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Oprogramowanie informatyczne nie
dostarczy rezultatów samo z siebie. Naj-
pierw nale˝y zaprojektowaç i wdro˝yç
odpowiednie struktury i procesy organi-
zacyjne, wybraç zestawy wykorzystywa-
nych metod i narz´dzi, okreÊliç ich kon-
figuracje oraz parametry sterujàce, by
wreszcie przystàpiç do uruchamiania
aplikacji planistycznych.

Artyku∏ ma za zadanie przedstawie-
nie najwa˝niejszych zagadnieƒ, zwià-
zanych z planowaniem dystrybucji. Nie
zajmujemy si´ tu problematykà opty-
malizacji po∏àczeƒ dystrybucyjnych,
ani te˝ dynamicznym sterowaniem
przep∏ywami w ramach zbioru punk-
tów wysy∏ajàcych i przyjmujàcych.
Choç sà to zagadnienia powiàzane
z planowaniem dystrybucji, to jednak
niecz´sto podejmowane w samym pro-
cesie planowania. Przyjmujemy, ˝e ma-
my do czynienia z zastanà siecià dys-
trybucji, której struktura zasadniczo
nie ulega zmianom.

Rys. 1 jest ogólnym schematem sieci
dystrybucji, który mo˝e pasowaç do
wielu ró˝nych bran˝. Pewien produkt,
dystrybuowany w tej sieci, jest wytwa-
rzany przez dwa Zak∏ady Produkcyjne
(ZP). Produkt ten jest nast´pnie dostar-
czany do dwóch G∏ównych Centrów
Dystrybucji (GCD), skàd jest przesy∏any
dalej do Lokalnych Centrów Dystrybucji
(LCD). Warto zauwa˝yç, ˝e ka˝de GCD
mo˝e byç zaopatrywane przez obydwa
ZP oraz, ˝e niektóre LCD mogà byç za-
opatrywane przez dwa GCD.

Mimo swego uproszczenia, schemat
z rys. 1 umo˝liwia przedstawienie
wszystkich typowych elementów pla-
nowania dystrybucji. A wi´c mamy tu
do czynienia z wi´cej ni˝ jednym eta-
pem transportowania oraz z ogniwami
poÊrednimi. Planujemy nie tylko ile
i kiedy, ale tak˝e skàd oraz dokàd. Ten
sam produkt mo˝e pochodziç z ró˝-
nych êróde∏ i byç kierowany do ró˝nych
miejsc odbioru. Powoduje to, ˝e np. na
poziomie GCD nale˝y planowaç nie tyl-
ko kiedy i w jakiej iloÊci, ale i z którego ZP
powinny przybywaç dostawy. Podobnie

w ZP poza produkcjà planuje si´ tak˝e
alokacj´ dostaw pomi´dzy GCD.

Trzeba te˝ dodaç, ˝e schemat
przedstawiony na rys. 1 nie powinien
byç traktowany zbyt wàsko. LCD mo-
gà, np. reprezentowaç koƒcowych od-
biorców. Natomiast GCD mogà byç
punktami prze∏adunkowymi bàdê za-
k∏adami przetwórczymi. OczywiÊcie
w praktyce mo˝emy te˝ spotkaç si´
z wi´kszà liczbà etapów w ∏aƒcuchu
dystrybucyjnym.

Etapy planowania

Po to, aby dok∏adniej zrozumieç wy-
zwania, z jakimi spotykamy si´ w pla-
nowaniu dystrybucji, przyjrzyjmy si´
g∏ównym jego etapom. Zosta∏y one
przedstawione na rys. 2. Zwróçmy naj-
pierw uwag´ na fakt, ˝e ca∏y proces jest
cykliczny i ka˝dy z etapów korzysta
z danych, wygenerowanych w etapie
poprzedzajàcym. W zwiàzku z tym mo-
˝e powstaç pytanie: w którym miejscu
ten cykl si´ zaczyna? Odpowiedê jest
prosta, jeÊli weêmie si´ pod uwag´
fakt, ˝e ca∏e planowanie logistyczne
musi byç powiàzane z popytem osta-
tecznych odbiorców. Takie w∏aÊnie po-
dejÊcie wskazuje idea „∏aƒcucha dostaw
sterowanego przez klienta” (customer
driven supply chain). Dopasowanie do-

staw do popytu decyduje o efektywno-
Êci ∏aƒcucha dostaw, dlatego prognoza
popytu musi byç wyjÊciem do planowa-
nia dystrybucji.

Dlatego te˝ za pierwszy etap cyklu
planistycznego nale˝y przyjàç planowa-
nie zapotrzebowania w LCD, gdy˝ na
tym w∏aÊnie etapie analizowany jest po-
pyt zg∏aszany przez odbiorców koƒco-
wych. Po odpowiednich przeliczeniach
ten popyt jest przekazywany do GCD,
jako zapotrzebowanie na dostawy do
LCD, nast´pnie trafia do ZP jako zapo-
trzebowanie z GCD. Na podstawie tego
zapotrzebowania odbywa si´ planowa-
nie produkcji. Kolejne dwa etapy majà
za zadanie zapewniç przes∏anie w∏aÊci-
wych iloÊci towarów: najpierw z ZP do
GCD, potem z GCD do LCD.

Organizacja

EtapowoÊç i cyklicznoÊç planowania
dystrybucji sà powodem istnienia spe-
cyficznych wymagaƒ co do organizacji
tego procesu. Zanim zaczniemy wnikaç
w bardziej „techniczne” szczegó∏y
zwiàzane z tematem niniejszego arty-
ku∏u, trzeba podkreÊliç donios∏oÊç w∏a-
Êciwej organizacji. Przez organizacj´
rozumiem tutaj przede wszystkim:
struktury organizacyjne, podzia∏ obo-
wiàzków i procedury pracy. 
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Rys. 1. Przyk∏adowy schemat sieci dystrybucji



Nale˝y ustaliç miejsce w strukturach
organizacyjnych przedsi´biorstw, gdzie
powinny znajdowaç si´ stanowiska
zwiàzane z planowaniem dystrybucji.
Oznacza to wybór dzia∏u firmy, wybór
lokalizacji (centrala, czy oddzia∏y tere-
nowe) lub te˝ wybór firmy – jeÊli w pro-
cesie uczestniczy wi´cej ni˝ jedna. War-
to tu dodaç, ˝e powszechnie zaleca si´
oddzielenie stanowisk wykonawczych
od planistycznych. JeÊli chodzi o po-
dzia∏ obowiàzków, to potrzebne jest
ustalenie tego, kto (firma, stanowisko,
osoba) b´dzie wykonywa∏ czynnoÊci
zwiàzane z poszczególnymi etapami
procesu planistycznego. Procedury pra-
cy muszà wyznaczaç: terminy wykona-
nia poszczególnych czynnoÊci, upraw-
nienia zwiàzane z ró˝nymi stanowiska-
mi, formaty i szczegó∏owoÊç przekazy-
wanych danych, okresy zamro˝one i ak-
ceptowalne zmiany. 

Wi´cej uwag odnoÊnie projektowa-
nia systemu planistycznego zosta∏o za-
wartych w artykule [1]. Tutaj skoncen-
trujemy si´ na zagadnieniach ÊciÊlej
zwiàzanych z dystrybucjà, lecz nie wol-
no zapominaç, ˝e dystrybucja to tylko
cz´Êç przep∏ywu towarów w ∏aƒcuchu
dostaw, który w ca∏oÊci powinien byç
obj´ty zintegrowanym planowaniem.

Gdy mowa o organizacji i o procedu-
rach pracy w planowaniu dystrybucji,
to kwestià zasadniczà jest dba∏oÊç
o zachowanie w∏aÊciwej sekwencji
czynnoÊci. Tak jak to widzimy na rys. 2,
sprawne planowanie dystrybucji musi
sk∏adaç si´ z nast´pujàcych po sobie
etapów. Nieprzestrzeganie tej kolejno-
Êci grozi powa˝nymi b∏´dami. Dlatego,
np. w LCD zapotrzebowanie mo˝na ob-
liczaç dopiero, gdy otrzymany zostanie
nowy plan dostaw z GCD. Analogicz-
nie, aktualizacja planów produkcyj-
nych powinna nast´powaç, gdy otrzy-
mane zostanà nowe zapotrzebowania
z GCD. W tym miejscu warto zauwa-

˝yç, ˝e ten z pozoru banalny wymóg
nie jest tak ∏atwy w realizacji, jak mo-
g∏oby si´ wydawaç. Wynika to z nast´-
pujàcych przyczyn: 
• poszczególne czynnoÊci mogà byç

wykonywane przez ró˝ne osoby lub
dzia∏y przedsi´biorstwa, a tak˝e
przez ró˝ne firmy

• ka˝dy etap wià˝e si´ z czasoch∏onnymi
obliczeniami, analizami i komunikacjà

• cz´sto pojawia si´ presja w kierunku
„przyspieszenia” cyklu celem szyb-
szego podj´cia jakiejÊ decyzji plani-
stycznej.
OczywiÊcie proces planowania dys-

trybucji nie funkcjonuje w pró˝ni – pla-
niÊci otrzymujà niezb´dne informacje
z innych dzia∏ów przedsi´biorstwa
i spoza niego. Dlatego, gdy mowa o or-
ganizacji planowania, nie mo˝na zapo-
minaç o zapewnieniu sprawnej komuni-
kacji pomi´dzy podmiotami uczestni-
czàcymi na ró˝ne sposoby w procesie
planistycznym. Cz´sto w∏aÊnie w przy-
padku planowania dystrybucji ten ob-
szar jest êród∏em prawdziwych wy-
zwaƒ. Fizyczna dystrybucja mo˝e byç
obs∏ugiwana przez kilka ró˝nych firm,
towar mo˝e kilkakrotnie zmieniaç w∏a-
Êciciela itd. W zwiàzku z tym okreÊlenie
regu∏ wspó∏pracy jest efektem d∏ugiego
nieraz procesu wyjaÊnieƒ i uzgodnieƒ.

Jako przyk∏ad specyficznego rozwià-
zania w zakresie planowania dystrybu-
cji mo˝e pos∏u˝yç VMI (Vendor Managed

Inventory) – tradycyjnie zapotrzebowa-
nie jest wyliczane przez odbiorc´,
w tym zaÊ wypadku przez dostawc´.
Podobnie planowanie wysy∏ek, które
normalnie jest funkcjà dostawcy, mo˝e
byç przej´te przez odbiorc´.

Do wa˝nych kwestii organizacyjnych
nale˝à tak˝e:
• zasi´g planów (horyzont planowania)
• cz´stotliwoÊç analizowania i aktuali-

zowania planów,
• przedzia∏y czasowe planowania (dzien-

ne, tygodniowe czy miesi´czne).
Opisujàc problemy decyzyjne, doty-

czàce projektowania procesu planowa-
nia dystrybucji, nale˝y te˝ wskazaç naj-
cz´Êciej wyst´pujàce zmienne, majàce
wp∏yw na przyj´cie takich czy innych
rozwiàzaƒ. Wa˝nà zmiennà, wp∏ywajà-
cà na decyzje odnoÊnie tych, a tak˝e
wczeÊniej opisanych kwestii jest czas
reakcji pomi´dzy dwoma ogniwami
w planowaniu dystrybucji. Ze zmiennà
tà zwiàzane te˝ sà: minimalna wielkoÊç
dostawy oraz maksymalna cz´stotli-
woÊç dostaw – tzn. szybki czas reakcji
na niewiele si´ zda, gdy barierà sà wy-
sokie minimalne zamówienia lub gdy
dostawy mo˝na powtarzaç tylko w d∏u-
gich odst´pach czasu. Ogólnie rzecz
bioràc mo˝na powiedzieç, ˝e krótki
czas reakcji wymusza koncentrowanie
si´ w planowaniu na krótkim horyzon-
cie czasowym (oczywiÊcie nie zapomi-
najàc o bardziej dalekosi´˝nym plano-
waniu). Gdy czas reakcji jest d∏u˝szy,
wówczas Êrodek ci´˝koÊci w planowa-
niu przenosi si´ na bardziej odleg∏e
terminy. Wynika to po prostu stàd, ˝e
decyzje podejmowane z ma∏ym wy-
przedzeniem nie mogà istotnie wp∏y-
nàç na plany.

Tabela 1 przedstawia, w jaki sposób
d∏ugoÊç czasu reakcji przek∏ada si´ na
decyzje odnoÊnie organizacji planowania.

W jaki sposób zestawienie zawarte
w tab. 1 oraz poprzedzajàce je rozwa˝a-
nia wp∏ywajà na podejÊcie do planowa-
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Rys. 2. G∏ówne czynnoÊci w procesie planowania dystrybucji

Tab. 1. Dwie g∏ówne strategie planowania dystrybucji
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nia dystrybucji? Cz´sto czas reakcji w za-
opatrywaniu GCD przez ZP jest istotnie
d∏u˝szy ni˝ czas reakcji w dostawach po-
mi´dzy GCD a LCD. Przy dostawach z ZP
do GCD mamy wówczas do czynienia
z mniej wygodnymi warunkami, jeÊli
chodzi o czas reakcji, minimalne zamó-
wienie oraz maksymalnà cz´stotliwoÊç
dostaw. Natomiast pomi´dzy GCD a LCD
spotykamy si´ z du˝o wi´kszà elastycz-
noÊcià. Zresztà jednym z powodów ist-
nienia dodatkowych ogniw w dystrybucji
jest dà˝enie do zwi´kszenia szybkoÊci
i cz´stotliwoÊci dostaw do koƒcowych
odbiorców. Ponadto nieraz zapotrzebo-
wanie z lokalnych centrów dystrybucji
ulega du˝ym wahaniom i bardzo trudno
je wystarczajàco dok∏adnie przewidzieç
dla dalszych terminów. W zwiàzku z tym
na obydwu tych etapach mo˝e byç po-
trzebne bardzo odmienne podejÊcie do
planowania. W opisywanej sytuacji pla-
nowanie dystrybucji z ZP do GCD wyma-
ga koncentracji na d∏u˝szym horyzoncie
czasowym, natomiast dla planowania
dystrybucji z GCD do LCD potrzebne sà
metody bardziej w∏aÊciwe planowaniu
krótkookresowemu. 

Podsumowujàc: wskazówki zawarte
w tab. 1 mogà pomóc w konstrukcji
sprawnego systemu planowania dystry-
bucji. Pami´taç jednak trzeba, ˝e poza
czasem reakcji nale˝y wziàç pod uwag´
tak˝e inne zmienne. Drugà takà zmien-
nà, posiadajàcà zasadnicze znaczenie,
jest wielkoÊç obrotów. Punkty odbiorcze
otrzymujàce niewielkie iloÊci towarów
mogà (i powinny) byç pomini´te w pla-
nowaniu i traktowane tak, jak zwykli
odbiorcy koƒcowi. Na sposób dzia∏ania
systemu planistycznego niewàtpliwie
wp∏ywajà te˝ uwarunkowania, wynika-
jàce ze specyfiki poszczególnych bran˝
czy regionów geograficznych.

Metody obliczeniowe

Po rozstrzygni´ciu kwestii organiza-
cyjnych kolejnym krokiem w projekto-
waniu procesu planowania dystrybucji
jest dobór metod obliczeniowych
i okreÊlenie ró˝nych parametrów z nimi
zwiàzanych. Metody te mo˝na podzie-
liç na cztery grupy:
• metody planowania zapotrzebowania
• metody alokacji zapotrzebowania
• metody planowania wysy∏ek
• metody alokacji wysy∏ek.

Trudno tu formu∏owaç uniwersalne

zalecenia, poniewa˝ wybór konkretnej
metody powinien byç powiàzany
z uwarunkowaniami wynikajàcymi ze
specyfiki poszczególnych bran˝. Chcàc
zachowaç mo˝liwie du˝à uniwersal-
noÊç niniejszego artyku∏u, nie podej-
mujemy tu rozwa˝aƒ zmierzajàcych do
proponowania gotowych zestawów
metod i parametrów. Tutaj przedsta-
wione zosta∏y pokrótce g∏ówne rozwià-
zania w odniesieniu do ka˝dej z wymie-
nionych grup metod (tab. 2).

Koƒczàc niniejsze wprowadzenie do
planowania dystrybucji, zach´cam do
lektury kolejnego artyku∏u, w którym

zostanà przedstawione konkretne przy-
k∏ady prowadzenia obliczeƒ w plano-
waniu dystrybucji.
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