorzystywane srednioczesto, a grupa 7 wykorzystywane rzadko
(sporadycznic).

Do grupy X nalezg materialy o regularnym zuzyciu (zapotrzebowaniu),
przewidywalnych mewielkich wahaniach zapotrzebowan — charakteryzuje sig
duzg dokladnoscig prognozy.

Do grupy Y nalezg materiaty o srednich lub sezonowych wahaniach zapo-
trzebowan — érednia dokladnos¢ prognozy.

Do grupy Z naleza materialy o zapotrzebowaniu nieregularnym, trudnym

do przewidzenia — niska dokladnos¢ prognoz (znaczne odchylenia).
Grupa materialéw AX jest najistotniejsza i powinna by¢ najczesciej optymalizo-
wana, oraz stale monitorowana. Materialy z grupy A sa najbardzicj kosztowne,
a z grupy X najezescie] wykorzystywane, co oznacza, ze s3 to materialy czesto
rotujgce, ktorych zapas jest regularnic odnawiany i konsumowany, a zuzycie
mozliwe do przewidzenia. Materialy z grupy C sg niezbyt kosztowne, a z grupy
Z nieregularnie wykorzystywane. Najwiece] mozna zyskaé, skupiajac si¢ na op-
tymalizowaniu materialéw z grupy A, definiujge wlasciwe parametry zamowien,
ale z uwzglednieniem czestotliwosci wykorzystywania poszczegolnych materia-
low. Oznacza to najwigksze potencjaly w optymalizaci grup AX, AY oraz BX.

2.3.1. Strategie zamawiania materialow

Strategic mozliwe do zastosowania nalezy analizowaé ze wzglgdu na war-
tosé oraz czestotliwosé zapotrzebowania.

Materialy z grupy AX ze wzgledu na przewidywalne zapotrzebowania i zna-
czgcg wartosé materiatéw oraz powtarzalne zapotrzebowania daja duze mozliwo-
§ci tworzenia schematéw zamawiania oraz optymalizacji zapasow.

Najtrudniej jest optymalizowaé materialy z grupy AZ ze wzgledu na nie-
przewidywalne zapotrzebowania, cho¢ ze wzgledu na wartos¢ nalezy je badac
1 poszukiwad odpowiednich schematow.

®D.P. Herron, ABC Data Correlation, [w:] K. Ruppenthal, ILA. McKinnel Jr. (red.)
Business Logistics in American Industry, Stanford University, Stanford 1968, ss. 87-90.
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Optymalizacje dla materialow z grupy CZ mozna wlasciwie pomingc ze
wzgledu na niski koszt oraz rzadkie zapotrzebowanie. W tym przypadku spraw-
dza si¢ utrzymywanie zapasu bezpieczenstwa na ewentualne nieprzewidziane
zapotrzebowania, ustalonego na podstawie prognozy oraz zuzycia w przeszlosci
z uwzglgdnieniem zakladanego poziomu obstugi klienta.

Przypadek 1

Duza powierzchnia magazynowa (wlasne hale), za ktorg przedsigbiorstwo
ponosi koszty niezaleznie czy jest pusta, czy zapeliona, pozwala na planowanie
zapasdw z pominigciem uwzgledniania objetosci materialéw lub wymagane;
powierzchni magazynowej. Mozna optymalizowaé koszty transportu poprzez
wykorzystywanie dostaw pelnosamochodowych w znacznej ilosci przypadkow,
biorge jednak pod uwage koszt zamrozonego kapitalu. W takim przypadku latwo
o zbyt duze zapasy ze wzgledu na brak ograniczongj przestrzeni. Bardzo istotny
jest monitoring wartosci zapasu w magazynie.

O ile w takim przypadku warto mie¢ znaczng ilo§¢ drobnych i tanich mate-
riatow z grypy CX — czestorotujacych (ktére nie mrozg znacznej ilosci kapitalu
obrotowego, a ich duzy zapas zwykle nie zajmuje duzej powierzchni, np. $ruby,
wkrety, zaslepki itp.), to jednak istotny jest monitoring materialéw z grupy A
(szczegolnie drogich, ze wzgledu na koszt zamrozonego kapitalu, pomimo ze
gabaryty 1 powicrzchnia majg mnigjsze znaczenie).

Przypadek 2

Ograniczona powierzchnia magazynowa wymaga optymalizacji kosztow
poprzez zwigkszenie czgstotliwosci dostaw Iub jesli jest to korzystnicjsze skla-
dowania materialdw w magazynach zewngtrznych (doliczy¢ trzeba jednak dodat-
kowy koszt transportu pomigdzy miejscem skladowania a ostatecznym migjscem
wykorzystania oraz koszty samego skladowania). Brak wystarczajgce] po-
wierzchni moze prowadzi¢ do nadmiernego obnizania poziomu zapasu, w celu
ograniczenia dodatkowych kosztow zwigzanych z obslugg magazynu zewngtrz-
nego oraz ryzyka braku zapasu. Optymalizacja poziomu zapasu w magazynic
powinna dazy¢ do mozliwie najwickszego wyplaszezenia krzywej zapasu w ma-
gazynie. Czeste dostawy mniejszych ilosci nie powoduja zapotrzebowania
na duzg wymagang powierzchnig, jednak wymaga to bardzo precyzyjnego
planowania dostaw oraz $cisle] wspdlpracy z dostawcami lub przewoznikami. Ze
wzgledu na konieczno$é zwigkszenia czestotliwoscei dostaw nalezy monitorowaé
koszty 1 porownywal z kosztem ewentualne) obslugi poprzez magazyn ze-
wnetrzny (kolejny krok to skalkulowanie np. nowych tras milkrunéw celu opty-
malizowania kosztéw transportu i skladowania). Dostawy mozna optymalizowaé
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zwickszajae czestotliwosé, ale nie oznacza to, ze 1 dostawa dziennie jest opty-
malna. Nigjednokrotnie nalezy poszuka¢ schematu dostaw co kilka godzin,
przy utrzymaniu uzgodniongj ilosci zapasu w magazynie w chwili dostawy.

Przypadek 3

Ograniczanie mrozenia srodkéw obrotowych przedsigbiorstwa w zapasie jest
mozliwe po kazdorazowym przeanalizowaniu ryzyk, takich jak brak mozliwosei
zapewnienia cigglodci produkceji na skutek wyczerpania zapasu. Wynikiem obni-
zania warto$ci zapasu materialdw w magazynie jest zwykle wzrost kosztow
transportu lub koniecznos¢ zmian w dotychczasowym schemacie dostarczania,
np. zmiana z dostaw pelnosamochodowych na czestsze dostawy mniejszych ilo-
sci. Ograniczanie wartosci $redniego zapasu jest bardzo podobne do zamawiania
w warunkach ograniczonej powierzchni.

W kazdym z przypadkow istnieje ryzyko wyczerpania zapasu, zaréwno przy
optymalizacjach ze wzgledu na oszezednosé powierzehni magazynowej, kosztow
transportu oraz kosztu zamrozonego kapitalu. 7 punktu widzenia zadowolenia
klienta jest to najistotniejszy czynnik wplywajacy na poziom zapasu utrzymywa-
nego w przedsighiorstwach. Obawa przed wyczerpaniem zapasu jest kreatorem
zapasow bezpieczenstwa, ktore niewlasciwie wyliczone generuja niepotrzebne
koszty lub, przeciwnie, nie zapewniaja oczekiwanego poziomu zadowolenia
klienta.

Optymalizacje kosztow logistyeznych mogg rowniez dotyczyé innych sfer
przedsigbiorstwa, np. réwnomiernos$ci rozlozenia zaplanowanych rozladunkow
(iloéc pracujgeych osdob kazdego dnia na kazde] zmianie), rotacji opakowan
zwrotnych (im czgdcie) dostawy i im mniejszy zapas, tym mniej opakowarn jest
wymaganych w obicgu pomigdzy dostawca a przedsigbiorstwem — nizszy koszt
zakupu) oraz innych.

Dla potrzeb badania zostaly zdefiniowane dane wejéciowe:

e pojemno$¢ magazynu 500 miejsc paletowych,
e dzienne zuzycie 50 palet,
e zapas bezpieczenstwa 100 palet (2 dni).
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Rys. 3. Schemat wielkoSci zapasu w magazynie
Zrédio: opracowanie wlasne.

Powyzszy schemat pokazuje schemat dostaw ,do pelnego magazynu™ —
redukeja iloci transportow. Sredni zapas w magazynie jest 300 palet + 100 palet
zapasu bezpieczenstwa. Po optymalizacji 125 palet + 100 palet zapasu bezpie-
czenstwa.

Przeliczajge zapas na zamrozony kapital (przy zalozeniu, ze 1 paleta kosztuje
1 jednostke walutowa), otrzymuje sig:

BRENAN S S
] N/ o
NAAANSKAAANAL

10000

5000 o —

I e P e L B e oo e e o B LA
1 2 3 4 5 e 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

w—yartosd zapasu wm—yrartosd zapasu po optymalizacji

Rys. 4. Schemat wartosci zapasu w magazynie
Zrodio: opracowanie wiasne.

Srednia warto$é zapasu przed optymalizacia to koszt 15.000 jednostek,
a po optymalizacji 6.250 jednostek.

Koszt zapasu ogdlem jest to wypadkowa podjgtych decyzji dotyczageych
strategii zamawiania poszezegolnych materiatéw, gdzie gléwnym czynnikiem
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ksztaltujacym jego poziom bedg materialy sklasyfikowane w grupie A. Mozna
analizowac ilo$§¢ transportow oraz wielko§é zapasu w przedsigbiorstwie. Na po-
wyzszych wykresach zostaly przedstawione skrajne przypadki: vzupelnianie
magazynu do pelnej pojemnosci 1 minimalna ilo$¢ transportow w poréwnaniu
do codziennych dostaw. Przy nalozeniun faktycznych wartos$ei zardwno kosztu
transportu, jak i wartodci materialu, mozna poréwnywaé koszty 1 decydowac
o wyborze najkorzystniejszego rozwiazania.

3. Podsumowanie

Obecnie konkurencja na rynku jest ogromna. Kazde przedsigbiorstwo wal-
czy o osiagnigcie maksymalnego obrotu, a ostatecznie najwigkszego przychodu.
Bycic konkurencyjnym oznacza, ze nalezy realizowal zamodwienia klientow
w mozliwie najkrotszym czasie, oraz z wymaganym poziomem jakosci. Bardzo
istotny 1 ciggle monitorowany jest Poziom Obstugi Klienta.

Wigkszos¢ przedsigbiorstw zoptymalizowala procesy produkeyjne i jest
w stanie realizowac krétkoterminowe zamoéwienia klientow. Jednak nalezy anali-
zowac koszt gotowosci do realizacji. Kadra kierownicza poszukuje mozliwosci
optymalizacji kosztow, jednakze bez negatywnego wplywu na Poziom Obslugi
Klienta. Znaczny potencjal optymalizacji kosztow lezy w logistyce, a jesli dzia-
lania optymalizujace sa dobrze przygotowane 1 przeprowadzone, redukcja kosz-
tow moze by¢ znaczgca. Obszarem, ktéry ma ogromny potencjal jest planowanic
produkeji 1 zaopatrzenic w materialy. Obszar zamdwien materialéw jest czgsto
wspomagany skomplikowanymi systemami informatycznymi, takimi jak
Zintegrowany System Planowania klasy MPR IT — SAP, jednak otoczenie zmie-
nia si¢ na tyle szybko, ze zmiany systemow za nim nie nadazaja, a kazdy
przypadek jest inny, co uniemozliwia stworzenie schematdéw decyzyjnych dla
kazdego przypadku, co oznacza, ze do podjecia ostatecznej decyzji niezbedny
jest czlowick.

Lancuch dostaw moze by weigz optymalizowany, a koszty ktére sa tu gene-
rowane sg znaczgee w ogolnych kosztach przedsigbiorstwa.

Efektywne zaopatrzenie w towary i ustugi przyczynia si¢ do przewagi kon-
kurencyjnej danej organizacji.’

® R.A. Novack, SW. Simco, The Industrial Procurement Process, Journal of Business
Logistics 12, 1991, opracowano na podstawie: No. 1, ss. 145-165.
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