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Podejmowanie decyzji dotyczacych
ksztaltowania pozioméw zapasow
w sferze zaopatrzenia polega na roz-
wiazaniu trzech, wzajemnie powigza-
nych ze soba probleméw:

— ktore dobra fizyczne winny by¢
przedmiotem magazynowania

— w jakiej ilosci nalezy je zamawiac,
aby odtworzy¢ poziom magazyno-
wych zasobow

— kiedy nalezy skfada¢ zamowienie han-
dlowe dostawy w celu uzupetnienia
poziomow zapaséw magazynowych.

Rozwigzanie powyzszych probleméw
prowadzi do okreslenia poziomu zapa-
sow magazynowych. W przypadku
pierwszego z nich nalezy podjac¢ decy-
zje czy zapasy beda utrzymywane dla
wszystkich rodzajow asortymentéw,
czy tez magazynowanie bedzie mialo
charakter selektywny, a wiec bedzie do-
tyczyto tylko débr wybranych. Sformu-
fowanie odpowiedzi na pozostate dwa
pytania pozwala w rezultacie okresli¢
poziom zapaséw magazynowych.

Omowione w artykule pt. ,Krotka
powtorka z klasycznej teorii zapasow”
autorstwa Stanistawa Krzyzaniaka
(patrz str. 7), klasyczne modele stero-
wania zapasami odpowiadaja na sta-
wiane powyzej pytania i przez diugi
okres stosowane byly zaré6wno na wej-
$ciu do przedsiebiorstwa, a wiec w fa-
zie zaopatrzenia, jak rowniez na wyj-
Sciu, a wiec w fazie dystrybucji. W la-
tach 60. zesztego stulecia zauwazono
w pewnych obszarach planowania, ze
w prognozowaniu statystycznym, na
ktorym oparte sg klasyczne modele
sterowania zapasami, uwzglednia sie
jedynie problem ustalenia wielkosci za-
potrzebowania na poszczegolne pozy-
cje, abstrahujac od faktu, ze kazdy ele-
ment zapasu stanowi cze$¢ okreslone-
go zestawu. W przypadku, gdy kazdy
element podlega przewidywaniu i za-
mawianiu w oderwaniu od pozosta-
tych, wielko$¢ zapasow tych elemen-

tow moze nie odpowiadac potrzebom
wynikajacym z produkgji calych zespo-
téw, a taczny poziom dyspozycyjnosci
moze by¢ znacznie nizszy od poziomu
dyspozycyjnosci poszczegélnych ele-
mentow. Przyczyna tego jest sumowa-
nie sie bledéw prognoz dotyczacych
grup elementéw niezbednych w jed-
nym czasie do wykonania zespotu.

Planowanie potrzeb materiatowych
(Material Requirements Planning)

Alternatywa statystycznego sterowa-
nia zapasami w obszarze zapotrzebo-
wania zaleznego jest metoda planowa-
nia potrzeb materiatowych, znana pod
akronimem MRP (Material Requirements
Planning), ktéra umozliwia dokiadne
okreslenie zapotrzebowania na dany
surowiec lub czes¢. W systemach opar-
tych o te metode prognozowaniu pod-
lega wylacznie popyt na wyroby goto-
we, a wiec te, ktore kierowane sg na ry-
nek (wyjscie z przedsiebiorstwa). Nato-
miast potrzeby materialowe, wynikaja-
ce z koniecznos$ci wyprodukowania ele-
mentow sktadowych wyrobu gotowego
sg obliczane bezposrednio na podsta-
wie struktury wyrobu, stuzacej do
szczegotowego opisu wyrobu dla okre-
Slenia zwigzkéw miedzy poszczegdlny-
mi elementami i zapotrzebowania na
kazdym z pozioméw rozwiniecia wyro-
bu finalnego. Powyzsze stwierdzenie
mozna uznaé za pierwszg zasade, na
ktorej opiera sie planowanie potrzeb
materialowych. Drugg, réwnie wazna,
jest zasada podzialu czasowego tj. roz-
ktadu danych o stanie zapasu w czasie.
Zapotrzebowanie na elementy o zakon-
czonej obrébce (wyroby gotowe) jest
okreslone w operatywnym planie pro-
dukgji, a wynika ono z zaméwien skta-
danych przez odbiorcéw, z zaméwien
kooperacyjnych, a takze — jak to byto
wspomniane powyzej — Z prognoz.

Zapotrzebowanie na wszystkie ele-
menty sktadowe oraz jego podziat cza-

sowy s3 wyprowadzane z operatywne-
go planu produkcji przez system pla-
nowania potrzeb materialowych. Sys-
tem planowania potrzeb materiato-
wych jest szczegolnie przydatny do
sterowania zapasami, ktore sg przed-
miotem potrzeb zaleznych, a wiec ta-
kich pozydji, ktorych zapotrzebowanie
jest bezposrednio zwiazane badz wy-
nika z zapotrzebowania na inng pozy-
cje wystepujaca w zapasach lub na wy-
r6b gotowy. Jest to bardzo skuteczny
system sterowania zapasami w warun-
kach produkcyjnych, gdzie ogromna
czeS¢ zapasow jest przedmiotem tego
rodzaju potrzeb. Warto jednak zauwa-
zy¢, ze latwo mozna powyzszy system
przystosowaé do sterowania pozycja-
mi zapasu, zwigzanymi z potrzebami
niezaleznymi, jak réwniez pozycjami
zapasu, ktore sg przedmiotem zaroéw-
no potrzeb zaleznych, jak i niezalez-
nych, np. czeSciami zamiennymi prze-
znaczonymi na potrzeby serwisu i sto-
sowanych réwnoczesnie w biezgacej
produkgji.

Uwzgledniajac cykle dostawy, wiel-
kosci biezacych zapaséw oraz harmo-
nogram produkcji, mozna opracowac
szczegb6towe harmonogramy zapotrze-
bowania dla kazdego detalu, podze-
spotu lub surowca w poszczegolnych
jednostkach terminowania. Metoda
MRP polega na podziale horyzontu pla-
nistycznego na ogoél na odcinki tygo-
dniowe i okresleniu do nich potrzeb
materialowych, z uwzglednieniem ko-
rekcji potrzeb brutto i netto na po-
szczegolnych poziomach rozwiniecia
wyrobu. Znajgc potrzeby w okreslo-
nych przedziatach czasowych nastep-
nym problemem do rozwigzania pozo-
staje ustalenie partii dostawy. Najbar-
dziej znanymi metodami ustalania par-
tii dostawy sal:

1) stala wielkos¢ zaméwienia

2) ekonomiczna wielko$¢ zamowienia
3) partia na partie

4) stala liczba przedzialéow potrzeb

1 Joseph Orlicky ,,Planowanie potrzeb materialowych — nowy styl zarzadzania produkcja i zapasami”, PWE, Warszawa 1981.
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5) obliczeniowy staly cykl zamawiania
6) najnizszy koszt taczny

7) bilansowanie okresowe

8) algorytm Wagnera-Whitina.

Sktadane zaméwienie obejmuje zwy-
kle zapotrzebowanie na kilka jednostek
terminowania (wszystkie z wyzej wy-
mienionych metod oprocz 3). Zapotrze-
bowanie brutto konfrontowane jest
z istniejgcymi zapasami badz z jeszcze
nie zrealizowanymi przez dostawcow
zaméwieniami (nastepuje nettowanie
zapotrzebowania). Nastepnie zamowie-
nie skladane jest z wyprzedzeniem
rownym czasowi cyklu dostawy, a jego
wielkos$¢ zalezy od zapotrzebowania na
nastepny okres i od stanéow zapasow.
Zapas zabezpieczajagcy w tych meto-
dach ogranicza sie wylgcznie do iloSci
niezbednej do pokrycia zapotrzebowa-
nia w przypadku odchylen czasu cyklu
dostawy. Doktadne wyliczenie zapo-
trzebowania nie wymaga stosowania
zadnego dodatkowego zapasu zabez-
pieczajgcego.

Warto zauwazy¢, ze w systemie MRP
do obliczenia ustalenia wielko$ci partii
wykorzystywane sg niektore formuly,
jak w klasycznych modelach sterowania
zapasami. Gdzie zatem nalezy upatry-
waé obnizenia pozioméw zapasow
przy zastosowaniu modelu MRP, za-
miast klasycznych metod? Klucz do
sukcesu lezy w tym, iz w systemie MRP
zapotrzebowanie zalezne na poszcze-
gblne czesci, podzespoly, surowce jest
obliczane, przez co unika sie btedow
prognozy. Wielko$¢ zapasu zabezpie-
czajacego ulega obnizeniu, poniewaz
uwzglednia tylko mozliwo$¢ odchylen
zwigzanych z czasem dostaw, a nie za-
wiera odchylen zwigzanych ze zmien-
nym popytem.

Sterowanie zapasami

w nowoczesnych systemach
logistycznych

(Distribution Requirement Planning)

Omoéwiony w poprzednim punkcie
system MRP zapewnia obnizenie pozio-
mu zapasow do takiej wielkosci, jaka
wynika z gléwnego harmonogramu

produkcji przy zalozeniu, iz odzwier-
ciedla on popyt wystepujacy na rynku.
W sytuacji, gdy gléwny harmonogram
produkcji nie odpowiada faktycznemu
popytowi, firma bedzie miala nadmier-
ne zapasy jednych towaréw i niedoboér
innych. W zwigzku z powyzszym rodzi
sie potrzeba bardziej dokladnego anali-
zowania i prognozowania popytu. Jest
to uzasadnieniem dla wdrozenia DRP
(Distribution Requirement Planning)2 ge-
nerujgcego informacje, ktére powinny
zosta¢ przestane tam, gdzie ukfadany
jest gléwny harmonogram produkcji.
W ten sposéb firma ma mozliwos$¢ ob-
nizenia swoich zapaséw zaopatrzenio-
wych korzystajac z sytemu MRP oraz
zapasow dystrybucyjnych poprzez DRP.

Model DRP rozwija projekcje dla kaz-
dej SKU (jednostki utrzymywania zapa-
sOw) i wymaga:

— prognozowania popytu dla kazdej
jednostki utrzymania zapasow

— aktualnego poziomu zapaséw dla
kazdej jednostki

— zakladanego poziomu zapasu bezpie-
czenstwa

— ustalonej wielko$ci partii dostawy, in-
formacji dotyczacej czasu dostawy.

Informacje te wykorzystywane sa do
ustalania zapotrzebowania na uzupet-
nienie zapasow.

Pofaczenie systeméw MRP i DRP daje
bardzo korzystne rezultaty. Prowadza
one do podniesienia poziomu obsiugi
klienta, obnizenia globalnych kosztow
logistycznych i kosztow produkgji.

Efficient Consumer Response
i Quick Response

W obecnie funkcjonujacych fancu-
chach dostaw do jednych z najbardziej
istotnych wyzwan zaliczy¢ nalezy kon-
trole zapaséw. Jedna ze wspoliczesnych
inicjatyw koncentrujgcych sie w gtow-
nej mierze na obnizeniu poziomu zapa-
sow jest ECR (Efficient Consumer Respon-
se). Zgodnie z jej zalozeniami przedsie-
biorstwa produkcyjne i handlowe, jak
réwniez inni uczestniczy tancucha (np.
oferenci ustug logistycznych) Scisle ze
sobg wspdlpracuja w celu lepszego,
szybszego i bardziej efektywnego za-

spokojenia potrzeb klienta. Wspoélne
dazenie do maksymalizowania global-
nej wydajnosci catego tancucha dostaw
zamiast tradycyjnego koncentrowania
sie na wydajnosci jego poszczegolnych
ogniw prowadzi do zmniejszenia kosz-
tow catkowitych systemu, poziomu za-
pasow i zaangazowania kapitalu przy
jednoczesnym podniesieniu wartosci
dla ostatecznego klienta. Do czterech
podstawowych proceséw tworzacych
warto$¢ dodang w tancuchu dostaw

w ramach efektywnej obstugi klienta

zalicza sie:

— proces efektywnego uzupelniania (Ef-
ficient Replenishment)

— proces efektywnego zarzadzania
asortymentem sklepowym (Efficient
Store Assortments)

— proces efektywnej promocji (Efficient
Promotion)

— proces efektywnego wprowadzania
nowego produktu (Efficient New Pro-
duct Introduction).

Wszystkie wyzej wymienione procesy
sg rownie wazne. Jednak z punktu wi-
dzenia sterowania zapasami na pierw-
szy plan wysuwa sie proces efektywne-
go uzupelniania, ktorego celem jest za-
pewnienie wlasciwego produktu we
wlasciwym czasie, we wtasciwej ilosci
i w jak najefektywniejszy sposob. Lan-
cuch dostaw musi gwarantowac ela-
stycznos$¢ i samoczynnie reagowac na
wszelkie wahania popytu. Natychmia-
stowe i efektywne uzupetnianie zapa-
sOw przyczynia sie do zmniejszenia ich
poziomu w calym fancuchu dostaw, co
prowadzi do oszczednos$ci zaangazowa-
nego kapitalu w te sfere dzialalnosci.
Staje sie rowniez przyczynkiem do za-
pewnienia lepszego wyboru $wiezych
produktéw o najwyzszej jakos$ci oraz
zapewnienia wyzszego poziomu obsfu-
gi klienta. Mechanizmem uruchamiaja-
cym caly proces uzupelnienia zapasow
sa dane z punktéw sprzedazy, uzyskiwa-
ne za pomocg skaneréow odczytujacych
kody kreskowe zakupionych towaréw.

W systemie szybkiego reagowania
(Quick Response) czynnikami umozliwia-
jacymi jego stosowanie, oprocz wymie-
nionego wyzej znakowania towaréw ko-
dami kreskowymi, jest rozwdj technolo-
gii informatycznej, a zwlaszcza elektro-
nicznej wymiany danych (EDI — electronic

2 Metoda DRP definiowana jest jako system okreslajacy popyt na zapasy w poszczegélnych centrach dystrybucji przedsiebiorstwa. Gromadzi on informa-
cje na temat tegoz popytu i przekazuje je do produkgji i systemu materialowego [D.M. Lambert, J.R. Stock: Strategic logistics management, 1993]
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data interchange). Istotg tego systemu
jest fakt, iz odpowiedz systemu logi-
stycznego jest bezposrednim rezulta-
tem przestania informacji o faktycznym
popycie. Zapasy s3 wiec niejako zaste-
powane przez wlasciwg informacje. Na
rys.1 przedstawiono przykladowy tan-
cuch dostaw oparty na tym systemie.
Zamowienia przekazywane sg pomie-
dzy poszczego6lnymi ogniwami, ale pro-
ducent steruje produkcja w oparciu
o biezacg informacje o poziomie i struk-
turze rynkowego popytu.

Jak wskazuja zachodnie doswiadcze-
nia, stosowanie tego systemu jest opta-
calne przy wysokim poziomie obsfugi
klienta. Dalsza pozytywna cechg syste-
mow szybkiego reagowania jest to, ze
dzieki przyspieszeniu proceséow logi-
stycznych zachodzi redukcja czasu
op6znien, co przyczynia sie do dalszej
redukcji zapasow.

System szybkiego reagowania jest
podstawa koncepdji ciagtego uzupetnia-
nia towaroéw. Koncepcja ta znajduje
swoje zastosowanie w kazdym punkcie
przeptywu produktéw w tfancuchu do-
staw 1 jest szczegélnie przydatna
w przypadku towaréw szybko rotuja-
cych, $wiezych oraz fatwo psujacych sie.

Vendor Managed Inventory
i Co-Managed Inventory

Najczesciej stosowanymi technikami
wspomagajacymi ciggte uzupetnianie
towardw sa zarzadzanie zapasami przez
dostawce (Vendor Managed Inventory —
VMI) i wspdlne zarzadzanie zapasami
(Co-Managed Inventory — CMI). W pierw-
szym przypadku istnieje bezposredni
przeptyw informacji  pochodzacej
z komputerowego terminalu kasowego
w punktach sprzedazy detalistéw do
producenta, uruchamiajacy ciagly prze-
plyw towaréw w calym tancuchu. Dane
te trafiajg do odpowiedniego programu
komputerowego producenta, gdzie na
ich podstawie nastepuje wyliczenie pro-
pozycji zamoéwien (Computer Assisted Or-
dering — CAO). Jak wida¢, w systemie
tym za proces uzupelnienia odpowie-
dzialny jest producent, ktéry zarzadza
zapasami i zaopatrzeniem detalisty. Wy-
maga to od niego duzej wiedzy i odpo-
wiednich narzedzi pozwalajacych precy-
zyjnie szacowal wielkoS¢ i czestotli-
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Rys.1. Przyktadowy taficuch dostaw oparty na systemie Quick Response

Zrédto: S. Krzyzaniak, K. Szymanski , Przyktady zintegrowanego przeptywu informaciji i produktéw w tari-

cuchach dostaw funkcjonujqcych wedtug strategii ECR — modele rozwiqzari i efekty” ILiM 2001.

wos$¢ zaméwien determinujgcych efek-
tywnos$¢ funkcjonowania catego tancu-
cha dostaw. Takie rozwigzanie prowadzi
do tego, ze detalista otrzymuje towary
Swiezsze, czeSciej i w mniejszych ilo-
Sciach, dopasowanych do biezacego po-
pytu konsumentow.

Zmodyfikowana, a jednoczesnie prost-
sza forma techniki VMI jest wspolne za-
rzadzanie zapasami (CMI). W tej meto-
dzie odpowiedzialnos¢ za proces zama-
wiania lezy po stronie detalisty. Nowo-
$cig w stosunku do tradycyjnego syste-
mu zarzadzania zaméwieniami i zapasa-
mi jest silniejsze wigczenie w ten proces
dostawcow. Podobnie jak to byto
w omdéwionej powyzej metodzie VMI,
rowniez i w tej, detalista przekazuje in-
formacje na temat rzeczywistego popy-
tu bezposrednio do producenta. Na pod-
stawie tych danych producent generuje
propozycje zaméwienia, ktora jest prze-
kazywana detaliscie (z reguly poprzez
EDI lub poczte elektroniczng) i jest
przez niego potwierdzana. Jest to meto-
da, ktoéra jest stosowana w przypadku
braku petnego zaufania do drugiego
partnera.

Jedna z fundamentalnych technik, sto-
sowanych w ramach efektywnego uzu-
pelniania, jest przefadunek kompleta-
cyjny (cross docking), pozwalajacy wyeli-
minowac koniecznos¢ sktadowania to-

waréw w centrum dystrybucyjnym deta-
listy. Idealnym rozwigzaniem stato sie
przeksztalcenie sktadoéw detalistow
w ,,sktady wirtualne”, ktére praktycznie
nie wypetniaja funkcji przechowywania
zapas6w. Przychodzaca od producenta
jednostka zbiorcza nie jest odktadana
na regal w skladzie, lecz rozformowy-
wana z palet lub konteneréw fabrycz-
nych, sortowana i kompletowana w od-
powiednie przesyltki do sklepéw deta-
licznych w czasie nie diuzszym niz 24
godziny. Dzieki takiemu rozwigzaniu li-
kwiduje sie nadmierne zapasy w cen-
trach dystrybucyjnych detalisty oraz
eliminuje straty czasu i Srodkéw po-
trzebnych na zaladunek i roztadunek
towarow w skladzie. W ramach przefa-
dunku kompletacyjnego mozna wyroz-
ni¢ trzy podstawowe stopnie jego za-
awansowania:

1) przeladunek kompletacyjny petnych
palet — palety z produktami sg prze-
noszone bezposrednio z samochodu
dostawczego do samochodu dystry-
butora bez zadnego przygotowania
lub sortowania

2) przetadunek kompletacyjny z sorto-
waniem paczek — towary przecho-
dzace przez centrum dystrybucyjne
sg rozdzielane na mniejsze opakowa-
nia zbiorcze, wysytane nastepnie do
punktéw sprzedazy detalicznej

3) przeladunek kompletacyjny z uprzed-
nim sortowaniem wedlug zamoéwien
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omijajg niektére ogniwa fancu-
cha i kierowane sa bezposred-
nio z poziomu sklepéow deta-
licznych do producenta. Po-
zwala to na dedykowang kom-
pletacje i cross docking w ogni-
wach posrednich.

W efekcie stosowania metod
cigglego uzupelniania towaru

; nalezy oczekiwa¢ obnizenia

poziomu zapaséw i podniesie-
nia elastycznos$ci reagowania
na zmiany popytu. Oznacza to
rowniez podniesienie poziomu
obstugi punktéw detalicznych
przez centra dystrybucyjne, jak

Rys. 2. Przyktadowy taricuch dostaw wykorzystujqcy cross docking

Zrédto: S.Krzyzaniak, K.Szymariski , Przykiady zintegrowanego przeptywu informaciji i produktéw w faricu-

chach dostaw funkcjonujgcych wedtug strategii ECR - modele rozwigzan i efekty” ILiM 2001.

— zamOwienia poszczeg6lnych skle-
péw sg konfekcjonowane w konkret-
ne przesytki juz przez producenta
i przetadowywane bezposrednio
w centrum dystrybucyjnym.

Cross docking jest niezwykle efektyw-
ng forma obstugi przeptywéw produk-
tow szybkorotujgcych, ktore sg odbie-
rane i wysylane prawie codziennie. Za-
stosowanie tego systemu wymaga
przeprojektowania centrum dystrybu-
cyjnego tak, aby utatwi¢ operacje przy-

jecia towaréw na rampach odbior-
czych, ich przeplyw do miejsc sortowa-
nia, a nastepnie dostarczenie do ramp
wysytkowych. Ze strony producentéw
wymagane jest zaakceptowanie do-
staw do centréow dystrybucyjnych
w okreslonych ,,okienkach czasowych”
oraz wykazanie sie elastycznoscig co
do liczby dostarczanych paletowych
jednostek tadunkowych. Rys. 2 przed-
stawia jedno z mozliwych rozwigzan
systemu dystrybucji, wykorzystujacego
cross docking. Informacje o zamoéwieniu

roéwniez wzrostu zyskownosci
kategorii produktéow. Produ-
cent natomiast uniknie sztucz-
nych fluktuacji oraz efektu ak-
celeracji popytu (zwanego
efektem byczego bicza, Bullwhip Ef-
fect3), powodowanych tradycyjnymi
sposobami zamawiania. Korzysci wyni-
kajace z zastosowania koncepcji cia-
glego uzupetniania przedstawiaja rys.
3i44.

Podsumowanie

Gléwnym motorem napedowym do-
skonalenia sterowania procesami logi-
stycznymi, jak rbwniez tworzenia zupel-
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Rys. 3. Poréwnanie poziomu obstugi klienta w kolejnych ogniwach faricucha dostaw
w przypadku tradycyjnego faricucha dostaw (1) oraz tancucha dostaw zorganizowa-

nego

jak na rysunku 1 (2)

Rys. 4. Poréwnanie poziomu koniecznego zapasu dla zapewnienia 100% po-
ziomu obstugi klienta w kolejnych ogniwach tacucha dostaw w przypadku tra-
dycyjnego tancucha dostaw (1), tancucha dostaw zorganizowanego jak na rys.
1 (2) oraz taricucha dostaw z wykorzystaniem cross dockingu — jak na rys. 3(3)

3 Efekt byczego bicza to efekt wzmocnionego przenoszenia zmian popytu w tancuchu dystrybugji. Znieksztalcona informacja o popycie prowadzi do nad-
miernych inwestycji w zapasy, obniza poziom obstugi klienta, zmniejsza dochody, powoduje nieefektywne wykorzystanie srodkow transportu, utrudnia
proces planowania produkgji. Z powodu niedoktadnych i przewartosciowanych informacji o popycie na kazdym szczeblu kanatu dystrybucji gromadzone
sg zapasy w celu zaspokojenia niepewnego i zréznicowanego popytu. [wiecej informacji na temat efektu byczego bicza czytelnik znajdzie w artykule Ju-
styny Bobowskiej ,,Powstawanie efektu byczego bicza na przykladzie prostego fancucha dostaw”, Logistyka 6/2002, s. 28-33 |

4 Na podstawie symulagji. S.Krzyzaniak, K.Szymanski ,,Przykiady zintegrowanego przeptywu informacji i produktow w fancuchach dostaw funkcjonuja-
cych wedlug strategii ECR - modele rozwiazan i efekty” ILiM 2001.
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nie nowych rozwigzan w tej dziedzinie,
jest dynamiczny rozwoj informatyki i te-
lekomunikacji. Upowszechnienie sie lo-
kalnych i rozleglych sieci komputero-
wych, a przede wszystkim Internetu,
zmienia dotychczasowg definicje rynku
mowiacg, ze rynkiem jest miejsce fi-
zycznego kontaktu sprzedajacego z ku-
pujacym. Obecnie ,,...sprzedajacy nieko-
niecznie musi posiada¢ sprzedawane
dobra, nie musi by¢ nawet klasycznym
posrednikiem, a cala transakcja z punk-
tu widzenia wlasciciela produktu moze
ograniczyc¢ sie jedynie do zmian w sta-
nach magazynowych i saldach jego
konta. Reasumujac, czesto przedsie-
biorstwo, w ktérym kupujacy zawiera
transakcje, ogranicza sie jedynie do
posiadania informacji na temat pro-

duktu oraz miejsca i czasu jego wyste-
powania”’5. Nowoczesne metody stero-
wania zapasami przedstawione w tym
artykule nie mialyby racji bytu bez
wsparcia ze strony technologii infor-
matycznej. Zastosowanie na szerokg
skale tej technologii w systemach MRP
spowodowalo przyspieszenie rotagji
do 6 razy, skrécenie cykli dostaw o po-
towe, redukcje zapasu rob6t w toku
0 25%, zmniejszenie poziomu zapasoéw
surowcow o 50%, podniesienie produk-
tywnosci o 10%.6. Szybki przeplyw in-
formacji, poprzez zastosowanie m.in.
EDI pomiedzy detalista a producen-
tem, powoduje znaczne zmniejszenie
btedéw prognoz co do przysziego po-
pytu, przez co poziom zapaséw w ca-
tym fancuchu ulega znacznej obnizce

(jak dowodzi przeprowadzona symula-
cja poziomu zapaséw, mozliwy jest
spadek nawet o 50%). W praktyce po
zastosowaniu VMI w jednym z duzych
koncernéw chemicznych osiggnieto
wzrost dostepnosci produktéw do
99,8%, zwiekszenie sprzedazy poprzez
wyeliminowanie btedéw o 4%, a takze
redukcje poziomoéw zapasow o 60%.

Wprowadzenie wyzej wspomnianych
zmian spowodowato jednak zwieksze-
nie kosztow transportu o 10%. Podczas
wdrazania nowoczesnych metod stero-
wania zapasami nalezy dobrze skalku-
lowa¢ korzysci z nich wynikajgce
w stosunku do poniesionych naktadéw
i wybra¢ najbardziej optymalne roz-
wigzanie.

5 M. Kasperek, ,Zakupy, reklama i badania rynku w Internecie” Gospodarka Materialowa i Logistyka nr 1, 1999

6 na podstawie Olivier W. Wight, ,Production and inventory management in the computer age”, 1984.





