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GOSPODAROWANIE OPAKOWANIAMI ZWROTNYMI  

– ANALIZA PRZYPADKU 

1. WPROWADZENIE 

W dzisiejszych czasach konkurencyjno  przedsi biorstw produkcyjnych 

jest stymulowana przez wiele ró nych czynników. Du y wp yw na pozycj

konkurencyjn  przedsi biorstw na rynku ma efektywne zarz dzanie opako-

waniami zwrotnymi. Doskonalenie i poszukiwanie oszcz dno ci nie s  ju

innowacj , ale sta y si  standardem zarz dzania nowoczesnym przedsi -

biorstwem. Gospodarka opakowaniami jest jednym z obszarów, w których owe 

doskonalenie mo e przynie  wymierne korzy ci. Celem prezentowanej pracy 

jest ocena wykorzystania opakowa  zwrotnych w wybranym przedsi biorstwie

produkcyjnym. 

2. OPAKOWANIA W LOGISTYCE 

W ogólnym uj ciu zarz dzanie logistyczne to dzia alno  kreuj c  ca o-

ciow  koncepcj  przedsi wzi  logistycznych, uwzgl dniaj ca ich przebieg 

zarówno w przedsi biorstwie, jak i u interesariuszy oraz koordynacj  realizacji 

tej koncepcji przez odpowiednie jednostki organizacyjne z wykorzystaniem 

w a ciwych instrumentów kierowania i kontroli1.Czynno ci  logistyczn  wp y-

waj c  na dzia alno  podstawow  jest ochrona produktów przed uszkodzeniem. 

Logistyczna rola opakowania wyra nie ró ni si  od marketingowego, czy 

promocyjnego punktu widzenia. 

Z definicyjnego punktu widzenia opakowanie to: jednostka fizyczna, co do 

której zachodzi potrzeba indywidualnego zarz dzania, która jest przemieszczana 

 Dr in ., Katedra Zarz dzania Politechniki ódzkiej. 

 Mgr in ., Katedra Zarz dzania Politechniki ódzkiej.

 Dr, Katedra Przedsi biorczo ci i Polityki Przemys owej, Wydzia  Zarz dzania Uniwersy-

tetu ódzkiego. 
1 Por. S. Krawczyk, Zarz dzanie procesami logistycznymi, PWE, Warszawa 2001, s. 68 oraz 

J. J. Coyle, E. J. Bardi, C. J. Langley Jr., Zarz dzanie logistyczne, Wydawnictwo Naukowe PWN, 

Warszawa 2002, s. 60. 
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jako oddzielna jednostka przez nadawc , po rednika oraz odbiorc , nawet  

w ramach jednego magazynu2. Do podstawowych funkcji opakowa  zalicza si 3:

funkcje ochronne – wa ne ze wzgl du na szkodliwe oddzia ywanie 

czynników rodowiska na produkt; zapewnia zachowanie jako ciowych cech 

wyrobu; 

funkcje logistyczne – zwi zane z dzia alno ci  magazynow  i transpor-

tow ;

funkcje marketingowe – maj  na celu stworzenie mo liwo ci wyekspo-

nowania na opakowaniu cech jako ciowych wyrobu (dotycz  przede wszystkim 

opakowa  jednostkowych); 

funkcje informacyjne – obejmuj  dane niezb dne dla jednostek transpor-

towych, magazynowych i konsumentów (nazwa produktu, nazwa firmy, wiel-

ko  jednostki opakowaniowej, cechy i sposób u ytkowania wyrobu, kod 

kreskowy); 

funkcje u ytkowania opakowa  – adresowane s  przede wszystkim do 

ostatecznego nabywcy i maj  na celu u atwia  u ytkowanie produktu; 

funkcje ekologiczne – polegaj  m. in. na zastosowaniu opakowa  gwa-

rantuj cych ochron rodowiska naturalnego przed szkodliwym dzia aniem 

zawartych w opakowaniu produktów, stosowaniu wi kszej liczby opakowa

wielokrotnego u ycia, mo liwo ci recyklingu opakowa  itp. 

Ze wzgl du na stopie  przygotowania do obrotu opakowania dzielimy na4:

handlowe (jednostkowe, detaliczne) – stanowi ce dla ko cowego u yt-

kownika lub konsumenta w miejscu zakupu jednostk  handlow ;

grupowe (zbiorcze) – stanowi ce w miejscu zakupu zestaw okre lonej

liczby jednostek handlowych, niezale nie od tego, czy s  one sprzedawane  

w takiej postaci u ytkownikowi ko cowemu lub konsumentowi, czy te  s u

zaopatrywaniu punktów sprzeda y; 

transportowe – maj ce u atwi  przemieszczanie i transport pewnej licz-

by jednostek handlowych lub opakowa  grupowych, zapobiegaj c powstaniu 

uszkodze  przy przemieszczaniu i w transporcie. 

Jednym z najcz ciej wykorzystywanych opakowa  w przedsi biorstwach 

produkcyjnych s  palety, które mo na uzna  za typow  jednostk  logistyczn ,

2 Por. PN-EN 14182:2005, Opakowania. Terminologia. Terminy podstawowe i definicje –

za cznik A, PKN, Warszawa 2005; Wielka encyklopedia PWN, Wydawnictwo Naukowe PWN, 

t. 19, Warszawa 2003, s. 497–498; Z. Dudzi ski, Opakowania w gospodarce magazynowej 

z dokumentacj  i wzorcow  instrukcj  gospodarowania odpadami, ODDK, Gda sk 2007, s. 8;  

A. Korzeniowski, J. Kwiatkowski, Towaroznawstwo opakowa , Wydawnictwo Akademia Eko-

nomiczna, Pozna  1994, s. 27. 
3 Z. Dudzi ski, Opakowania w gospodarce…, s. 22–25. 
4 PN-EN 14182:2005 Opakowania. Terminologia. Terminy podstawowe i definicje, PKN, 

Warszawa 2005. 
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spe niaj c  funkcje: transportow , magazynow , adunkow  oraz manipulacyjn .

Paleta to platforma no na z nadbudow  lub bez nadbudowy, która s u y do 

skomasowania towarów, w celu uformowania jednostki adunkowej do transpor-

tu, magazynowania i uk adania w stosy, przy wykorzystaniu rodków przewozu 

transportu bliskiego (wózki podno nikowe i unosz ce itp.); wysoko  przestrze-

ni przeznaczonej do wsuni cia elementów podnosz cych wynosi z regu y oko o

100 mm5. Bardzo wa nym aspektem wyboru palety jest rozpatrywanie jej jako 

jednostki dostawczej (jednostki wysy kowej, jednostki sprzeda y). Oznacza to, 

e wybór tej jednostki powinien odbywa  si  w cis ym kontakcie z klientem. 

Klient musi wyrazi  zgod  na liczb  towaru, znajduj cego si  na palecie. 

Ponadto musi posiada  sprz t do manipulacji paletami i ich przechowywania 

(sk adowania) – rega y paletowe. Urz dzenia te wymagaj  równie  uzgodnienia 

wymiarów palet. 

Ze wzgl du na czynnik konstrukcyjny palety mo na podzieli  na6:

p askie – pe ni ce funkcj  platformy no nej;

s upkowe – w jej naro nikach umieszczone s  s upki, na które nak ada

si  kolej  palet  przy uk adaniu w stos; 

adunkowe (skrzyniowe) – posiada przynajmniej z trzech stron pionowe 

ciany i mo e by  wyposa ona w pokryw .

Obecnie d y si  do normalizacji palet poprzez ujednolicenie ich wymia-

rów. Takie dzia ania s  niezb dne w celu zastosowania technicznych rodków 

pomocniczych o okre lonych wymiarach, koniecznych do magazynowania, 

manipulowania oraz transportu. Oprócz wymiarów palet w normach ustalono 

równie  dok adne szczegó y dotycz ce materia u, z jakiego s  wykonane oraz 

rodzaju konstrukcji. Dzi ki takiemu ujednoliceniu mo na zwi kszy  swobod

w zastosowaniu palet oraz usprawni  proces przekazu towaru. Wtedy wymiana 

b dzie polega a na oddaniu pustej i odebraniu pe nej palety przez klienta lub 

odwrotnie – w przypadku dostawcy. W ten sposób powstaje jednolity system 

palet, w którym paleta jako jednostka logistyczna pozostaje w kanale dystrybucji 

dopóki nie ulegnie uszkodzeniu.  

3. CHARAKTERYSTYKA BADANEGO PRZEDSI BIORSTWA 

Badane przedsi biorstwo produkcyjne nale y do sektora ma ych i rednich 

przedsi biorstw. Jest to spó ka akcyjna, dzia aj ca na terenie aglomeracji 

ódzkiej, zatrudniaj ca 94 osoby i posiadaj ca obrót roczny nieprzekraczaj cy

5 H. Ch. Pfohl, Systemy logistyczne. Podstawy organizacji i zarz dzania, Biblioteka Logi-

styczna, Pozna  2001, s. 121–125. 
6 Ibidem.
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25 mln EUR. Mo na j  zakwalifikowa  do grupy rednich przedsi biorstw7.

Schemat organizacyjny przedsi biorstwa to rozbudowany rodzaj struktury 

liniowej. G ówn  jego zalet  jest przestrzeganie zasady, i  ka dy pracownik 

podlega pod jednego prze o onego. Niestety powoduje to skupienie ró nego

rodzaju zada  w r kach jednego cz owieka (kierownika).

Badane przedsi biorstwo zajmuje si  produkcj  napoi alkoholowych. 

G ównymi odbiorcami tego przedsi biorstwa s  dwie sieci supermarketów. Poza 

nimi jego produkty mo na naby  w sklepach firmowych oraz nielicznych 

sklepach znajduj cych si  w najbli szej okolicy siedziby firmy.  

Przedsi biorstwo posiada dwa magazyny wyposa one w wózek wid owy 

zasilany gazem propan-butan o ud wigu 1600 kg, a tak e wózki r czne. Poza 

nimi firma nie posiada specjalistycznych urz dze  wspomagaj cych prac

magazynu, takich jak np. rega y paletowe czy ta my transportowe. Przedsi bior-

stwo posiada jeden ci gnik siod owy z naczep , za pomoc  którego realizuje 

cz  dostaw, pozosta  cz  transportu zleca si  zewn trznym firmom trans-

portowym. Niektóre surowce oraz wyroby gotowe s  pi trowane z paletami bez 

dodatkowych urz dze ; dotyczy to: 

wyrobów gotowych na paletach Euro, 

wyrobów gotowych w skrzynkach plastikowych u o onych na paletach 

o wymiarach 1200 mm × 1000 mm, 

niektórych surowców i pó fabrykatów.

4. METODYKA BADANIA 

W badaniu wykorzystano metod  indywidualnego przypadku z wykorzy-

staniem techniki obserwacji i badania dokumentów: analizy formalnej i analizy 

tre ci. Przeprowadzone badania pozwoli y zgromadzi  obszerny materia

jako ciowy i ilo ciowy, który wykorzystano w analizie badanego zjawiska. 

Dokumentami podlegaj cymi badaniu by y: rejestr wysy ek i zwrotów oraz 

rejestr procesu produkcyjnego. Dane pierwotne uzyskane w wyniku badania 

podlega y dalej porz dkowaniu, grupowaniu i analizie statystycznej. Wykorzy-

stana analiza przypadku to schemat badania jako ciowego, które zmierza do 

stworzenia jednostkowej teorii zjawiska ogólnego. Istot  analizy przypadku jest 

kierowanie uwagi badacza na to, co szczególne, wyj tkowe, niepowtarzalne  

w badanym zjawisku. Prowadzone badania zakresem podmiotowym obejmowa-

y proces wysy ania i odbierania opakowa  zwrotnych w omawianym przedsi -

biorstwie produkcyjnym dzia aj cym na terenie aglomeracji ódzkiej. Zakresem 

czasowym badania obejmowa y 7 miesi cy od sierpnia 2009 do lutego 2010 r. 

7 Zgodnie z rozporz dzeniem Komisji Europejskiej nr 364/2004 z 25.02.2004 r., „Dziennik 

Urz dowy Unii Europejskiej”, 28.02.2004, L 63. 
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Jako zakres przedmiotowy bada  w asnych uznano przyczyny braku opakowa

zwrotnych w procesie produkcyjnym stanowi ce cz sto jego w skie gard o.

Zakres merytoryczny przeprowadzonego badania koncentrowa  si  na identyfi-

kacji przyczyn braku opakowa  zwrotnych w badanym przedsi biorstwie.

Wyznaczony w badaniach przedmiotowy, podmiotowy i czasowy zakres 

odnosi si  do pewnego fragmentu rzeczywisto ci, wybranego jako egzemplifika-

cja dla szerszych bada  dotycz cych gospodarowania opakowaniami zwrotnymi. 

5. ANALIZA WYKORZYSTANIA OPAKOWA  ZWROTNYCH 

W badanym przedsi biorstwie wyst puj  cz ste problemy z opakowaniami 

zwrotnymi, w szczególno ci paletami zwrotnymi. Firma wi kszo  produktów 

wysy a do jednego odbiorcy, którym jest sie  supermarketów. Klient ten 

wymaga, aby towar dostarczany do centrów dystrybucyjnych znajdowa  si  na 

palecie:

Euro o wymiarach 120 cm × 80 cm – dla jednego rodzaju produktów, 

dusseldorfer o wymiarach 80 cm × 60 cm (DHP) – dla pozosta ych pro-

duktów.

Odbiorca-sie  supermarketów posiada osiem centrów dystrybucyjnych na 

terenie ca ego kraju, do których dostarczane s  wyroby na wy ej wymienionych 

paletach. Na podstawie salda opakowa  w danym centrum dystrybucyjnym na 

dany dzie  pracownik badanej firmy ustala i informuje klienta, w jakim terminie 

oraz w jakiej liczbie opakowania zostan  odebrane. W praktyce okazuje si , e

cz stym problemem jest ma a liczba palet na terenie zak adu, co powoduje 

niekiedy zatrzymanie produkcji z powodu ich braku. Wspó praca z tak wieloma 

centrami dystrybucyjnymi rozmieszczonymi na terytorium ca ego kraju powodu-

je konieczno  posiadania du ej liczby opakowa  zwrotnych. Analizuj c

problem braku palet, zidentyfikowano kilka podstawowych przyczyn, a s  to: 

zu ywanie si  palet (uszkodzenia powsta e w przedsi biorstwie),

stan palet zwracanych przez klienta (cz  palet uszkodzonych), 

niekorzystna umowa z klientem, 

uznanie cz ci wys anych palet jako nieodpowiadaj cych standardom 

jako ciowym odbiorcy (dotyczy palet Euro). 

Zu ywanie si  palet jest naturalnym procesem i wynika cz sto z b du 

cz owieka obs uguj cego wózek wid owy lub inne urz dzenie s u ce do 

przemieszczania jednostek paletowych w obr bie magazynu.  

W celu zbadania stanu palet zwracanych przez odbiorc  w okresie jednego 

tygodnia prowadzono obserwacje. Przeprowadzone badanie pokazuje, i  od-

biorca zwraca przedsi biorstwu rednio oko o 5,6% uszkodzonych palet DHP 

oraz oko o 2,2% uszkodzonych palet Euro. Przy rednim dziennym obrocie 

321 palet DHP oraz 27 palet Euro stanowi to zu ycie 18 palet DHP oraz 
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0,6 palety Euro dziennie. W perspektywie 3 miesi cy mamy ju  odpowiednio 

1132 uszkodzonych palety DHP oraz oko o 37 uszkodzonych palet Euro.  

Zidentyfikowan  przyczyn  problemu pomniejszaj cych si  stanów palet 

jest równie  niekorzystna umowa zawarta z odbiorc . Umowa ta dotyczy 

wy cznie palet Euro, a postanowienia w niej zawarte zak adaj , i  5% palet 

dostarczonych klientowi nie nadaje si  do dalszego u ytku i traktowana jest jako 

palety jednorazowe. W praktyce oznacza to, e co 20. paleta traktowana jest jako 

z om drewniany i nie wraca do firmy.  

Ostatni  przyczyn  omawianego problemu jest tzw. odpisywanie palet. Ma 

ono miejsce, gdy klient uzna, i  paleta, na której dostarczono towar, nie spe nia

jego wymaga  jako ciowych i w zwi zku z tym nie nadaje si  do dalszego 

obrotu. Nie powi ksza ona wtedy salda opakowa , przez co ich liczba w obrocie 

spada. Skal  tego zjawiska w przypadku palet Euro na przestrzeni 7 miesi cy 

przedstawia tab. 1. 

Tabela 1. Palety Euro niespe niaj ce wymaga  odbiorcy w badanym okresie 

Lp.
Centrum

dystrybucji 
Palety odpisane jako ubytki w okresie: 

  08.09 09.09 10.09 11.09 12.09 01.10 02.10 

1 A   5   9   8   8   8   4   3 

2 B   5   9   8   8   7   3   2 

3 C   5   2 10   0   4   1   1 

4 D   5   8   6   6   6   3   2 

5 E   7 11   9   9   9   5   2 

6 F   4   6   5   5   5   3   1 

7 G   4   7   6   5   5   3   1 

8 H   6 10   8   7   7   4   2 

Suma   302 41 62 60 48 51 26 14 

Obrót

w badanym 

okresie

3423        

Odpisano 8,8%        

ród o: Opracowanie w asne. 

Jak wynika z przeprowadzonych bada , redni poziom palet Euro uznanych 

przez odbiorc  za uszkodzone wynosi 8,8%. Jak zaznaczono wcze niej, 5% palet 

odpisywanych jest zgodnie z umow , natomiast 2,2% palet zwracanych jest 

w stanie wykluczaj cym mo liwo  ich dalszego u ytkowania. Po zsumowaniu 

wszystkich róde  ubytku palet okaza o si , e firma traci oko o 16% obrotu 

palet Euro. W odniesieniu do palet DHP ogólny poziom strat wynikaj cy

z przeprowadzonych obserwacji i bada  wynosi oko o 6% obrotu. 
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Straty zwi zane z tym zjawiskiem nie ograniczaj  si  wy cznie do kosztu 

zakupu nowej palety. Problem ten powoduje ci g e zmniejszanie si  stanu palet 

nale cych do firmy zarówno tych na terenie zak adu, jak i tych, które znajduj

si  w poszczególnych centrach dystrybucyjnych. W konsekwencji tego, aby 

zapewni  ci g o  produkcji konieczne jest zwi kszenie cz stotliwo  odbioru 

palet, poniewa  ich rednia liczba w pojedynczym odbiorze spada. Powoduje to 

systematyczny wzrost kosztów odbioru palet od klienta, poniewa  firma 

zmuszona jest odbiera  je cz ciej przez co zwi kszaj  si  koszty ich transportu. 

Rysunek 1. Schemat modelu uzupe niania zapasu palet w badanym przedsi biorstwie 

ród o: opracowanie w asne na podstawie S. Krzy aniak, Podstawy zarz dzania zapasami 

w przyk adach, Instytut Logistyki i Magazynowania, Pozna  2003, s. 134–135.

Jak wida  na rys. 1, w cyklu uzupe niania zapasu czas uzupe nienia skraca 

si  wraz ze spadkiem warto ci salda palet u klienta. Zak ada si  równie , e

zapotrzebowanie dzia u produkcji na palety w d ugim okresie jest warto ci

sta . Na podstawie danych dotycz cych liczby palet dostarczonych do klienta 

w badanym czasie obliczono redni tygodniowy obrót paletami. Dla palet DHP 

wynosi on 1608 szt/tydzie , natomiast dla palet Euro 137 szt/tydzie . Poniewa

w przedsi biorstwie obowi zuje pi ciodniowy tydzie  pracy, rednia dzienna 

wynosi odpowiednio: 

dzieszt /143322
5

1608
 palety DHP 

Czas 

Saldo

palet 

cykl uzupe niania 

zapasu 

ubytek 

palet 

punkt

uzupe niania 

zapasu 

poziom

alarmowy 

poziom

bezpiecze stwa 
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dzieszt /2227
5

137
 palety Euro 

Nale y równie  zaznaczy , i  w badanej firmie warto  poziomu alarmo-

wego stanu palet nie jest okre lona. To, w którym momencie odebra  palety, aby 

nie spowodowa  zatrzymania produkcji z powodu ich braku, zale y wy cznie

od wyczucia i do wiadczenia pracownika zajmuj cego si  tym obszarem. 

Zatrzymanie produkcji z powodu braku palet wi e si  oczywi cie ze stratami 

finansowymi dla firmy. 

Stan palet w chwili przeprowadzania bada  przedstawia  si  nast puj co:

2130 palet DHP, w tym: 

o 1062 palet uszkodzonych (znajduj cych si  na terenie firmy), 

o 671 palet u klienta (w centrach dystrybucyjnych), 

o 397 palet w magazynie firmy, 

130 palet Euro, w tym: 

o 60 palet u klienta (w centrach dystrybucyjnych), 

o 46 palet w magazynie firmy, 

o 24 palet uszkodzonych. 

Nale y w tym miejscu zwróci  szczególn  uwag  na liczb  palet DHP na te-

renie zak adu nienadaj cych si  do u ytku – w postaci z omu drewnianego. Sta-

nowi  one niespe na 50% ogólnej liczby palet tego rodzaju w przedsi biorstwie. 

Tabela 3. rednie liczby zwrotów palet 

Centrum dystrybucyjne 

rednia  

miesi czna liczba 

zwracanych palet

rednia liczba 

palet w zwrocie 

rednia liczba 

zwrotów  

w miesi cu 

DHP   1191 131 9,1 
A

EURO     83   13 6,4 

DHP     286 122 2,4 
B

EURO     51   21 2,4 

DHP     260 138 1,9 
C

EURO     10   10 0,9 

DHP     240   79 3,1 
D

EURO     41   14 2,8 

DHP   1199 125 9,6 
E

EURO     83   15 5,5 

DHP   1287 138 9,4 
F

EURO     64   10 6,4 

DHP     608 115 5,3 
G

EURO     77   15 5,3 

DHP     527 112 4,7 
H

EURO     55   16 3,5 

DHP   5598 138 41,0   
Ogó em

EURO   463   14 33,0   

ród o: opracowanie w asne.
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Na podstawie analizy danych obliczono redni  liczb  palet odbieranych 

jednorazowo od dostawcy, która wynosi 138 palet DHP oraz 14 palet Euro. 

rednia liczba odbiorów palet ze wszystkich centrów dystrybucyjnych wynosi 

natomiast 41 razy w miesi cu. Dane te przedstawiano w tab. 3.

Przedsi biorstwo posiada w asny samochód ci arowy, jednak wi kszo

zwrotów palet realizowana jest przez zewn trzne firmy transportowe. Koszt 

odbioru palet z poszczególnych centrów dystrybucyjnych przedstawiono w tab. 4.  

Tabela 4. Przeci tny koszt pojedynczego odbioru 

palet z poszczególnych centrów dystrybucyjnych 

Centrum

dystrybucyjne 

Koszt jednorazowego 

odbioru palet (w z )

A 370  

B 400  

C 360  

D 390 

E 440  

 F 440 

G 450  

H 400  

rednia 406  

Odchylenie 

standardowe 
  34 

ród o: opracowanie w asne. 

Na podstawie danych zawartych w tab. 3 oraz 4 obliczono redni miesi cz-

ny koszt odbioru palet. Jako redni  liczb  zwrotów palet w miesi cu przyj to

warto  41 odpowiadaj c redniej liczbie zwrotów palet DHP. A przeci tny

koszt zwrotu wynosi: 

41 × 406 PLN = 16 646  1 394 PLN

6. REKOMENDACJE W ZAKRESIE GOSPODAROWANIA OPAKOWANIAMI 

ZWROTNYMI 

Przedsi biorstwo w celu optymalizacji gospodarki opakowaniami zwrotny-

mi powinno ustali  poziom alarmowy liczby palet, przy którym konieczny jest 

ich odbiór od klienta oraz poziom zapasu zabezpieczaj cego. Pozwoli to równie
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zminimalizowa  koszty zatrzymania produkcji z powodu braku palet. W celu 

ustalenia poziomu zabezpieczaj cego za o ono, i :

czas cyklu uzupe niania zapasu jest sta y T = 0 i wynosi T = 1 dzie ,

poziom obs ugi klienta przyj to POK1 = 95%. 

Jak obliczono wcze niej, rednie dzienne zapotrzebowanie na palety wynosi 

322 palety DHP oraz 27 palet Euro. Odchylenie standardowe dziennego zapotrze-

bowania na palety wynosi odpowiednio: 143 dla palet DHP i 22 dla palet Euro.  

Odchylenie standardowe b du prognozy w cyklu uzupe niania zapasu jest 

równe8:

Tss ptgdzie:

s – odchylenie standardowe b du prognozy,  

T – oczekiwany czas cyklu uzupe niania zapasu. 

Zatem w przypadku badanego zjawiska: 

1431143pts  dla palet DHP, 

22122pts  dla palet Euro. 

Zapas bezpiecze stwa obliczy  mo na ze wzoru9:

ZB = *spt

gdzie:

ZB – zapas bezpiecze stwa, 

 – wspó czynnik bezpiecze stwa (przyj to bez weryfikacji, e rozk ad zu-

ycia palet jest rozk adem normalnym). 

Wspó czynnik bezpiecze stwa zale y wy cznie od za o onego poziomu 

obs ugi klienta POK1, a dla POK1 = 95% wynosi 1,645. Po podstawieniu do 

powy szego wzoru otrzymano: 

236143645,1ZB  dla palet DHP, 

3722645,1ZB  dla palet Euro. 

Nast pnie nale y obliczy  zapas alarmowy, który informuje, przy jakim po-

ziomie zapasu nale y z o y  zamówienie10:

ZBTPZI
gdzie:

P – zapotrzebowanie (popyt) w przyj tej jednostce czasu, 

T – czas cyklu uzupe nienia zapasu, 

ZB – zapas zabezpieczaj cy.

zatem: 

8 S. Krzy aniak, Podstawy zarz dzania zapasami w przyk adach, Instytut Logistyki i Maga-

zynowania, Pozna  2003, s. 111. 
9 Ibidem, s. 111. 

10 Ibidem, s. 130. 
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5582361322ZI  dla palet DHP, 

6437127ZI  dla palet Euro. 

W wyniku przeprowadzonych bada  ustalono, i  poziom alarmowy palet 

w badanym przedsi biorstwie wynosi 558 dla palet DHP, a 64 dla palet Euro. 

Oznacza to konieczno  uzupe nienia zapasu w momencie osi gni cia takiego 

stanu przez którykolwiek z dwóch rodzajów palet.  

Wysoki poziom odchylenia standardowego redniej dziennej liczby zwraca-

nych palet wskazuje na konieczno  dok adniejszego zbadania rozk adu zwro-

tów. Nale y zbada , czy poziom sprzeda y i zwrotów palet badanego przedsi -

biorstwa nie ma charakteru sezonowego oraz jaka jest zale no  mi dzy 

wielko ci  sprzeda y i zwrotów palet. Pozwoli to na dok adniejsz  prognoz

zapotrzebowania na palety w danym okresie. Do tego celu jednak konieczne s

dane dotycz ce sprzeda y i zwrotów, do którym w prowadzonym badaniu nie 

by o dost pu.  

Kolejnym krokiem jest wyeliminowanie kosztów transportu palet z centrów 

dystrybucyjnych do siedziby firmy. Mo na to osi gn  poprzez dokupienie 

takiej liczby palet, aby zmniejszy  cz stotliwo  ich odbioru od klienta do 

poziomu pozwalaj cego wykorzysta  do tego celu transport w asny przedsi -

biorstwa. Kierowca badanego przedsi biorstwa po dostarczeniu zamówionego 

towaru móg by odbiera  ustalon  liczb  opakowa  transportowych. Z bada

przedstawionych wcze niej wynika, i rednia cz stotliwo  odbioru palet 

wynosi a 41 razy w miesi cu. Z uwagi na fakt, i  czas potrzebny na dostarczenie 

towaru, odbiór palet oraz powrót do siedziby firmy mo e przekroczy  24 

godziny, cz stotliwo  odbioru palet musia aby by  mniejsza ni  20 razy 

w ci gu miesi ca. Wi e si  to z konieczno ci  utrzymania stanu palet nie 

mniejszego ni  dwukrotno  ich stanu w chwili przeprowadzania badania, czyli: 

2 x 1068 = 2136 szt DHP, 

2 x 106 = 212 szt Euro. 

Jednak s  to stany minimalne, przy których takie rozwi zanie mo e funk-

cjonowa , zatem w celu jego wprowadzenia, z uwagi na fakt ci g ego ubywania 

palet, zaleca si  zakup wi kszej ich liczby. Proponuje si  dokupienie oko o 1100 

palet DHP oraz 110 palet Euro oraz ci g e kontrolowanie ich stanu i uzupe nia-

nie go po osi gni ciu ustalonego minimum. Zakup takiej liczby palet nie nale y

traktowa  jako dodatkowy koszt tego rozwi zania, poniewa  tempo ubywania 

palet nie jest zale ne od ich salda i uzupe nianie ich stanu powinno by  wliczone 

w koszty dzia alno ci firmy. Dodatkowym plusem tego rozwi zania jest fakt, i

kierowca zatrudniony w badanym przedsi biorstwie odbieraj c palety mo e

kontrolowa  ich stan i przyjmowa  jedynie te, które s  nieuszkodzone. Zmniej-

szy to liczb  palet uszkodzonych zwracanych przedsi biorstwu.
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7. PODSUMOWANIE 

Sprawne funkcjonowanie gospodarki magazynowej jest jednym z podsta-

wowych czynników maj cych wp yw na efektywno  przedsi biorstwa produk-

cyjnego. Utrzymywanie zapasów w postaci opakowa  zwrotnych jest nieunik-

nione. Nale y jednak d y  do minimalizacji kosztów zwi zanych z ich wyko-

rzystaniem. W wyniku przeprowadzonych bada  wskazano, e obrót opakowa-

niami transportowymi w postaci palet wymaga wprowadzenia usprawnie

eliminuj cych ich marnotrawstwo. Brak kontroli stanów palet i reakcji na 

zmniejszanie si  ich stanu powodowa  systematyczny wzrost kosztów zwi za-

nych z odbiorem opakowa  od odbiorców. Dodatkowe koszty powstawa y

równie  w chwili wyst pienia braku palet, ze wzgl du na cz ste zatrzymania 

produkcji. W celu minimalizacji tych kosztów zaproponowano rozwi zanie 

polegaj ce na odbiorze palet w asnym rodkiem transportu. Mia oby to nast -

powa  w momencie dostarczenia zamówienia do danego centrum, dzi ki czemu 

koszt zwi zany z paliwem czy obs ug rodka transportu nie ulegnie zmianie.  

W celu wprowadzenia tego rozwi zania konieczna jest jednak ustawiczna 

kontrola stanów opakowa  transportowych i ich uzupe nianie w momencie 

osi gni cia ustalonego minimum. Dodatkow  zalet  tego rozwi zania jest 

mo liwo  kontroli przez pracownika firmy stanu zwracanych palet, co pozwoli 

ograniczy  poziom palet zwróconych w stanie uszkodzonym. Na ograniczenie 

prawdopodobie stwa wyst pienia braku pozwoli tak e wyznaczony poziom 

alarmowy stanu palet oraz zapas bezpiecze stwa.
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MANAGEMENT OF RETURNABLE PACKAGING – THE CASE STUDY 

The paper presents results of research conducted in a manufacturing company for the process 

of sending and receiving of returnable packaging.The study focused on analyzing the causes of 

problems with the returnable packaging in the examined enterprise. Pallets are among the most 

commonly used returnable packaging in manufacturing companies and the circulation in these 

packages belongs to crucial elements of functioning of the depository management. In the 

examined enterprise was observed an insufficient control of losses in states of palettes what caused 

the cost increase involving the more frequent receipt of palettes from customers as well as cases of 

suspending of production. Authors presented recommendations concerning implementing the 

monitoring system of the state of palettes and designation of alert level, which should significantly 

improve the effectiveness of functioning of the examined enterprise. 


