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WSTEP

W procesie magazynowym zachodzi szereg czynnosci zwigzanych z przeptywem materiatow,
surowcow, potfabrykatow i wyrobow gotowych. Nastepuje fizyczne przemieszczanie towaréw od nadawcy
do odbiorcy. Dziatania te obejmuja procesy logistyki wewnetrznej przedsiebiorstwa. Kazde z nich odbywa
si¢ w poszczegdlnych strefach magazynu. Naleza do nich [1]:

o strefa przyjeé,

e strefa sktadowania,

o strefa kompletacji,

e strefa wydan.

Liczba stref oraz zakres wykonywanych czynno$ci decyduje o ztozono$ci procesu magazynowego.
Wyrdzniamy dwa rodzaje procesow: prosty i zlozony. Prosty przebieg technologicznego procesu
magazynowania wystepuje w magazynach, gdzie przemieszczane sa pelne jednostki tadunkowe.
Poszczegodlne czynno$ci przyjmowania, sktadowania i wydawania odbywaja si¢ w takich samych
jednostkach, bez naruszenia ich wymiaréw, ksztaltu i sposobu zabezpieczenia. W zloZonym procesie
magazynowym dostarczane jednostki tadunkowe podlegaja rozformowaniu i przepakowaniu w posortowane
jednostki. Nastgpnie podczas wydawania z magazynu nastepuje kompletacja w odpowiedniej ilosci z
poszczegdlnych jednostek dostawy 1 pakowanie w zestawy, zgodnie z zamowieniami odbiorcy.

PRZYJMOWANIE TOWAROW

Przyjecie towaru na magazyn to operacja majgca na celu odbiér towaru od nadawcy i pokwitowanie
dostawy. Z chwilg przyjecia towaru odpowiedzialno$¢ za niego przejmuje odbiorca. Wyrozniamy dwa
rodzaje przyjec [2]:

e przyjecie zewnetrze dostawy,

e przyjecie wewnetrzne.

Dostawy zewngtrzne obejmuja towary zakupione w innym przedsigbiorstwie, zwrdcone towary na
skutek nieprzyjecia ich przez odbiorce lub tez pochodzace z przerobu powierzonych materiatoéw. Przyjecie
zewnetrzne dostawy nastepuje przez odbidr towaru z zewngtrznego srodka transportu za pomoca urzadzen
wspomagajacych, np. wozkow przetadunkowych. Operacje przyjecia zewngtrznego majg na celu
przemieszczenie towaru pomiedzy skrzynig pojazdu, a polem odstawczym w magazynie przyje¢. Fizyczny
przeplyw towaréw wystepuje na placach manewrowych lub w strefach przyje¢ wyposazonych w fronty
przetadunkowe.

Przyjecie dostawy moze odbywaé si¢ na dwa sposoby: scentralizowany i zdecentralizowany.
Pierwszy sposob polega na wydzieleniu odregbnego magazynu przyje¢, gdzie wykonuje si¢ prace zwigzane z
przyjeciem towaru. Nastepnie towary kierowane sg do magazynow branzowych, gdzie gromadzi si¢ i
magazynuje zapasy. Zdecentralizowany sposob magazynowania pozwala na przyj¢cie toward6w przez
magazyny branzowe przedsigbiorstwa. Niezaleznie od sposobu przyjecia, magazyny powinny zostaé
poinformowane o dostawie przesytki, co pozwala na wczesniejsze przygotowanie magazynu.

Do czynno$ci procesu magazynowego w strefie przyje¢ zewnetrznych nalezy przede wszystkim
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sprawdzenie dokumentacji dostawy. Odbidr towaru odbywa si¢ na podstawie dowodu dostawy, listu
przewozowego lub faktury. W przypadku ich braku dostawa nie moze zosta¢ zrealizowana. Na podstawie
dokumentacji nastgpuje kontrola ilosciowa towaru. Ponadto dostarczony towar podlega wizualnej kontroli, w
celu wyeliminowania przyj¢cia uszkodzonego towaru. W sytuacji, gdy magazynier dostrzeze jakiekolwiek
uszkodzenia — najcz¢sciej opakowan, z uwagi na dostarczanie towarow opakowanych — fakt ten musi zostaé
odnotowany na dokumencie dostawy. Adnotacja ta jest podstawa ztozenia reklamacji w przypadku wykrycia
wad po przeprowadzonej kontroli jakoSciowe;.

Przyjecie wewngtrzne to czynno$ci zwigzane z przyjeciem towaru do magazynu i potwierdzeniem
zgodnoéci dostawy w informatycznym systemie operacyjnym. Zadania realizowane przy przyjgciu
wewnetrznym to [2]:

e sortowanie,

e identyfikacja,

¢ weryfikacja zamowienia,

e kontrola iloSciowa,

e kontrola jako$ciowa,

e przygotowanie partii towaru do sktadowania,

¢ przekazywanie do strefy skladowania.

Czynnoscig nastgpujacg po odbiorze dostawy jest sortowanie dostarczonego towaru. Polega ona na
rozdzieleniu towaru na poszczegolne grupy towarowe wg rodzaju cech fizycznych. W przypadku
przyjmowania towaru gtéwna cecha sa wymagane warunki przechowywania. Towary oddziela si¢, po czym
przemieszcza do réznych stref przechowalniczych, zgodnie z wymaganiami. Najczgsciej stosowanym
kryterium podziatu jest podziat wedlug dostawcy, odbiorcy lub asortymentu.

Identyfikacja towaru polega na stwierdzeniu zgodnosci dostawy i jednoznacznym rozpoznaniu
towaru. Weryfikacji podlega nie tylko nazwa towaru, ale réwniez kody producenta, data produkcji, termin
trwatosci, numer serii czy deklarowana ilo$¢. Narzedziem pomocniczym sg stosowane kody kreskowe
i etykiety logistyczne dostawcy, umieszczane na dostarczanej jednostce tadunkowej. Po zeskanowaniu kodu
dane automatycznie zostaja przesytane do systemu informatycznego.

Kolejnym etapem przyjecia wewnetrznego jest kontrola ilosciowa towaru. Obejmuje ona sprawdzanie
zgodnosci ilosciowej dostarczonych towarow z dokumentacja dostawy oraz z zamowieniem. Ogranicza si¢
glownie do przeliczenia materialu, zmierzenia, zwazenia i pord6wnania parametréw z dokumentami dostawy,
najczesciej fakturg.

Kontrola jako$ciowa weryfikuje jako$¢ otrzymanych towaréw. Pierwszym krokiem jest wizualna
ocena towaru w celu wyeliminowania uszkodzen i odrzucenia partii towaru, ktéry nastgpnie podlega
reklamacji u dostawcy. W przypadku surowcow, potproduktow do produkcji kontroler pobiera probki, na
ktorych dokonuje szczegdétowych badan. Ponadto pewne grupy towarowe o szczegdlnym przeznaczeniu (np.
cze$ci do silnikow lotniczych, samochodowych) podlegaja kontroli zgodnosci wyrobu z normami
deklarowanymi przez wytworce. Dokumentem stwierdzajagcym zgodno$¢ jest certyfikat. Towary te
w odroznieniu od pozostatych podlegaja starannej kontroli jako$ciowej, z uwzglgdnieniem kazdej sztuki
materiatowej. Certyfikaty wystawiane oddzielnie dla poszczegdlnych towaréw muszg by¢ zweryfikowane
pod wzgledem oryginalnosci. Towar podlegajacy kontroli jakosciowej do momentu jej zakonczenia znajduje
si¢ w specjalnie wydzielonych miejscach do tego celu, czasami sg to tzw. magazyny przejsciowe lub pola
odktadcze. Po zakonczeniu czynno$ci kontrolnych z wynikiem pozytywnym towar moze zostaé przyjety na
stan magazynowy. Niczym jednak zostanie przetransportowany do magazynu docelowego nalezy
przygotowa¢ go do skltadowania. Czynnosci przygotowania do skladowania obejmujg uformowanie
odpowiednich jednostek tadunkowych (np. palet), przetadowaniu do okreslonych pojemnikow i jego
oznakowaniu.

Ostatnim etapem przyjecia wewngtrznego towaru jest jego przekazanie do strefy sktadowania.
Odpowiedzialni za to zadanie sg pracownicy dokonujacy przyjecia lub pracownicy obstugujacy strefe
sktadowania, czgsto przy zastosowaniu urzadzen transportu wewngtrznego.

SKEADOWANIE TOWAROW

Sktadowanie jest to zbior czynno$ci polegajacych na umieszczeniu zapasoOw w przestrzeni sktadowe;j
magazynu, w sposob usystematyzowany 1 odpowiedni do warunkéw oraz wlasciwosci zapasow.
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Sktadowanie zwigzane jest z gtowng funkcja magazynu, jaka jest czasowe przechowywanie.

Podstawowe zadania realizowane w strefie sktadowania to:

e odbidr ze strefy przyje¢ — przemieszczenie towaru przez wykwalifikowanych pracownikow strefy
sktadowania w przypadku, gdy towar nie zostal dostarczony przez pracownikéw dokonujacych przyjecia w
pierwszej fazie procesu magazynowania (podzial obowigzkow jest ustalany indywidualnie w danym
przedsigbiorstwie),

e rozmieszczenie w strefie sktadowania — uzaleznione od warunkéw przechowywania, typu jednostki
tadunkowe;j, technologii sktadowania i parametrow obrotu towarowego. Warunki przechowywania zaleza od
rodzaju prowadzonej dziatalnosci przedsigbiorstwa, a sa nimi najczesciej: wilgotnos¢, temperatura
powietrza, ograniczony dostep do zapaséw wynikajacy ze specjalnych wymagan (np. towary niebezpieczne,
chemia) i przepiséw BHP. Jednostkami ladunkowymi moga by¢ palety, kontenery, réznego rodzaju
opakowania, tzw. jednostki pakietowe lub niespaletyzowane. Zgodnie z przepisami bezpieczenstwa tadunek
umieszczany na palecie powinien miesci¢ si¢ w jej obrysie zewnetrznym, w celu ograniczenia wystgpienia
uszkodzenia towaru,

e przechowywanie towarow,

e przekazanie do strefy kompletacji — ma miejsce w przypadku wydzielenia takiej strefy
w magazynie. Zadaniem jest uzupetienie zapasu w strefie kompletacji.

W magazynie czesto zachodzi potrzeba zmiany miejsca sktadowania towaru na inne. Relokacja
wewnatrz magazynu jest wynikiem zmiany strategii sktadowania, zmiany konfiguracji stref sktadowania,
awarig regatu, rozbudowa, itp. Drugim rodzajem relokacji towarow jest relokacja migdzymagazynowa.
Wynika z procedur tancucha logistycznego danego przedsigbiorstwa.

W zalezno$ci od parametréw obrotu towarowego zapasy skladowane sg zgodnie z zasadg FIFO Iub
LIFO, pozwalajac na ekonomiczny rozchdd towaru.

Metody rozmieszczenia zapaséw w strefie sktadowania sg rozne. Poza wymienionymi zasadami FIFO
i LIFO wyrdozniamy metode statych miejsc sktadowania, ktora polega na wyznaczeniu statych miejsc dla
poszczegblnych pozycji asortymentowych 1 sktadowaniu ich obok siebie. Metoda ta daje mozliwo$¢
przejrzystego i gospodarnego wykorzystania miejsc sktadowania, szybkiej weryfikacji pozadanego
asortymentu oraz szybkiej kompletacji. Wykorzystuje si¢ ja w niskich magazynach, okoto 4 m, z uwagi na
brak wzrokowej kontroli zawartosci miejsc regalowych. Wada tej metody jest stosunkowo niski wskaznik
wykorzystania powierzchni sktadowania w magazynie. Wynika to z braku mozliwos$ci wykorzystania miejsc
sktadowych po wydaniu pozycji asortymentowych, zwlaszcza przy dhugich terminach dostaw [1].

Druga metoda rozmieszczenia towardw jest metoda wolnych miejsc. Dostarczany asortyment do
magazynu skladowany jest w wolnych miejscach regalowych po wydanych wczesniej pozycjach
asortymentowych. Dzigki zastosowaniu odpowiedniego programu komputerowego mozliwe jest
prowadzenie ewidencji wszystkich wolnych i zapelionych miejsc regatlowych. Warunkiem jest jednak
odpowiedni sposob etykietowania wprowadzonych jednostek tadunkowych i opakowan oraz oznaczenie
miejsc sktadowania. Pozwala to na biezaco $ledzi¢ wolne miejsca sktadowania i rozmieszczenie asortymentu
w magazynie. Zaleta tej metody jest maksymalne wykorzystanie miejsc sktadowania, kontrola zapasoéw, a
takze rzetelne prowadzenie dokumentacji magazynowe;j.

Metoda rozmieszczenia towaru wedlug czestotliwosci wydan ma na celu rozlokowanie pozycji
asortymentowych tak, aby zminimalizowa¢ odleglo$¢ przemieszczania przy ich wydawaniu. Znaczenie ma
wielko$¢ rotacji pozycji asortymentowych. Wzgledem tej metody asortyment dzieli si¢ na trzy grupy:

e najwyzszej czestotliwosci wydan,

o Sredniej czestotliwosci,

¢ niskiej czestotliwosci.

Ustalenie wielkosci wydan podejmuje si¢ na podstawie dokumentacji magazynowej wydan
z poprzedniego okresu. Nastepnie dtugos$¢ rzeddéw regatow dzieli si¢ na poszczegdlne strefy asortymentowe,
przydzielajac je do tych grup asortymentowych. Zgodnie z ta zasada asortyment o wysokiej czestotliwosci
wydan umieszczany bedzie w bliskiej odleglosci czot regatowych, przez co skrocone zostang cykle
przetadunkowe i odleglo$¢ przewozu. Asortyment o $rednim poziomie wydan w §rodkowej czgsci regatu i
ostatni o niskiej czestotliwosci na koncu.

Metoda rozmieszczenia na poziomach sktadowania zaklada umieszczanie najcigzszych tadunkoéw w
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najnizszych miejscach sktadowania, Ilzejszych w goérnych. Stosowanie tego wymogu zwigksza
bezpieczenstwo podczas przetadunku i zatadunku zapasow.

Metoda rozmieszczenia wg rodzaju sktadowanych jednostek tadunkowych wystepuje w magazynach
zmechanizowanych o duzej liczbie pozycji asortymentowych sktadowanych w wysokich regatach. Polega
ona na podzieleniu asortymentu na trzy grupy uwzgledniajgce ich mase i wymiary. Pierwsza grupa to towary
ponadgabarytowe, wigksze od wymiardéw palety i masie przekraczajacej 10 kg. Sktadowane sg w specjalnych
regatach o wigkszych wymiarach, przystosowanych do tych jednostek magazynowych. Do drugiej grupy
nalezg towary mieszczace si¢ na palecie. Umieszczane sa w normalnych miejscach sktadowania, zgodnych z
wymiarami palety. Trzecia grupa to wyroby matogabarytowe, przechowywane w opakowaniach o matych
wymiarach. Sktadowane sg w regatach uniwersalnych, przystosowanych do magazynowania pojemnikow.

KOMPLETOWANIE TOWAROW

Kompletowanie towaru jest czynno$cia w procesie magazynowym polegajaca na pobieraniu
poszczegdlnych pozycji zapasow z urzadzen do sktadowania i tworzeniu zbioru zapaséw wg specyfikacji
asortymentowej i ilosciowej dla odbiorcy [3]. Proces ten odbywa si¢ w miejscu sktadowania lub poza tym
obszarem. Podstawowym zadaniem procesu kompletacji jest [2]:

e przygotowanie jednostek tadunkowych do kompletacji zapewniajac bezposredni inajszybszy
dostgp do pobieranych zapaséw — jednostki tadunkowe przy kompletacji nie muszg by¢ identyczne z
przyjetymi na magazyn. Przy opakowaniach zbiorczych przygotowanie jednostek tadunkowych polega na
ich rozfoliowaniu i umieszczeniu opakowan zbiorczych w kanatach przeptywowych,

e kompletowanie zamowien — polega na pobraniu odpowiednich pozycji asortymentowych zgodnie z
zamdOwieniem. Zamowienie to w przypadku przedsigbiorstwa produkcyjnego moze pochodzi¢ z obszaru
produkcji. W innych przypadkach zgodnie z zamdwieniami klienta,

e kontrola ilosciowa — zadaniem pracownika jest potwierdzenie kompletnosci pobranych zapasow
zgodnie z zamowieniem/zleceniem pod wzgledem ilo$ci i rodzaju asortymentu,

e pakowanie jednostek transportowych i ich formowanie — polega na zabezpieczeniu towaru przed
uszkodzeniami oraz uformowaniu jednostek zgodnych z wymaganiami towaru iklienta, a nast¢pnie ich
oznakowanie,

e przemieszczenie do strefy wydan — skompletowane i oznakowane jednostki ladunkowe
przemieszcza si¢ do strefy wydan.

Liczba skompletowanych zlecen w okre§lonej jednostce czasu okresla wydajnos¢ kompletacyjna.
Wydajnos¢ ta uzalezniona jest od systemu kompletacji oraz zastosowanych maszyn iurzadzen. System
kompletacji w miejscu skladowania jest mato wydajny, oparty na kompletowaniu rgcznym przy
zastosowaniu wozkow recznych. Kompletowanie w strefie kompletacji natomiast przeprowadzane jest na
wigkszych powierzchniach, umozliwiajac dostep do wigkszej liczby gromadzonych zapasow. Zaleta tego
systemu jest mozliwo$¢ wykonywania zmechanizowanych czynnosci przetadunkowych poprzez
wprowadzenie odpowiednich urzadzen, zwigkszajac w ten sposob wydajnos¢ kompletacji.

Realizacja zlecen w magazynach kompletacyjnych odbywa si¢ w sposob dynamiczny lub statyczny
[1]. Dynamiczny sposob polega na realizacji zlecen w sposob ciagly, wg kolejnosci ich naplywania, w
systemie jedno po drugim. Umozliwia to natychmiastowa realizacj¢ zamoéwien. Poziom wydajnosci procesu
kompletacyjnego jest jednak niski.

Statyczna realizacja zamowien odbywa si¢ poprzez zbieranie zamowien i ich okresowg realizacj¢ w
seriach. W realizacji kompletacji w cyklach biorg udziat zestawy asortymentéw z zamoéwieniach seryjnych.
Wada tego systemu jest koniecznos¢ oczekiwania na skompletowanie serii zaméwien, natomiast zaleta
realizacja kompletacji w sposob wielostopniowy.

Proces kompletowania towarow w nowoczesnych przedsigbiorstwach pozwala na generowanie zlecen
w systemie informatycznym i kontroli ich realizacji, przy jednoczesnym weryfikowaniu stanéw
magazynowych.

WYDAWANIE TOWAROW

Wydawanie towardw jest ostatnim etapem procesu magazynowego. Jego gldwnym zadaniem jest
pobranie odpowiedniej ilosci towaréw z miejsc sktadowania zgodnie ze zleceniem odbiorcy. Wyrdzniamy
dwa rodzaje wydan towarow [2]:

e zewnetrzne,

e wewngtrzne.
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Wydanie zewngtrzne jest to fizyczne przekazanie towaru odbiorcy zewngtrznemu przy uzyciu
srodkéw transportu zewnetrznego. W przedsiebiorstwach o obrocie towarowym wydawanie towaru zwigzane
ze sprzedaza odbywa si¢ w odrgbnych pomieszczeniach, tzw. magazynach wysytkowych, do ktorych trafiaja
towary z magazynow branzowych. W przedsi¢biorstwach produkcyjnych wyroby gotowe przekazywane sa z
obszaru produkcji do magazynu wydan. Pracownicy magazynu zobowigzani sg przygotowaé towar do
wydania. Obowigzkiem ich jest pogrupowanie, przepakowanie, zapakowanie towaru tak, aby zaspokoié
potrzeby odbiorcow. Przygotowane towary do wysylki w opakowaniach zbiorczych lub jednostkowych
powinny by¢ zabezpieczone banderola, plombg lub innymi etykietami co pozwoli na przekazanie towaru
przewoznikowi bez koniecznosci sprawdzania i przeliczania sztuk towarow.

Przygotowanie wysylki towarow dokonywane jest na podstawie zlecenia lub faktury z dziatu
sprzedazy. Na podstawie dokumentacji sprzedazy towar podlega sprawdzeniu pod wzgledem kompletnosci
wydania. Po otrzymaniu pozytywnego wyniku z kontroli nastepuje zatadunek na s$rodki transportu
zewngetrznego, przy uzyciu urzadzen wspomagajacych zatadunek. Jednostki tadunkowe zostajg formowane w
grupy wg tras, kierunkoéw i odbiorcow. Po zakonczeniu zatadunku zostajg przekazane dokumenty wysyiki.

Towary przy wysylce zewnetrzne] wydawane sg bezposrednio po wyprodukowaniu lub pobierane z
magazynu sktadowego. Wydawanie towaréw z magazynu, podobnie jak przyjecie czy sktadowanie, moze
odbywac z zastosowaniem roéznych systemow. Do najczesciej praktykowanych nalezy system wydan wedtug
zasady FIFO i LIFO. Pierwsza z nich polega na wydaniu towaru, ktory jako pierwszy trafit do magazynu.
Oznacza to, ze towar najdtuzej skladowany jest najszybciej wydawany. Druga zasada jest odwrotnoscia
FIFO. Zaktada wydanie towaru, ktory trafit do magazynu jako ostatni. Towary najkrocej magazynowane sg
najszybciej wydawane.

Wydanie wewngtrzne polega na wydaniu towardw wewngtrznemu odbiorcy w obrebie jednego
przedsigbiorstwa. Wydanie odbywa si¢ przy zastosowaniu wewngtrznych srodkow transportu, np. na lini¢
produkcyjng lub zewnetrznych $rodkow transportu odbiorcy wewnetrznemu, znajdujagcemu sie w innej
lokalizacji niz magazyn. Wydawane towary zostaja przygotowywane w zestawy asortymentowe zgodnie z
harmonogramem dyspozycji materiatowych, w ramach planu wewnatrz zakladu. Nastepnie w specjalnie
wydzielonych miejscach do odbioru towaru przez dzial produkcyjny odbywa si¢ ukladanie ich wg partii
dyspozycyjnych. Na kazdej partii umieszczana jest wywieszka informujagca o nazwie towaru, ilosci oraz
nazwie wydzialu produkcyjnego do ktérego ma trafi¢. Na tej podstawie towar zostaje przemieszczony do
komorki, ktora wydata dyspozycje zapotrzebowania.

Podobnie, jak w przypadku wczesniejszych procesoéw magazynowych, wydawanie towaréw moze
odbywac si¢ przy zastosowaniu informatycznych systeméw komputerowych. Wszelkie dziatania w strefie
wydan rejestrowane s3 w systemie. Poczawszy od wydania zlecenia zapotrzebowania, poprzez
przemieszczenia, az do wydania przesyiki.

PODSUMOWANIE

Wykonywanie czynno$ci magazynowych jest niezwykle istotne w aspekcie prawidlowego
funkcjonowania calego przedsi¢biorstwa.

Zta organizacja magazynu oraz niewlasciwe zarzadzanie przepltywem materialdow powoduje
pojawianie si¢ problemow. Zadaniem przedsi¢biorstw jest wigc zapobieganie i eliminowanie przyczyn
powstawania problemow, dagzac do wysokiej jakosci ustug 1 sprawnego funkcjonowania na potrzeby rynku.
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poprzez system produkcyjny, konczac na wydawaniu towaru do odbiorcy jest sprawny i szybki. Artykut
przedstawia krdotka charakterystyke wybranych czynnosci magazynowych z wyszczegdlnieniem procesu
przyjmowania, sktadowania, kompletacji oraz wydan towaru.
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texHiuHui 30ipHuK. — K.: HTY, 2016. — Bum. 2 (35).

JoOpe opranizoBaHi CKIIAACHKi Mpolecu poOJsITh MOTIK MaTepialiB BiJl TMOCTavajbHHKIB uepe3
CUCTEMYy BUPOOHHUIITBA, 3aKiHYYIOUH BUITYCKOM TOBApiB AJIs OJIepKyBada, €PEeKTUBHUM 1 IBUIKAM. Y CTaTTi
NPE/ICTABICHUH OTJISI OKPEMUX CKJIaJCHKHX OIepalliid, 30KpeMa MpoleciB npuitoMy, 30epiranHs, 300py Ta
BUITYCKY TOBapiB.
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University, 2016. — Issue 2 (35).

Well-organized warehouse processes make the flow of materials from suppliers through production
system, ending with the issuance of the goods to the recipient efficient and fast. The article presents an
overview of selected warechouse operations detailing the processes of receiving, storage, picking and release
of goods.
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