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Streszczenie: Przedstawione opracowanie zawiera tresci zwigzane z modelowaniem procesow w magazynie.
Skupiono si¢ na analizie i ocenie przebiegu procesow magazynowych na podstawie firmy X, a nastgpnie na
mozliwosciach usprawnien.. Celem artykulu jest przedstawienie propozycji rozwigzan usprawniajgcych
funkcjonowanie wybranych procesow magazynowych w firmie X.
Abstract: Article contains information connected with modeling of warehouse processes. It is focused on
analysis and evaluation of processes in warehouse in company X example, and next contains rationalization
possibilities. The aim of the article is to present rationalization possibilities of chosen warehouse processes in
company X.
Stowa kluczowe: magazyn, magazynowanie, proces, modelowanie.
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WSTEP

Przebieg procesow magazynowych i organizacja catej gospodarki magazynowej maja
kluczowe znaczenie w funkcjonowaniu firm logistycznych. Oddziatujg na wynik finansowy
firmy jak 1 na jej wizerunek. Nieodpowiednia organizacja procesOw moze skutkowaé utratg

Klienta czy tez zmniejszeniem konkurencyjnos$ci na rynku.

Celem pracy jest opracowanie modelu usprawniajacego funkcjonowanie wybranych
procesOw magazynowych w przedsigbiorstwie. Natomiast celami szczegdlowymi: okreslenie
istoty magazynowania, szczegétowa charakterystyka procesoOw magazynowych, analiza
procesOw magazynowych w wybranym przedsigbiorstwie oraz ocena ich funkcjonowania.
Gléwnym problemem badawczym pracy jest pytanie: W jaki sposob mozna usprawnicé

funkcjonowanie procesdw magazynowych w badanym przedsigbiorstwie.

W pracy wykorzystano nastgpujace metody badawcze: analiza i synteza, dedukcja,
wywiad, modelowanie i wnioskowanie; techniki badawcze takie jak: wywiad ekspercki,
modelowanie opisowe, modelowanie graficzne, modelowanie matematyczne, analiza
pordwnawcza oraz wnioskowanie przez poroOwnanie a takze narzedzia badawcze:

arkusz wywiadu oraz programy komputerowe MS Word, MS Excel, Bizagi Modeler.
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1. OCENA PROCESOW MAGAZYNOWYCH W FIRMIE X
Przedsigbiorstwo X, ktore zostalo poddane ocenie to mig¢dzynarodowy operator
logistyczny posiadajacy swoje oddziaty w kilkunastu krajach Europy, w tym w Polsce. Oferta
firmy obejmuje ustugi transportu drogowego, morskiego i lotniczego jak i wynajmuje
przestrzen magazynowg. Firma zatrudnia tgcznie ok. 9000 pracownikow.
Analizie poddano jeden =z polskich oddziatow firmy, zlokalizowanego
w wojewodztwie mazowieckim. Oddziat $wiadczy ushugi transportu krajowego oraz
miedzynarodowego, takze logistyki kontraktowej. Oddziat sktada si¢ z magazynu 1 czesci
biurowej.
Magazyn ma uktad technologiczny nieprzelotowy z potaczonymi strefami przyjeé
i wydan. Do realizacji proceséw wykorzystuje si¢ wozki widtowe unoszace oraz reczne.
Dodatkowymi urzagdzeniami wykorzystywanymi w magazynie sa owijarki i zgrzewarki,
a takze terminale przenosne
Ocenie poddano dwa procesy magazynowe realizowane w przedsigbiorstwie X:
e przyjecie towardw do magazynu;
e skladowanie.
Oceng procesu przyjecia do magazynu przeprowadzono w oparciu o wskazniki
I mierniki logistyczne. Dane wykorzystane do obliczen przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1. Dane do wyznaczenia wskaznikoéw

Dana Oznaczenie Wartosé
Srednia ilo§¢ palet przyjetych podczas jednej dostawy 01 6 palet
Srednia ilo$¢ palet przy]qt}_fch do magazynu podczas jedne;j om 138 palet
zmiany (8h)
liczba pracownikow obstugujacych jedno fizyczne przyjecie do Zp 2 pracownikéw
magazynu
liczba wozkoéw wykorzystywanych przy jednym przyjeciu do 2w 2 wozki
magazynu
czas trwania jednej zmiany t 8h
0go6! pracownikdéw zatrudnionych w magazynie Zpo 80 pracownikow
0g6! wozkow wykorzystywanych w magazynie ZW0 20 wozkow
srednia liczba zamowien naplywaj _qcych do magazynu podczas 70 32 zaméwieht
jednej zmiany
$rednia liczba zamowien przyj (;_tych do realizacji podczas jednej Zp 26 ZamOWieh
zmiany
$rednia liczba zamowien zrealizowanych podczas jednej zmiany Zr 24 zamowienia
sredni czas rzeczywistej obstugi ts 0,5h
$redni czas oczekiwania na obstuge tcz 1,5h
$redni czas trwania procesu przyjecia do magazynu tp 0,5h
koszt wykorzystania jednego wozka Kw 15 zt/h
$redni koszt pracy jednego pracownika magazynowego Kp 1875 zt/h

pracujacego przy przyje¢ciu do magazynu

Zrbdto: opracowanie wlasne.
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Wykorzystano nastepujace wskazniki 1 mierniki (Twarog, 2003):

e wskaznik wydajnosci pracy pracownikbw magazynowych przy przyjeciach

do magazynu podczas jednej zmiany 8 godzinnej

Om 138

Mpm:—:—:6

Zp 2

palet
]

pracownika

e wskaznik mechanizacji prac magazynowych

Z 80
_ %po _ —
M, == _5_4
WO

pracownikéw]

wbzek

e Kkoszt przyje¢ do magazynu (pracownicy, wozki widlowe) podczas jednej zmiany

zt
Kp=Kpm+KW=8><2><18,75+8><2><15=540E

e procentowy wskaznik zaméwien przyjetych do realizacji w stosunku do ogédhu

zamowien naplywajacych w danym czasie

7, = i—p X 100% = 2 x 100% = 81,25%

e procentowy wskaznik zamoéwien zrealizowanych w stosunku do przyjetych zamowien

Z, = 2- X 100% = = x 100% = 92,3%

p

e procentowy wskaznik czasu oczekiwania na obstuge w stosunku do czasu rzeczywistej

obstlugi w systemie

to = £ X 100% = == X 100% = 300%

Wyniki przedstawiono w tabeli nr 2.

Tabela 2. Wskazniki oceny procesu przyjecia towarow do magazynu

Wskaznik

Wynik

Wymagania firmy X

wskaznik wydajno$ci pracy pracownikow
magazynowych przy przyjeciach do magazynu
podczas jednej zmiany 8 godzinnej

69 palet/pracownika

120 palet/pracownika

wskaznik mechanizacji prac magazynowych

4 pracownikow /wozek

4 pracownikow/wozek

koszt przyje¢ do magazynu (pracownicy, wozki

widtowe) podczas jednej zmiany 404 )
procentowy wskaznik zamowien przyjetych do
realizacji w stosunku do ogdtu zamoéwien 81,25% 97%

naptywajacych w danym czasie
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procentowy wskaznik zamoéwien zreezhz.ov’vanych 92,3% 97%
w stosunku do przyjetych zamoéwien

procentowy wskaznik czasu oczekiwania na
obstuge w stosunku do catego czasu przebywania 300% 100%
w systemie

Zrodto: opracowanie wilasne.

Podczas trwania jednej zmiany (8 godzin) pracownik obstugujacy przyjecia towaru do
magazynu jest w stanie obstuzy¢ 69 palet. Jednak patrzac na potrzeby firmy — 120 palet —
stwierdzono, ze wynik nie jest zadowalajacy 1 nalezy dazy¢ do jego poprawy. Jest to gtowna
przyczyna tworzenia si¢ kolejek kierowcow oczekujacych na roztadunek.

Obciazenie jednego wozka to srednio 4 pracownikow. Jednakze, poniewaz magazyn
dziala w systemie trzy-zmianowym w jednym czasie na magazynie jest ok. 27 pracownikow,
a nie 80. To znaczaco zmniejsza obcigzenie wozkow. Dodatkowo pracownicy, ktorzy nie
maja w danym czasie dost¢pu do wozka moga wykonywaé inng prace.

Procentowy wskaznik zaméwien przyjetych do realizacji w stosunku do ogdhu
zamoOwien naptywajacych w danym czasie wynosi 81,25%. Konieczne jest dazenie do jego
poprawy. Do zlecen, ktore nie zostaly przyjete do realizacji zalicza si¢ kierowcow, ktorzy byli
zmuszeni do rezygnacji z oczekiwania na obstuge z powodu czasu trwania procesu 0raz
nieprawidlowos$ci stwierdzone przy pierwszym kontakcie z kierowca co powoduje odmowe
przyjecia dostawy przez rozpoczeciem jej przyjecia. Wynik oczekiwany przez firme¢ to 97%
I do takiego rezultatu powinno si¢ dazy¢. Nalezy podja¢ dziatania zmierzajace do poprawy
tego wyniku takie jak przyspieszenie obstugi do tego stopnia aby kierowcy nie byli zmuszeni
do rezygnacji z oczekiwania na obstuge.

Wskaznik zamoéwien zrealizowanych w stosunku do przyjetych zamowien ksztattuje
si¢ na poziomie 92,3% i rowniez wymaga doskonalenia. Na wynik ten sktadajg si¢ wszystkie
btedy wykryte po rozpoczeciu procesu przyjecia towaroOw do magazynu. W celu poprawy
wyniku nalezy podja¢ dziatania zmierzajace do szybszego wykrywania nieprawidtlowosci
w dokumentacji. Mozna to osiagna¢ przez dokladniejszg kontrole dokumentacji przed
rozpoczeciem fizycznego przyjecia towardOw. Jednak barierg jest tutaj czas takiej kontroli,
ktora wykonywana jest przez tego samego pracownika, ktory prowadzi fizyczny roztadunek
pojazdu i kontrole ilo$ciowa i jakoSciows. Zaleca si¢ reorganizacj¢ pracy w magazynie aby
wstepna  kontrola realizowana byla przez pracownikdéw Administracji  Stanow

Magazynowych.
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Doskonalenia wymaga wskaznik czasu oczekiwania na obstuge w stosunku do
rzeczywistego czasu obstugi. Wynik ten ksztaltuje si¢ na poziomie 300% i jest to wynik
niezadowalajacy. Obliczenia uwzgledniaja sredni czas oczekiwania na obstuge czyli okoto 90
minut ale nalezy zaznaczy¢, ze kierowcy oczekuja czasem nawet kilka godzin.
Przedsigbiorstwo powinno dazy¢ do poprawy wyniku to tego stopnia aby maksymalny czas
oczekiwania na obstuge nie przekraczal 100% trwania obstugi czyli okolo 30 minut.
Przedsigbiorstwo powinno rozwazy¢ otwarcie dodatkowego kanatu obslugi badz
reorganizacj¢ pracy w magazynie. Inng mozliwoscig jest zwickszenie automatyzacji
magazynu co przyspieszyloby obstuge.

Drugim procesem poddanym analizie jest sktadowanie. Dane do oceny ilosciowej
przedstawiono w tabeli 3.

Tabela 3. Dane do oceny wskaznikowej procesu sktadowania

Dana Oznaczenie Warto$é
liczba miejsc sktadowych Lms 23 000
liczba zajetych miejsc sktadowych
i . ) Y Lmz 17 562
w badanym okresie
liczba towardw (palet), u ktorych stwierdzono
. . Lut 258
niezgodnos$¢ w badanym okresie
Roczne koszty personelu magazynowego Kpr 2 436 000 zt
Roczne koszty urzadzen (wozki, skanery) Kur 2 004 000 zt
Liczba pomieszczen w magazynie Lpm 2
Liczba pracownikow magazynowych Zpo 80

Zrbdto: opracowanie wilasne.

Do oceny procesu skltadowania wykorzystano nastepujace wskazniki 1 mierniki
logistyczne (Twarog, 2003):

e stopien wykorzystania powierzchni sktadowej magazynu

L

17562
£ % 100% =
Lms

S =
m 23000

X 100% = 76,36%

e przecigtne roczne koszty personelu na pomieszczenie sktadowe

K, = -2 = 22500 = 1 218 000]

zt
Lym ]

pomieszczenie

e przecietne roczne koszty urzadzen na pomieszczenie sktadowe

Kyr — 2004000 =1002 000[ zt ]

pomieszczenie

K, =

Lym
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e procentowy wskaznik towarow uszkodzonych/przeterminowanych do ogotu

sktadowanych towarow w danym okresie

L 258
L % 100% =
Lz 17562

T, = X 100% = 1,46%

Wyniki przedstawiono w tabeli nr 4.

Tabela 4. Wskazniki oceny procesu sktadowania

Wskaznik Wynik Wymagania firmy
stopien wykorzystania powierzchni sktadowe;j 76.36% 8506
magazynu
przecigtne roczne koszty personelu na 1218 000
pomieszczenie sktadowe zl/pomieszczenie ]
przecietne roczne koszty urzadzen na 1 002 000
pomieszczenie sktadowe zlpomieszczenie .
procentowy wskaznik towaréw uszkodzonych
badz przeterminowanych do ogétu sktadowanych 1,46% 0%
towarow w danym okresie

Zrodto: opracowanie wihasne.

Sredni stopien wykorzystania powierzchni sktadowej magazynu ksztattuje si¢ na
poziomie 76,36%. Warto$¢ ta zmienia si¢ w zaleznosci od okresu w roku, poniewaz zmienia
si¢ liczba zajetych miejsc skladowych jednak nawet przy najwyzszym stopniu wypehienia
magazynu nie wszystkie miejsca sktadowe sa zajete. W przypadku gdy firma nie podpisuje
kontraktow z klientami z uwzglednieniem minimum skltadowego, firma moze podjac
wspotprace z kolejnym klientem jednak wymagatoby to zwigkszenia zatrudnienia
w magazynie. Inng mozliwoscia jest reorganizacja stref w magazynie w celu powigkszenia
strefy kompletacji, ktorej powierzchnia nie jest wystarczajaca.

Przecigtne roczne koszty personelu na pomieszczenie sktadowe to 1218000 zi. Koszty
uwzgledniajg zatrudnienie 77 robotnikdw magazynowych oraz 3 kierownikéw zmian.
Przecigtne koszty urzadzen na pomieszczenie skladowe wliczajg koszt pracy wozkow
widlowych przy zatozeniu, ze w cigglym ruchu znajduje si¢ 15 wozkéw. Uwzgledniono
réwniez $redni roczny koszt ewentualnych przegladdéw i napraw.

Wskaznik towaréw uszkodzonych i przeterminowanych do wszystkich sktadowanych
w danym okresie towaréw wynosi 1,46% 1 rowniez jest zmienny w zaleznosci od ilosci
sktadowanych towarow i od liczby nieprawidtowosci stwierdzonych w tym okresie podczas

kontroli. W celu zmniejszenia wyniku zaleca si¢ wykorzystanie zasady FIFO w szczegdlnos$ci
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w przypadku towardéw spozywczych. Nalezy rowniez zadbac o bezpieczenstwo w magazynie
co zmniejszytoby liczbe towaréw uszkodzonych.
Na podstawie oceny jakosciowej jak i ilo§ciowej mozna zauwazy¢, ze magazyn
wymaga wprowadzenia zmian pozwalajacych na polepszenie wynikow, a co za tym idzie

zwiekszenie efektywnosci 1 wzrost zadowolenia klienta.

2. PROPOZYCJA USPRAWNIENIA PROCESOW

W pracy wykorzystano model teorii masowej obstugi do usprawnienia procesu
przyjecia towarow do magazynu. Rozladunkiem samochodow, kontrolg iloSciowa
i jako$ciowa towaréw oraz kontrola dokumentacji zajmuje si¢ jedna osoba, najczesciej
kierownik zmiany, obstugujaca jeden kanal obstugi. Rezultatem takiego podziatu pracy jest
generowanie kolejki kierowcow oczekujacych na obstuge.

Przeprowadzono kalkulacje w celu sprawdzenia czy otwarcie dodatkowego kanatu
obstugi bedzie rozwigzaniem wystarczajagcym. Kierowcy sg przyjmowani z wykorzystaniem
zasady FIFO (first In first out). Dane do obliczen przedstawiono w tabeli 5.

Tabela 5. Dane do weryfikacji modelu masowej obstugi

Sytuacja po zwigkszeniu liczby
Dane
kanatow obstugi
Czas obstugi jednego zgloszenia 0,5h
Liczba réwnoleglych kanatow obstugi (n) 2
Intensywnos$¢ strumienia zgloszen (A) 5/h
Intensywnos$¢ obshugi zgtoszen (W) 4/h
Liczba miejsc w kolejce bez ograniczen

Zrédlo: opracowanie wihasne.

Dla systemu z dwoma kanatami obstugi obliczono nastepujace parametry:

e Stopien wykorzystania obstugi rampy przetadunkowe;j:

p=tr=— = =2=063

n o onxw  2x4

A 5
pn=W=Z=1'25

e Prawdopodobienstwo, ze w systemie nie ma zgtoszen:

1 _ 1

nN=1xpn noinixpl, — _2271x125  20x1,250
.

(-Di(n-pp)  #i=0" 4 (2-1!(2-1,25) 0!

P(0) = =0,23

e Prawdopodobienstwo istnienia jakiejkolwiek kolejki, czyli k>n:

pn+l 1,252+1

2!x(2-1,25)

P(0) = x 0,23 =0,3

Pisn = nl(n—pn)
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e Srednia dtugo$é kolejki (warto$¢ spodziewana)
prtt

H=—2"__p(0)

T (n—pp)2(n-1)!

1 252+1

= (2-1,25)2x(2-1)! =347

e Srednia ilo§¢ zgloszen w uktadzie:
U=H+p, =347+ 1,25 =472

e Sredni czas oczekiwania w kolejce (warto$¢ spodziewana):

Ty =7 =27 =0,69

e Sredni czas przebywania w uktadzie (wartos¢ spodziewana)

Ty =3 ="2=09

Wyniki przedstawiono w tabeli 6.

Tabela 6. Obstuga z wykorzystaniem dwoch kanatow.

Parametr Wynik

Stopien wykorzystania obstugi rampy przetadunkowe;j 1,25
Prawdopodobienstwo, ze w systemie nie ma zgltoszen 0,23
Prawdopodobienstwo istnienia jakiejkolwiek kolejki 0,3
Srednia dlugo$¢ Kolejki 3,47
Srednia ilo$¢ zgloszen w uktadzie 4,72

Sredni czas oczekiwania w kolejce 0,69h = 41,4min

Sredni czas przebywania w uktadzie 0,94h = 56,4 min

Zrodto: opracowanie wihasne.

Na postawie kalkulacji mozna zauwazy¢, ze dodanie dodatkowego kanatu obstugi
wplyneto pozytywnie na czas oczekiwania kierowcoéw na obstuge. Sredni czas zmniejszyt sie
do okoto 40 minut. Mimo to system nadal jest niestabilny. Prawdopodobienstwo wystapienia
kolejki ksztattuje si¢ na poziomie 30%.

W celu poprawy wyniku wzigto pod uwage sytuacje, gdy cze$¢ obowigzkow
zwigzanych obshluga, takich jak kontrola dokumentacji, jest wykonywana przez pracownikéw
Administracji Stanow Magazynowych. Pozwoliloby to na zmniejszenie czasu obstugi jednego
zgloszenia do 20 minut. Obliczenia zwigzane z tym rozwigzaniem przedstawiono ponizej, a

dane do obliczen znajduja si¢ w tabeli nr 7.
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Tabela 7. Dane do weryfikacji modelu

Dane po zmianie
Dane
podzialu obowigzkow
Czas obstugi jednego zgtoszenia 0,33h
Liczba réwnoleglych kanatéw obstugi (n) 2
Intensywnos¢ strumienia zgloszen () 5/h
Intensywnos¢ obstugi zgloszen (W) 6/h
Liczba miejsc w kolejce bez ograniczen

Zrodto: opracowanie wilasne.

e Stopien wykorzystania obstugi rampy przetadunkowe;:

o 25 _3_041

P = Thxw  2xe 12

A 5
pn=7;=-=083

e Prawdopodobienstwo, ze w systemie nie ma zgloszen:

1 _ 1
nM=lxpn  _n_inixpl — _2271x083  20x0,830
! t
(m—-1D)!(n-pn) ' Zl=0 il (2-1)!(2-0,83) o!

P(0) =

=0,7

e Prawdopodobienstwo istnienia jakiejkolwiek kolejki, czyli k>n:

0 832+1

prtt
Pie>n = P(0) = 2!x(2-0,83)

nl(n—py)

x0,7=10,17

e Srednia dtugoéé kolejki (wartoéé spodziewana)

piH1 0,832+1

P(O) - (2-0,83)2x(2-1)! =029

 (n—pp)?(n-1)!
e Srednia ilo§¢ zgtoszen w uktadzie:
U=H+p,=029+083=112

e Sredni czas oczekiwania w kolejce (warto$¢ spodziewana):

Ty == =">22=0,06

e Sredni czas przebywania w uktadzie (warto$¢ spodziewana)

TU=%=1’—;2=0,22

Wyniki tego rozwigzania przedstawiono w tabeli 8.
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Tabela 8. Obstuga z wykorzystaniem dwoch kanatow po zmianie podziatu obowigzkoéw

Parametr Wynik

Stopien wykorzystania obstugi rampy przetadunkowe;j 0,83
Prawdopodobienstwo, ze w systemie nie ma zgltoszen 0,7
Prawdopodobienstwo istnienia jakiejkolwiek kolejki 0,17
Srednia dtugo$¢ kolejki 0,29
Srednia ilo§é¢ zgtoszen w uktadzie 1,12

Sredni czas oczekiwania w kolejce 0,06h=3,6 min

Sredni czas przebywania w uktadzie 0,22h=13,2 min

Zrédlo: opracowanie wiasne.

Na podstawie powyzszych obliczen mozna zauwazy¢, ze przy zmianie podziatu
obowigzkow jak i dwoch dzialajacych kanatach obstugi firma X osiagnelaby zadowalajace
wyniki. Czas oczekiwania na obstuge to Srednio 3,6 minuty 1 jest to wynik bardzo dobry.
System znajduje si¢ w stanie rOwnowagi.

W przypadku tego rozwigzania na koszty wprowadzenia go w zycie sktada si¢
zatrudnienie nowego pracownika czyli jego rekrutacja, szkolenie, a takze jego
wynagrodzenie. Szczegotowe koszty zwigzane z tym rozwigzaniem przedstawiono w tabeli 9.

Tabela 9. Koszty zwigzane z zatrudnieniem nowego pracownika

Zrodlo kosztu Wartos¢ [zl]
Rekrutacja pracownika (K) 900
Szkolenie pracownika (Ks;) 285
(BHP + szkolenie stanowiskowe)
Wynagrodzenie miesieczne brutto (Kw) 2500
Calkowity miesieczny koszt wynagrodzenia 3015.25

pracownika dla pracodawcy (Kpm)

Zroédlo: opracowanie wiasne.

Koszt pracownika w pierwszym roku obliczono ponize;j:

Ky1 = Ky + Kgy + Ky X 12 = 900 + 785 + 3015,25 x 12 = 37868 zt

Jednak na obecng chwilg jezeli firma nie dysponuje $rodkami na automatyzacje
magazynu jest to rozwigzanie konieczne. Wplynie ono korzystnie na zadowolenie klientow
jak 1 doktadnosc¢ kontroli podczas przebiegu procesu, co w rezultacie bedzie miato wptyw na
wizerunek firmy na rynku i jej konkurencyjnosc.

Drugim rozwigzaniem jest wprowadzeniem technologii RFID oraz zmiana technologii
sktadowania czyli reengineering. Koszty wprowadzenia tych zmian przedstawiono w tabeli
10.
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Tabela 10. Koszty reengineeringu

Zrodlo kosztu Oznaczenie Warto$¢ [z1]
Technologia RFID Kt 314000
Szkolenia Ks 8000
Zakup nowych regatow
P _ Y s Kr 750000
wjezdnych
Zatrudnienie pracownikow
) ) Kp 5200
(rekrutacja, szkolenia)
Wynagrodzenie nowych
Knp 130258

pracownikow (rocznie)

Zrodto: opracowanie wihasne.

Laczne koszty zwigzane z wprowadzeniem technologii RFID oraz zakupem nowych

regatow obliczono ponizej.
K. = K; + Ks + K, + K, = 314000 + 8000 + 750000 + 5200 = 1 077 200 zt

Obliczono, ze wprowadzenie zmian wigze si¢ z jednorazowym kosztem
na poziomie 1 077 200 zi. Nalezy do tego doliczy¢ roczny koszt wynagrodzenia dla
pracownikow zajmujacych si¢ obstuga i kontrolg systemu. Rozwigzanie wigze si¢ réwniez z
oszczgdnosciami dla firmy. Oszczednosci wynikajace z wprowadzenia zmian przedstawiono
w tabeli 11.

Tabela 11. Oszczednosci roczne wynikajace z wprowadzenia systemu

Zrédlo oszczednosci Oznaczenie Kwota [z1]

Zmniejszenie zatrudnienia O, 361830

Wyeliminowanie gubienia towardw,
_ . ' Ou 146160
uszkodzenia oraz uptywu terminu waznosci

Zrodto: opracowanie wlasne.

Ponizej przeprowadzono analize optacalnosci wprowadzenia Zmian
z wykorzystaniem wskaznikdw NPV oraz IRR.

NPV (Net Present Value) jest to warto$¢ zaktualizowana netto. Jest to suma
zdyskontowanych przeptywow pienigznych, zwigzanych z przedsigwzigciem w pewnym
okresie czasu. Przeptywy pieniezne dyskontowane sa w momencie poczatkowym projektu.

Wzér do obliczen przedstawiono ponizej.

_wn NCR
NPV = o

Gdzie:
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NCF: — przewidywane przeptywy pieni¢zne netto zwigzane 2z rozwazanym projektem
w kolejnych okresach t

k — stopa dyskontowa

t=0 — oznacza, ze brany jest pod uwage naktad inwestycyjny NCFo, ktory nie podlega dyskontowaniu.

IRR (Internal Rate of Return) jest to wewngtrzna stopa zwrotu. Oznacza to taka

wartos¢ stopy dyskontowej, dla ktérej NPV = 0.

_ n NCF;
IRR =k © of e

Zasady podejmowania decyzji przy uzyciu IRR:

e akceptacja projektu, gdy IRR jest wigksza od stopy dyskontowej (k);

e Dbrak akceptacji projektu, dla ktorej IRR jest mniejsze od stopy dyskontowej (k).
Dane do obliczen przedstawiono w tabeli 12.

Tabela 12. Dane do analizy optacalnosci projektu inwestycyjnego

Dane Wartosci
Naktady inwestycyjne 1077 200 zt
WACC 10%
Okres zwrotu 5 lat
Kwota zwrotu 377732 zt

Zrodlo: opracowanie wiasne.
Rozpatrywana jest optacalnos$¢ realizacji przedsigwzigcia, ktore ma generowaé
przeptywy finansowe przedstawione w tabeli 13.

Tabela 13. Przeptywy finansowe

Okres
[lata]

0 1 2 3 4 5

NCF [zt] 1077200 377732 377732 377732 377732 377732

Zrédlo: opracowanie wiasne.

Oczekiwana stopa zwrotu wynosi 10%. Wartosci NPV w kolejnych latach zostaty
przedstawione w tabeli 14.
Tabela 14. Wartos¢ NPV w kolejnych latach

Okres

0 1 2 3 4 5 SUMA
[lata]
NPV
10% -1077200 | 343392,7 | 312175,2 | 283795,6 | 257996 | 234541,9 | 354701,47
- 0

Zrodto: opracowanie wilasne.

http:/fwww.ioz.pwr.wroc.pl/pracownicy/skowron/images/Op%C5%82acalno%C5%9B%C4%87%20projektu_
materialy_zajecia22.05.pdf (stan na 13.04.2017)
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Na podstawie obliczen stwierdzono, ze w okresie zwrotu, rownym 5 lat firma X
osiggnie oszczednosci rzgdu 354 701,47 zt.
Warto$¢ stopy dyskontowej dla ktérej NPV=0, miesci si¢ pomiedzy 22, a 23%. IRR
przedstawiono w tabeli 15.

Tabela 15. Wewnetrzna stopa zwrotu

OKkres 0 1 2 3 4 5 SUMA
NPV

k=20 -1077200 | 309616,4 | 253783,9 | 208019,6 | 170507,9 | 139760,6 | 4488,37
= 0

NPV -

-1077200 | 307099,2 | 249674,1 | 202987,1 | 165030,2 | 134170,9
k=23% 1723855

Zrodlo: opracowanie whasne.

W analizowanym przyktadzie IRR ksztaltuje si¢ na poziomie 0,225 i jest to wartos¢
wieksza od zaktadanej stopy dyskontowej. Zgodnie z zaloZzeniem oznacza to, ze projekt moze
zosta¢ zrealizowany. Mimo pozytywnego wyniku wynikajacego z analizy przed realizacja
projektu firma powinna wzig¢ pod uwage sytuacje geopolityczng, kondycje finansowa,
ewentualne ryzyka oraz amortyzacje urzadzen.

Przeprowadzona analiza uwzglednia funkcjonowanie jednego z oddziatow firmy. Nie
jest to rbwnoznaczne z tym, ze pozostate oddzialy osiggaja takie same wyniki. Wprowadzenie
technologii RFID jest korzystne w analizowanym oddziale jednak przed podjeciem decyzji
firma X powinna przeprowadzi¢ analiz¢ dla pozostalych oddziatéw. Znaczacym ryzykiem,
ktére moze generowac koszty, a nie zostalo ujete w analizie jest ryzyko utraty klientow
poprzez koniecznos¢ dostosowania towarow do wymogow zastosowania technologii.

Analiz¢ optacalnosci nalezy prowadzi¢ przez caty czas wprowadzania zmian w celu

sprawdzenia czy projekt jest nadal optacalny.

PODSUMOWANIE I WNIOSKI

W pracy przeprowadzono analiz¢ 1 ocen¢ funkcjonowania dwoch procesow
magazynowych na przykladzie przedsigbiorstwa. Stanowily one podstawg opracowania
modelu doskonalenia procesow magazynowych w badanym przedsigbiorstwie.

Stwierdzono, ze gldownymi problemami w badanym przedsigbiorstwie s3a: czas
oczekiwania na przyjgcie towaro6w do magazynu, czas trwania procesu przyjecia, uszkodzenia
oraz gubienie towaréw oraz nie spelnianie wymogow bezpieczenstwa podczas skladowania.
W wyniku przeprowadzonych badan zaproponowano nast¢pujace propozycji rozwigzan:
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- utworzenie dodatkowego kanatu obstugi, zmiana podziatu obowigzkow w procesie
przyjecia towaréw do magazynu oraz czestsza i doktadniejsza kontrola;
- wprowadzenie technologii RFID oraz zmiang technologii sktadowania w celu
poprawy bezpieczenstwa w magazynie.
Opracowany model oraz metodyka oceny jest oryginalna i uniwersalna i mozna jg

zastosowac¢ do oceny procesdw magazynowania w innych przedsiebiorstwach.
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