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PROBLEMATYKA NIEZAWODNOSCI PROCESOW
LOGISTYCZNYCH. PROCES MAGAZYNOWANIA

Artykut przedstawia rol oraz znaczenie procesu magazynowania w funkcjonowaniu
przedsi biorstwa. Autor definiuje poj cie niezawodno;ci procesu i odnosi je do procesu
magazynowania, dokonuj7c¢ jego szczegétowg oceny oraz analizuj7c przyczyny zawodno;ci
systemu.

1. WPROWADZENIE

Proces magazynowania odgrywa znacz7c7 rol w dziaalno;ci oraz funkcjonowaniu cakego
przeds biorstwa. Dzi ki niemu mo#liwe jest m. in. unikni cie negatywnych skutkéw waha9
w produkgji i konsumpgji oraz zakédced w produkgji i dostawach. Z logistycznego punktu widzenia
W procesie magazynowaniaistotn? rol odgrywa przeptyw materiatow oraz informagji, ktéry dzi ki
systemom informatycznym staje s szybszy i dokéadniejszy. Wszystko powinno stu#y= temu, by
wytworzony towar byt dostarczony odbiorcy we wéa;ciwej ilo;ci i jako;ci, we wéa; ciwym migjscu
I czasie. Z uwagi na to, #e magazynowanie jest bardzo kosztowne i wi kszo;= firm d7#y do
minimalizacji zapasow, watne jest, by w przeds biorstwie produkcyjnym nie byto ono ?rédiem
dodatkowych kosztéw wynikaj7cych, na przyksad, z zawodnego funkcjonowania.

2. PROCES MAGAZYNOWANIA
Stownik techniczny definiuje magazynowanie jako ,dziatalno;= polegaj7c7 na

przechowywaniu i przemieszczaniu towardéw oraz naich konfekcjonowaniu” [7]. W szerszym uj ciu
magazynowanie obejmuje caly wachlarz obiektéw, lokalizacji i urz7dze9 zwi7zanych ze

* Dr hab. in#. Tomasz NOWAKOWSKI, prof. MWSLIT.

63



PROBLEMATYKA NIEZAWODNOSCI PROCESOW LOGISTYCZNYCH. PROCES MAGAZYNOWANIA

sktadowaniem, przemieszczaniem oraz konfekcjonowaniem surowcow, pééproduktow, wyrobow
gotowych i opakowa9 na otwartych placach, w magazynach zamkni tych, w obiektach
produkcyjnych oraz podczastransportu [ 1, 2]. Warto rownie# podkre; li=, #e magazynowanie obgjmuje
zarbwno system zaopatrzenia (zaktadu produkcyjnego), jak i system dystrybucji wyrobdw gotowych,
p&iproduktéw, rzadko surowcow do klienta. Istot7 magazynowania jest dostarczy= odbiorcy
i zaoferowa= mu zgodnie z jego oczekiwaniami wytworzony towar we wéa;ciwe ilo;ci i jako;ci oraz
w odpowiednim migiscu i czasie, przy zachowaniu jak najni#tszych kosztow (ceny) [3, 4].

Realizacja tego celu nakéada na proces magazynowania istotne zadania, takie m. in. jak [5]:
e integracja rynku materiadw i informacji oraz terminowo;= i kompleksowo;= wykonywania
;wiadczonych usiug,
e minimalizacja wielko;ci zapaséw oraz wysoka przepustowo;= procesu (wi7#e si to
z obni#aniem kosztéw utrzymania zapasow oraz elastyczno;ci7 dziaaniai dostaw),
e minimalizacjacyklu realizacji zamOwienia, co prowadzi w konsekwencji do obni#ania nakiadow
finansowych, zwi ksza przy tym wratliwo;= na zmiany w potrzebach klienta

W znaczeniu makroekonomicznym magazynowanie pozwala na ,,tworzenie u#yteczno;cCi
czasu” zaréwno dla surowcow, pééproduktow, jak i wyrobow gotowych [9]. Oznacza to tak#e
wydiu#enie czasu dost pno;ci towardw dla potencjalnych klientéw - u#ytkownicy magazyndw
mog7 zaoferowa= swoje dobra dokéadnie w takim migjscu i chwili, w jakim potrzebuj7 ich odbiorcy.
Konsekwencj7 tego jest, oczywi;cie, satysfakcja klienta i potencjalny wzrost popytu.

Magazynowanie pozwala unikn7= niektorych konsekwencji nieprzewidzianych zdarze9, tj.
opo?nied w transporcie, stralkow, wyczerpania zapasow u dostawcdw, nieterminowych dostaw,
czy innych nieszcz ;liwych wypadkéw. Dotyczy to zaréwno magazyndw zaopatrzeniowych, jak
i dystrybucyjnych. Nieprzewidziane zdarzenia moglyby np. powodowa= opO?nienia w dostawach
do zaktadow produkcyjnych, co grozitoby przestojami na liniach produkcyjnych, aw konsekwencji
wstrzymaniem dostaw wyrobdw gotowych do klienta.

Inna funkcja magazynowania wi7#e si  z konfekcjonowaniem wyrobdéw ;ci;le wediug
zamowie9 klienta. Konfekcjonowanie pozwala nie tylko na sprawn? realizacj zaméwie9, ae
réwnie# na optymalne wykorzystanie ;rodkow transportu, a przez to obni#anie jego kosztow.
Dodatkow?7 rol7, jak7 spetnia magazynowanie, jest konsolidacja tadunkéw transportowych.
Umo#liwia to obni#enie kosztéw transportu, niekiedy rownie#t pozwala na negocjacj ni#szych
cen u dostawcow.

Istot7 niezawodnego magazynowania jest zapewnienie elastyczngl obsiugi klienta, poprzez
;cise realizowanie jego oczekiwal.

3. POJECIE NIEZAWODNOSCI PROCESU

W yj ciutechnicznym[10, 11], niezawodno;= systemu (obiektu technicznego) jest definiowana
jako zespdi wia;ciwo;ci, ktdre opisuj7 gotowo;= obiektu i wplywaj7ce na ni7: nieuszkadzalno;=,
obstugiwalno;=i zapewnienie ;rodkow obstugi. Termin niezawodno;= powinien by= u#ywany tylko
do ogdlnego nieliczbowego opisu.

Gotowo;= oznacza zdolno;= obiektu do utrzymywania si w stanie umo#liwiaj7cym
wypeinianie wymaganych funkcji w danych warunkach, w dangj chwili lub w danym przedziale
Czasu, przy zao#eniu, #e s/ dostarczone wymagane ;rodki zewn trzne. Zakéada s , #e ;rodki
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zewn trzneinneni# ;rodki obsiugi niewplywa7 nagotowo;= obiektu. Podstawow?7 miar7 gotowo;ci
jest funkcja gotowo;ci Kg(t) - prawdopodobiedstwo, #e obiekt O jest w stanie speinia= wymagan?
funkcj w danych warunkach, w dang chwili przy zao#eniu, #e zostaly dostarczone wymagane
;rodki zewn trzne:

K (t) = P (O zdatny w chwili t).

Nieuszkadzalno;= jest rozumiana jako zdolno;= obiektu do poprawnego dzigania nie
przerwanego uszkodzeniem. Oznacza wi ¢ zdolno;= obiektu do wypeiniania wymaganych funkcji
w danych warunkach, w danym przedziale czasu. Zakéada s , #e na pocz7tku danego przedziaiu
czasu obiekt jest w stanie zdatno;ci - mot#e poprawnie funkcjonowa=. Najcz ;cig nieuszkadzalno;=
wyrattas przez prawdopodobiedstwo:

R(t) = P (O zdatny w przedziale czasu [0, t]).

Obsgtugiwalno;= jest to zdolno;= obiektu do utrzymanialub odtworzeniaw danych warunkach
eksploatacji stanu, w ktérym mo#e on wypetnia= wymagane funkcje, przy zaio#eniu, #e obsiuga
jest przeprowadzona w ustalonych warunkach z zachowaniem ustalonych procedur i ;rodkdow.
Podstawow7 miar7 obstugiwalno;ci jest prawdopodobiedstwo obsiugi M(t) - prawdopodobiedstwo
wykonaniaw ustalonym przedziale czasu aktywne obsugi obiektu eksploatowanego w okre;lonych
warunkach, przy zato#eniu, #e obsiuga jest wykonana w ustalonych warunkach z zastosowaniem
okre;lonych metod i ;rodkow

M(t) = P (O zostai naprawiony w przedziale czasu [0, t]).

Odnosz7c s do systemu logistycznego nie majednoznacznej definicji niezawodno;ci systemu
[8]. Niezawodno;= nale#ty do czynnikow niewymiernych uwzgl dnianych przy projektowaniu
systemOw logistycznych i:
e miar7 niezawodno;ci funkcjonowania (dziatania) s7 zakéOcenia lub stopie9 obni#enia
wydajno;ci,
e brana jest pod uwag elastyczno;= ukéadu (zdolno;= adaptacji i zmian obszaru dziaiania)
i mo#liwo;ci rozbudowy - powi kszenia obszaru.

Najcz ;cig poj cie niezawodno;ci ogranicza s do procesu dostawy. Obsuga dostaw, jako
wyj;cie systemu logistycznego, skiada s z takich elementow, jak: termin dostawy, niezawodno;=
dostaw, gotowo;= do ;wiadczenia dostaw, jako;= i elastyczno;= dostaw. Cykl dostawy okre;la
okres mi dzy zio#teniem zamdwienia przez klientai otrzymaniem towaru. Skéada s on z ré#nych
komponentéw czasowych (czas transportu, czas opracowania zaméwienia, czas kompletacji
i przygotowania), ktére naefty uwzgl dni=.

Niezawodno;= dostaw [12] jest okre;lana stosunkiem terminowo dostarczonych zamowied
do catkowitg liczby zapotrzebowa9. Jako;= dostaw mo#e by= mierzona stosunkiem/liczby reklamacji
i calkowitej liczby zapotrzebowad. Elastyczno;= dostaw (zdolno;= do dostosowania si do
okre;lonych potrzeb klientow) mo#e by= okre;lona stosunkiem liczby spetnionych #ycze9
specjalnych do liczby tych #yczed. Gotowo;= do ;wiadczenia dostaw mot#e by= wyrattona przez
stosunek liczby zapotrzebowad zrealizowanych z magazynu do catkowitej liczby zapotrzebowad.
W poréwnaniu do cytowanych wcze;nigj definicji niezawodno;ci systemu technicznego naletty
zwréci= uwag na podstawowe ré#nice w rozumieniu poj cia niezawodno;ci [8]:
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e niezawodno;= jest rozumiana,w7sko”, tylko jako miarareadlizacji zadaniaw czasie, co mo#na
poréwna= do poj cia nieuszkadzalno;ci,

e wobuzbiorachpoj =:,logistycznym” i ,,technicznym” korzystasi w podobny sposdb z poj cia
gotowo;ci,

e W Uj ciu ,logistycznym” nie sformuéowano odpowiednika charakterystyki obsiugiwalno;ci/
naprawiano;ci (nie ocenia si  czynno;ci przeciwdziaigj7cych pojawieniu s bk dow, brak
wska?nikow charakteryzuj7cych usuwanie skutkéw wyst7pienia b du),

o wszystkie miary maj7 charakter wspotczynnikdw (wska?nikow struktury); nie korzysta s
z innych charakterystyk, mimo #e oceniane procesy s/ procesami losowymii.

Niezawodno;= dzialania systemu logistycznego, w tym tak#e systemu magazynowania, b dzie
zatem oznaczer:

e terminowe wykonania zadania,

kompletn7 realizacj zamOwienia,

otrzymanie/wydanie produktu bez uszkodzenia,

dokéadn? redlizacj zamdwienia,

dokéadne zafakturowanie zamdéwienia.

4. OCENA PROCESU MAGAZYNOWANIA

Mo#liwo;ci przeprowadzenia oceny niezawodno;ci systemu zalet#7 od dost pu do informacji
identyfikuj7cych funkcjonowanie rzeczywistego systemu. Korzysta sz danych statystycznych
gromadzonych w danym systemie i/lub opinii ekspertow. Im wi cej danych i im te dane s7
doksadniejsze, tym przeprowadzonaocena jest bardzig wiarygodna. Badanie niezawodno;ci procesu
magazynowania przeprowadzono w roku 2003 [6]. Analizowano realizacj usiug magazynowania,
dostarczania do zakéadu i odbierania z zakéadu komponentéw, opakowad i wyrobow gotowych.
Ustiuga magazynowania byta realizowana przez przeds biorstwo zewn trzne w stosunku do
przeds biorstwa produkcyjnego. Niezawodno;= rozpatrywano w kontek; cie terminowo;ci dostaw
na odpowiednie linie produkcyjne, wéa;ciwych ilo;ci i jako;ci dostarczanych detali oraz materiakow
opakowaniowych.

4.1. USZKODZENIA SYSTEMU MAGAZYNOWANIA

Dla okre;lonego zakresu badad niezawodno;ci wyrd#niono b dy o ngjwi kszym znaczeniu
dla procesow magazynowania i produkcji, ktore powoduj7 uszkodzenia w dziataniu systemul.
Zdefiniowano podstawowe rodzaje bt déw i ich przyczyny [6]:

e uszkodzenie (dotyczy obni#eniawaloréw jako;ciowych detali); mo#na wyré#ni=: uszkodzenia
podczas transportu, uszkodzenia z winy dostawcy, nie wykryte podczas kontroli przy przyj ciu
towaru na magazyn, uszkodzenie podczas manipulagji,

e zamiana referencji (przyj cie na magazyn lub wydanie na produkcj detali o referencji
niezgodnej z rzeczywist7); naletty do nich: zta etykieta - towar dostarczony z bé dn7 etykiet7,
niewykrycie ré#nic przy przyj ciu na magazyn, brak etykiety - uniemo#liwiaj7cy wta;ciw7
identyfikacj towaru, dwie etykiety - dwie ro#ne etykiety na jednym opakowaniu, b§7d ludzki
- pomytka przy przyj ciu/wydaniu towaru, zte wprowadzenie do systemu lub wyprowadzenie
Z niego,

e brak (zamoOwienie na komponent z linii produkcyjnej niezrealizowane lub zrealizowane
niekompletnie); wynika z tego, #e zamowienia skiadane s7 na podstawie nieuaktuanionych
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jeszcze standw magazynowych lub zaméwienie zio#one zbyt pd?no (nieprzestrzeganie
czterogodzinnego okresu wyprzedzenia),
e nadwyzka (ilo;= dostarczonych komponentow wi ksza ni# zamdwiona); spowodowana tym,
#e zamoOwienie zto#ono zbyt pd?no - towar nie zostak przepakowany do mniejszych opakowad
i wystany w opakowaniu zbiorczym lub wyst7pié bi7d ludzki przy kompletacji zamowienia,
e jako$¢ opakowan (naruszony materiak opakunkowy): uszkodzenie podczas transportu,
uszkodzenie podczas manipulacji, uszkodzenie podczas mycia, opakowanie uszkodzone od
dostawcy albo klienta, niewykrycie uszkodzenia podczas kontroli przy przyj ciu na magazyn,
e opoéznienia (dostawa komponentdéw o godzinie p6?nigjszej, ni# zamoOwiono): awaria systemu,
za po?no wysane zamowienie, awaria samochodul.

4.2. ANALIZA WYSTEPOWANIA BLEDOW

Udziak wyst powania wszystkich rodzajéw bk dow w ci7gu catego roku wynosi okoto 8%.
Pozwala to oszacowa= niezawodno;= procesu magazynowania na poziomie 92%. Dla oceny czasu
i jako;ci dostaw komponentéw na linie produkcyjne lub montattowe obliczono wska?niki uj te

w tabeli 1 [6, 12].
Tabela 1. Ocena niezawodno;ci dostaw komponentéw z magazynu
Wynik
L.p. Okreslenie wskaznika Wzér obliczenia wskaznika (%]
(1]
) . Liczba uszkodzonych komponentéw
1 Udziak wadliwych dostaw ) 3 0,007
" 7czna liczba dostarczonych komponentow
Udziak dostaw ) o
2. ) Liczba zamienionych komponentéw 0,005
niezgodnych " 7czna liczba dostarczonych komponentow
3 Udzi &k nie dostarczonych Liczba nie dostarczonych komponentow 0
' komponentéw " 7cznaliczba dostarczonych komponentow
Udzia komponentow
4 dostarczonych Liczba dostarczonych nie zamowionych komponentéw 0
w nadmiarze " 7cznaliczba dostarczonych komponentéw
5 Udziak uszkodzonych Liczba komponentéw w uszkodzonych opakowaniach 0,003
' opakowad " 7cznaliczba dostarczonych komponentow ’
6 Udziat komponentéw Liczba komponentéw o Zigj identyfikagji 0,003
' o bt dng identyfikagji " 7cznaliczba dostarczonych komponentow ’

Udzi & opé?nionyy
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Rys.1. Zale#no;= ilo;ci opd?nionych elementéw od liczby zamawianych detali (wg [6])
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/ledzic tendencj pojawiania s opd?nie9, zaobserwowano zale#no;= wzrostow7 mi dzy
ilo;ci7 dostarczanych detdi ailo;ci7 opd?nionych detali. Zale#no;=t ilustruje rys. 1.

Liczba op6?nionych komponentow wzrasta wraz ze wzrostem zamawianych komponentow.
T proporcjonaln? zale#no;= ilustruje ponadto linia trendu przedstawiona narys. 2.

Rys. 2. Linia trendu (wg [6])
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Liczba zamawianych detali

== Liniowy (Linia Trendu)

Wszystkie poczynione obserwacje skéonify do bardzigl wnikliwych bada9 w celu dalszych
poszukiwa9 zalet#no;ci. Z tego wzgl du przeanalizowano op6?nienia w rozbiciu na poszczegélne
godziny dostaw, zaréwno pod wzgl dem czasu, jak i liczby opd?nionych detali. Obliczono rowniet
skuteczno;= redlizacji dostaw, dla ka#de z godzin indywidualnie, na podstawie stosunku ilo;ci
detali opd?nionych do ilo;ci detali w danej dostawie w perspektywie caiego roku. Wyniki
przedstawiono narys. 3.

Ewidentnie dostawy realizowane o godzinie 19.00 charakteryzuj7 si najmniejsz7
terminowo;ci7. Zaréwno czas opO?nienia, jak i liczba detali opd?nionych o te porze znacz7co
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Rys. 3. Stosunek detali opé?nionych do detali dostarczonych na czas (wg [6])
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odbiega od pozostalych. Przy czym czas opd?nienia ma wi ksz7 wag dla produkcji ni# liczba
detali. Tysi7c detali dostarczonych pi = minut po planowanym czasie dostawy spowoduje co
najwy#e pi ciominutowy postj catgj produkcji, jeden detal z opd?nieniem kilkugodzinnym motte
kompletnie wstrzyma= lini  produkcyjn? lub monta#ow?7 o pi = godzin, a tym samym opd?ni=
realizacj zamoOwienia do klienta i narazi= firm na ogromne koszty. Dlatego wiéa;nie jednym
z kluczowych wska?nikéw jest czas redlizacji zaméwienia, obliczany jako czasod przyj ciazlecenia
do wysiania dostawy. Czas readlizacji zamdwienia zagwarantowany w kontrakcie wynosi 240 minut,
co odpowiada dostawom realizowanym w cyklu 4-godzinnym. Przekroczenie tego czasu poci7ga
za sob7 reklamacj logistyczn?, ktéra wymaga podj cia natychmiastowych akcji koryguj7cych,
a w przypadku powtarzaj7cych s opd?nied raport niezgodno;ci, ktory mo#e w konsekwencji
prowadzi= do kar finansowych, aw ostateczno;ci do kar zerwania kontraktu.

Jak wykazuj7 dane badawcze, ;redni czas realizacji zamOwienia zaledwie dwukrotnie
przekracza zagwarantowany w kontrakcie okres, co stanowi 4,2 % wszystkich dostaw. Mimo to
opG?nienia pojawig7 si , obgimuj7c 40% wszystkich dostaw. Dlatego zakres dalszych analiz
obgimuje poszukiwania zale#no;ci i przyczyn wyst powania opo?nie9.

Prowadzone badaniasugeruj7, #ewraz zewzrostemilo; ci zamawianych komponentéw wzrasta
rownief cz stotliwo;= pojawianias op6?nied. Dostawy o godzinie 19.00 s7 szczegdlnie nara#tone
nacz ste wyst powanie tego bt du ze wzgl du na znacznie licznigjsze zamdwienia o tej porze.

Przyczyn7 tak duf#tych wahad w liczebno;ci zamowied s7 zré#nicowane potrzeby produkcyjne.
Pracaw zakéadzie odbywas w systemie trzyzmianowym. Mo#liwo;ci produkcyjne nawszystkich
trzech zmianach s7 réwne, jednak w godzinach nocnych dostawy komponentow s7 wstrzymane.
To wia; nie jest giddwnym powodem tak znacznego wzrostu zamawianych komponentow na ostatni7
dostaw w ci7gu dnia na godzin 19.00. Zaméwienia na dostawy komponentéw realizowany
0 godzinach 7.00, 11.00 i 15.00 uwzgl dnigj7 czterogodzinne potrzeby produkcyjne, czyli czas do
nast pnel dostawy. Dostawa 0 godzinie 19.00 musi zaopatrzy= w detale linie produkcyjne
I montattowe a# do godziny 7.00 nast pnego dnia, czyli na okres dwunastu godzin ( 3 godziny 11
zmiany + 8 godzin Il zmiany + 1 godzina | zmiany), a wi c trzykrotnie diu#e] ni# wszystkie
poprzednie dostawy. St7d zwi kszona liczba zamawianych detali na godzin 19, aco s z tym
bezpo;rednio wiT#e - jak wykazaly wcze;nigjsze andlizy i obliczenia- zwi kszona liczba opo?nie9.
Dlapewnych warto;ci zamawianych komponentow opd?nienia nie pojawig7 s . S7 to ngjmnigjsze
ilo;ci zamawianych komponentéw nie przekraczaj7ce 6200 detali w skali miesi7ca. Dla tego
przedziau system jest zatem niezawodny. Uszkodzenia systemu wyst puj7 dopiero przy wi kszych
zamOwieniach. Analiz zale#no;ci pokazano na rys. 4, ktéry ilustruje wyst powanie opé?nied
w dostawach komponentéw w skali miesi7ca, ae w rozbiciu na poszczegdlne godziny dostaw.
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Rys. 4. Op&?nienia dostaw (wg [6])
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Liczba op6znionych komponentow

Liczba zamawianych komponentow

Wyznacznikiem wydajno;ci systemu magazynowania jest liczba zamawianych komponentow.
Najcz ;cig pojawig7cym s bk dem (99,8% wszystkich wyst puj7cych uszkodzed) w redizacji
procesow s7 opG?nienia dostaw. Uszkodzenia nie pojawigj7 s, gdy zamoOwienia nie przekrocz7?
punktu krytycznego, le#7cego poza zdolno;ciami systemu. Rozpatruj7c indywidualnie dostawy na
poszczegolne godziny w skali miesi7ca, ilo;ci7 graniczn? jest 2000 zamawianych komponentow,
czyli przy zao#eniu ;rednig liczby dni roboczych w miesi7cu réwnej 20, mowa jest o okoto 100
ré#nych referencjach przy pojedynczej dostawie.

Zaledwie 3% wszystkich pojawiai7cych s opd?nied mialo miejsce, gdy liczba zamawianych
komponentow nie przekroczyta granicy 2000 sztuk na poszczegdln7 godzin dostawy w skali
miesi7ca. Liczba nieterminowo dostarczonych komponentéw wynosita 207, natomiast liczba
wszystkich zamoéwie9 nie przekraczaj7cych 2000 sztuk byta rowna 38392 detali. Oznacza to, #e
system jest niezawodny w 99,8%, gdy dziaka w granicach swojegj wydajno;ci. Udziak terminowych
dostaw zagwarantowanych w kontrakcie wynosi 95%. Wyznaczona granica skuteczno;ci nie zostaje
zatem przekroczona, gdy procesy realizowane s/ w obszarze wyznaczonym przez wydajno;=
systemu.

Pozwala to przypuszczas, #e przy dalszym wzro;cie zamawianych komponentow, co nast7pi
§7cznie z planowanym rozwojem firmy, liczba pojawigi7cych si opd?nie9 stale rostaby, ci7gle
obni#g7c przy tym niezawodno;= procesu magazynowania.

4.3. PRZYCZYNY ZAWODNOSCI SYSTEMU

Przedstawione analizy prowadzone s7 w celu zabezpieczenia przed skutkami wyst puj7cych
bé dow w funkcjonowaniu procesbw magazynowania, a w dalszej perspektywie do zapobiegania
bi dom. Ustalono [6], #e zasadniczym problemem s7 op6?nienia w dostawach.

Liczba zamawianych komponentéw wpiywa jednoznacznie na niezawodno;= funkcjonowania
procesdw magazynowania. Sugeruje to, #e potencjai magazynu nie zosta zaprojektowany zgodnie
z potrzebami zakéadu produkcyjnego lub te# nie jest odpowiednio wykorzystany. Przy przekroczeniu
okre;long ilo;ci zamowionych detali system przestaje by= niezawodny.
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Przyczyn7 tego mo#e by= limitowana no;no;= lub obj to;= samochoddw, ktére przewo#7
zamawiane detale oraz opakowania. Przy ich przekroczeniu dostawa musi zosta= zmnigjszona do
tadunku, ktory spetnia ograniczenia. Innym powodem niewydolno;ci systemu przy zwi kszonej
liczbie zamawianych komponentéw mo#e by= efektywno;= pracownikdw pracuj7cych przy
kompletacji zamowied oraz produktywno;= urz7dzed wspiergj7cych ich dziaania (np. wbzkow
podno;nikowych i paletowych).

Brak automatyzacji magazynu dodatkowo wydiu#ta czas kompletacji zaméwienia. Potrzebny
towar wyszukiwany i transportowany jest w sposob manualny, co jest zg ciem czasochionnym.
Przyczynias , zatem do wydiu#enia okresu od zto#enia zamowienia do jego realizacji. Graniczn?
warto;ci7, przy ktére system skutecznie redlizuje stawiane przed nim zadania, jest 6200 detali
w skali miesi7caoraz 2000 w skali miesi7caw rozbiciu naposzczegélne godziny dostaw, co stanowi
;rednio 100 referencji na pojedyncz7 dostaw .

Koordynacja przetwarzania danych dotycz7cych stanbw magazynowych z systemem
informatycznym producenta stwarzarownie# problemy. Giownym powodem jest brak transformacji
informacji w czasie rzeczywistym. Powoduje to op6?nieniaw aktualizacji standw magazynowych
i braku monitoringu rzeczywistego obiegu materiaiu. Przyczynia s w rezultacie do opd?nienia
czasu reakcji i wydiu#tenia procesow decyzyjnych. Uzgadnianie stanbw magazynowych w celu
aktualng) ewidencji procesow przeptywu produktow w dwaoch ;rodowiskach jest czasochionne.
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SUMMARY
The article presents the role and meaning of the storage process in a company's functioning. The

Author defines the notion of process' rdiability and refersit to the storage process. The publication includes
also detailed valuation of the storage process and an analysis of system's unrdiability reasons.
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