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WYBRANE METODY I TECHNOLOGIE
WSPOMAGAJACE PROCESY LOGISTYCZNE
W PRZEDSIEBIORSTWIE

Wysoki stopien zlozonosci procesow logistycznych sprawia, ze w ostat-
nich latach sa one wspomagane przez rozne systemy 1 metody sterowania pro-
dukcja, zarzadzania zapasami, zarzadzania procesem przeplywu materialow'
czy sprawne] obstugi klienta. Przedmiotem artykulu jest przedstawienie wybra-
nych metod 1 technik logistyki produkcji, dystrybucji i obstugi klienta.

Wspolczesny ksztalt logistyki zostal osiagnigty w trakcie ewolucji, polega-
jacej na przechodzeniu od logistyki traktowane] wylacznie jako funkcja ustu-
gowa, zorientowane] na krotkookresowe sterowanie i racjonalizacj¢ poszcze-
g6lnych procesow logistycznych, do zarzadzania logistycznego oraz od realiza-
¢ji celow operacyjnych do celow strategicznych®.

Wzrost znaczenia logistyki 1 rozwdj koncepcji logistycznych wynika ze
zmian zachodzacych w gospodarce rynkowej, przede wszystkim z powodu glo-

! W procesach ksztattowania przeptywu materiatéw dazy si¢ do maksymalizowania po-

ziomu koordynacji migdzy poszczegdlnymi fazami przeptywu, czego efektem jest podniesienie
skutecznosci calego systemu i spadek kosztow. Do tej grupy metod mozna zaliczy¢ system pla-
nowania potrzeb materialowych MRP, system planowania zasobow produkcyjnych MRP I,
system planowania potrzeb dystrybucji DRP czy system JiT. Szerzej na temat tych metod zob. np.
J. Coyle, E. Bard, C. Langley: Zarzqdzanie logistyczne. PWE, Warszawa 2001.

Szerzej zob. w M. Soltysik: Funkcje logistyki w zarzqdzaniu przedsiebiorstwem. ,,Gos-
podarka Materiatlowa & Logistyka™ 1999, nr 10, s. 205-207.
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balizacji (internacjonalizacji rynkow), procesow integracyjnych (np. Unia Eu-
ropejska) i takich czynnikow, jak’:

a) nasilenie konkurencji w poziomie obsltugi klienta, jakosci ustug, kosz-
tow wytwarzania, co prowadzi do poszukiwania nowych zrédel uzys-
kania przewagi rynkowej;

b) wazrost stopnia zréznicowania rynku, przejawiajacy si¢ w zréznicowa-
niu potrzeb i oczekiwan klientdéw oraz wzroscie wymagan co do po-
ziomu obslugi logistycznej (krétki czas, niezawodnos¢);

¢) zmiana z rynku producenta na rynek nabywcy;

d) skrocenie cyklu zycia produktu;

¢) wysokie koszty dystrybucji zwigzane ze wzrostem cen paliw, energii
1 kosztow transportu;

f) presja na zmniejszanie kosztow;

g) rozwdj nowych technik i technologii informatycznych w dziedzinach
przetwarzania danych, komunikacji 1 automatycznej identyfikacji da-
nych;

h) coraz szersze zastosowania technik komputerowych;

1)  oszczedno$¢ czasu (zarzadzanie czasem jest jednym z najszybcigj
rozwijajacych si¢ zagadnien logistyki — szybkos$¢ reagowania na sy-
gnaly z rynku, czas transportu, czas dostaw do klienta)®.

Pierwsza koncepcja jest just in time (dokladnie na czas), ktora powstala w Sta-
nach Zjednoczonych Ameryki Pélnocnej w czasie pierwsze] wojny Swiatowej,
ale do doskonalosci doprowadzila ja japonska firma Toyota w latach 50. XX wie-
ku. Podstawowe cele tej koncepcji sa nastgpujace:

— climinacja zapasow,

— przemieszczanie materialow, czgsci lub surowcow tylko wowczas, gdy

jest na nie zapotrzebowanie,

— poprawa jako$ci wyrobow’,

— zapewnienie optymalnego poziomu obstugi klienta,

3 P. Blaik: Logistyka. Koncepcja zintegrowanego zarzqdzania przedsiebiorstwem. PWE,

Warszawa 1999, s. 28.

4 Strategie oparte na logistycznych koncepcjach kompresji czasu (time-based compression

in the supply chain — TBM) zyskujg w gospodarce $wiatowej coraz wigksze znaczenie. Szerze]
zob. w H.Ch. Pohl: Zarzqdzanie logistykq. Funkcje i instrumenty. Instytut Logistyki i Magazy-
nowania, Poznan 1998.

Poprawa jakosci polega na dazeniu do 100% bezbrakowej produkcji, gdyz wedlug filo-
zofii japonskiej jakos¢ jest stanem doskonalosci, do ktorego nalezy dazy¢.
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— maksymalizacja efektywnosci produkcji przez migdzy innymi produk-

cj¢ wyrobow w okreslongj ilosci 1 w okreslonym czasie,

— ograniczenie biurokracji.

Filozofia just in time (JiT) polega na dostarczaniu do przedsi¢gbiorstwa tyl-
ko tego, co jest potrzebne, wtedy, kiedy jest potrzebne i dokladnie tam, gdzie
jest potrzebne. Punktem wyjscia systemu jest optymalne sterowanie zewnetrz-
nymi i wewngtrznymi procesami zaopatrywania 1 dystrybucji celem redukcji
kosztow przez eliminacje wszelkiego marnotrawstwa’.

Zastosowanie systemu JiT usprawnia przeplywy materialow i informacji
oraz redukuje straty powstajace w procesie produkcyjnym. Japonczycy wyrdz-
nili nastepujace najwazniejsze zrodla strat i marnotrawstwa’:

— nadprodukgcjg,

— nierownomieme rozlozenie pracy migdzy odcinkami produkcyjnymi,

— brak zarzadzania transportem,

— zlg jakos¢ produkowanych wyrobow,

— zapasy,

— nadmierne zuzycie materialow.

Zasady systemu JiT mozna ujaé¢ w kategorii produkeji, pracownikéw i1 do-
stawcow. Pierwsza dotyczy usprawnienia produkcji i eliminacji z niej blgdow.
Oryginalnym rozwigzaniem wprowadzonym przez Toyotg jest system kanban
(w jezyku japonskim kanban oznacza kartg, etykietg). System jest prosty: prze-
slanie karty kanban oznacza zapotrzebowanie na jednostke (przewaznie kon-
tener). Wyréznia si¢ nast¢pujace kanbany:

— produkcyjny (uruchomiajacy produkcje) —tabela 1,

— transportowy (przemieszczanie produktow, materialow) — tabela 2.

W systemie kanban zlecenie produkcyjne trafia na koniec linii produkeyj-
nej, ostatnie stanowisko otrzymuje harmonogram dostaw wyrobow i tam sig¢
rozpoczyna praca. Wyroby do produkcji sg ssane z poprzednich stanowisk, te
z kolei z poprzedzajacych je stanowisk, w ten sposéb uzupeliajac wyroby
przekazane do nastgpnego stanowiska. Takie rozwiazanie umozliwia zsynchro-
nizowanie przeplywu materialéw z tempem pracy ostatniego stanowiska®.

¢ K. Ficoh: Procesy logistyczne w przedsiebiorstwie. Impuls Plus Consulting, Gdynia

2001, s. 212.
7 P.Blaik: op.cit., s. 153.

8 Just in time, www.ds5.agh.edu.pl/mjach/kanban.
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Tabela 1

Kanban produkcyjny

Miejsce pobrania | Miejsce zdania | Etap produkcji
Nazwa materialu
Numer materialu
Wyrob gotowy

Zrodlo: J. Witkowski: Wdrazanie i efekty techniki kanban w malej firmie produkcyjnej.
,,Gospodarka Materialowa & Logistyka” 1998, nr 1, s. 7.

Tabela 2
Kanban transportowy
Miejsce pobrania | Miejsce zdania Etap poprzedzajacy
Nazwa materiatu
Numer materialu
Wyrob gotowy
Pojemno$¢ pojemnika [ Rodzaj Liczba pojemnikéw

Zrodto: J. Witkowski: Wdrazanie i efekty....s. 7.

Glownym zadaniem produkcji wedlug kanban jest zasada ,,7 razy zero™:
zero brakdéw, zero opodznien, zero zapasow, zero kolejek, zero bezczynnosci,
zero zbgdnych operacji technologicznych, zero zbgdnych pomieszczen. Pod-
stawowymi zalozeniami systemu kanban sa. :

— konieczno$¢ dotrzymania wysokie] jakosci produkowanych czgsci,

podzespotow i zespolow,

— maksymalne skracanie czasu przygotowania i zakonczenia,

— minimalizacja liczebnosci partii produkcyjnych,

— zasada ,ssania” (pull) zastgpuje tradycyjnag zasadg ,,pchania” (push).
Produkcj¢ w systemie JiT, oprocz kanbanu, ksztaltuja nastgpujace zasady:

a) linia produkcyjna w ksztalcie litery U (podkowy), co pozwala zracjo-

nalizowa¢ 1 uprosci¢ przeplyw materialow 1 lepiej wykorzystac pracg

®  Cz. Skowronek, 7. Sarjusz-Wolski: Logistyka w przedsiebiorstwie. PWE, Warsza-

wa 2007, s. 226.
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zatrudnionych przy linii, gdyz robotnik moze wykonywa¢ kilka ope-
racji;

b) produkcja w malych seriach — korzysci dla przedsigbiorstwa to brak

klopotoéw ze zbytem produktdéw 1 wigksza elastycznos¢ w planowaniu;
¢) Sciste realizowanie planu produkcji (dziennego 1 miesigcznego), co
sprzyja stabilizacji produkcji i redukcji zapasow;

d) ruchome linie produkcyjne wyposazone w lekkic maszyny — latwos¢

przestawienia linii;

¢) czgste prewencyjne kontrole maszyn i urzadzen.

Sukces koncepcji w duzej mierze zalezy od pracownikow, ich zaangazowania
1 swiadomego wdrazania systemu. Przeszkolenie zalogi w dziedzinie kontroli
przeplywu produktow i informacji z uwzglegdnieniem wspoldzialania w proce-
sach jakosci jest podstawa do funkcjonowania firmy zgodnie z JiT. Pracownicy
sa zmuszeni do wielofunkcyjnosci, wszechstronnosci 1 ciaglego doskonalenia.
Musi si¢ zmieni¢ myslenie i sposob postrzegania pracy przez zatrudnionych
— dazenie do ciagglego doskonalenia i eliminowania zrédet bledow. Organizacja
duzo wymaga od ludzi, ale takze oferuje pracownikowi na przyklad motywacje
ckonomiczng i wzajemne zaufanie. Wsrdd technik zapewniajacych udzial zalo-
gl w zarzadzaniu najwicksze znaczenie ma autonomizacja (jidoka), ktora polega
na tworzeniu mechanizmow pozwalajacych na zatrzymanie linii produkcyjnej
w przypadku pojawienia si¢ defektow lub problemow. Unikatowosé tej techniki
polega na tym, ze prawo zatrzymania linii majg pracownicy liniowi, a nie tylko
kierownicy'’.

Sukces koncepcji w duzej mierze zapewniaja takze dostawcy, ktorzy mu-
sza by¢ wlaczeni do projektowania produktu i procesu produkcyjnego. Wazne
jest podejmowanie dlugoterminowych, wspolnych inwestycji z dostawcami
zgodnie z zasada, ze jeden zaufany dostawca jest wazniejszy niz kilku niepew-
nych. Jezeli dany podmiot jest wybrany jako jedyne zrodlo dostawy, oznacza
to, ze od niego zalezy sukces firmy-odbiorcy. Dostawcy musza wige oferowac
najnizsze ceny 1 wysoka jakos¢. Sa oni zach¢cani do lokowania swoich zakla-
dow blisko odbiorcy, co wplywa na czas dostawy 1 koszty transportu oraz daje
wigksza pewnos¢ realizowania transakcji. Dostawy charakteryzuja si¢ malymi
partiami i1 sa zalezne od zapotrzebowania — mozliwe sa kilkukrotne dostawy

10 T Witkowski: Just-in-time — mity i rzeczywistosé. ,Gospodarka Materiatowa & Logisty-
ka” 1998, nr 9, s. 182.
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w ciagu dnia. Migdzy dostawca a odbiorca zachodzi Scisty zwiazek, wyrazajacy
si¢ w formie zamknictej kooperacji, koordynacji i pelnego zaufania''.

Przedsigbiorstwa stosujace koncepcje JiT skrocily czas dostaw 1 czas cykli
produkcyjnych, ograniczyly poziom posiadanych zapaséw i powierzchnie ma-
gazynowe, poprawily jako$¢ wyrobow, podwyzszyly produktywnos¢. Wyniki
stosowania systemu kanban i JiT w wybranych dziedzinach przemystu w Japo-
nii przedstawiono w tabeli 3.

Tabela 3

Wyniki stosowania systemu kanban 1 just in time
w wybranych dziedzinach przemystu w Japonii

Czesci Wyroby
Wyszczegblnienie saglocho- CE;I?;;ZC elgktro- Motocykle
owe niczne

Okres dzialania systemu kanban (lata) 3 3 4 2
Poziom zapaséw produkcji w toku

(poziom wyjsciowy = 100) 45 16 30 20
Czas produkcji (poziom wyjsciowy

=100) 40 20 25 50
Przyrost wydajnosci pracy (%) 50 80 60 50

Zrodto: Cz. Skowronek, Z. Sarjusz-Wolski: op.cit., s. 225.

Wdrozenie systemu wymaga znacznych nakladéw finansowych, zmian
w przedsigbiorstwie oraz postawie 1 podejsciu pracownikow. Wprowadzenie
metody szacuje si¢ na kilka lat, wige aby odczu¢ wymienione korzysci, musi
uplyna¢ sporo czasu.

Dwie nastgpne koncepcje skupiaja si¢ na logistyce dystrybucji i kliencie,
a naleza do niej metody szybkiej reakceji (szybkiego reagowania) i efektywnej
obslugi klienta. U podstaw tych systemow legla swiadomos$¢, ze uzyskanie
1 utrzymanie przewagi konkurencyjnej jest uwarunkowane migdzy innymi roz-
wijaniem systemow informacyjnych (technologia informatyczna — elektronicz-
na wymiana danych, kody kreskowe, systemy informatyczne zarzadzania maga-

' D. Kempy: Just-in-time — system doskonalej kontroli zapaséw. ,Gospodarka Materialo-

wa & Logistyka™ 1996, nr 9, s. 190.
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zynem, technologia komunikacji droga radiowa), umozliwiajacych szybka
reakcj¢ na pojawiajace si¢ potrzeby klientow. Metoda szybkiej reakcji'> (QR)
polega na partnerstwie, w ktérym dostawca zobowiazuje si¢ do spelnienia wy-
mogoéw stawianych obstudze klienta (np. dlugosci realizacji cyklu zamowienia,
poziomu obslugi klienta), a detalista zobowigzuje si¢ do zapewnienia dokladnej
1 terminowej informacji o popycie oraz wyroznienia produktéw danego wy-
tworey sposrod produktow innych dostawcow'”. Istota QR jest dazenie do mak-
symalnego wykorzystania czynnika czasowego jako elementu przewagi konku-
rencyjnej oraz wykorzystanie zasady 4W: wlasciwy towar we wlasciwym cza-
sie, we wlasciwe migjsce, po wlasciwej cenie. Glowne zalozenia koncepcji sa
nastgpujace:

— krotkie horyzonty czasowe,

— zintegrowane sieci logistyczne,

— stosunki partnerskie migdzy producentami a detalistami,

— zmiana filozofii dziatania.

Dzi¢ki przyspieszeniu procesow logistycznych redukowane sa laczne cza-
sy opoznien, co powinno przyczyniac si¢ do zmnigjszenia zapasoéw, a zatem do
dalszej redukceji czasu reakeji. Wprowadzenie systemu QR bylo mozliwe dzigki
rozpowszechnieniu systemow elektronicznej wymiany danych EDI, automa-
tycznej identyfikacji i elektronicznych punktéw sprzedazy EPOS™.

Kolejng metoda jest efektywna obstuga klienta (ECR), ktorej istota polega
na wspolpracy dystrybutoréw i1 dostawcow, aby zmaksymalizowaé satysfakcje
klienta i zminimalizowaé koszty'"". Metoda jest stosowana w przemysle spo-
zywcezym 1 na rynku dobr czgstego zakupu. Jest jedna z nielicznych koncepcji
stworzonych dzigki dobrowolnym, wewnatrzsektorowym inicjatywom oraz
dobrej woli producentdéw i sprzedawcdw. Na podstawowe procesy efektywnej
obslugi klienta skladaja sig:

a) efektywne uzupelnianie, czyli zapewnienie wlasciwego produktu we

wlasciwym migjscu, czasie i ilosci oraz w najefektywniejszy sposob;

b) efektywne zarzadzanie asortymentem sklepowym, czyli zapewnienie

odpowiedniej liczby pozycji w danym asortymencie produktow dla

12 Poczatki koncepcji siegaja lat 80. XX w. i dotycza przemyshu tekstylno-odziezowego.

B J. Coyle, E. Bard, C. Langley: op.cit., s. 278-280.
14" K. Ficon: op.cit., s. 426.

5 Koncepcja zrodzita si¢ w branzy spozywezej w latach 90. XX w. w USA.
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d)

zaspokojenia potrzeb nabywcy 1 jednoczesna optymalizacja produk-
tywnosci powierzchni potkowej w sklepach 1 zapasow;

efektywna promocja, ktérej zadaniem jest ograniczenie kosztow pro-
mocji bez ograniczania zakresu funkcji promocji, co jest osiggane
przez kooperacj¢ 1 wspolne dzialania promocyjne w calym lancuchu
dostaw;

efektywne wprowadzanie nowego produktu na rynek w celu utrzyma-
nia odpowiedniej atrakcyjnosci danej kategorii produktow i zwigk-
szenia sprzedazy'®.

Najwazniejsze zasady, na ktorych opiera si¢ ECR, sg nastepujace’”:

a)

b)

c)

przedsigbiorcy nicustannie daza do maksymalizacji wartosci dostar-
czanych konsumentom;

we wdrazanie filozofii ECR w pelni angazaja sig¢ liderzy w lancuchu,
zgodnie z zasada win-win, zamiast dotychczas dominujace] zasady
win-lose;

kooperujace przedsigbiorstwa uzywaja wspélnego i1 spojnego systemu
kontroli oraz oceny podejmowanych dzialan.

System polega na obserwacji sprzedazy u nabywcy 1 podejmowaniu odpowied-
nich decyzji. Detalista gromadzi dane (za pomoca czytnikow kodow kresko-

wych) o

biezacej sprzedazy, ujmowanych na koniec dnia w postaci raportu.

Raport jest przesylany droga elektroniczng do dostawcy, ktory koryguje plan

zakupow

(dystrybutor) lub ustala odpowiedni harmonogram produkcji (produ-

cent)'®. W Europie Zachodniej powstala Europejska Rada ECR (European ECR
Board), zrzeszajaca menedzerow firm stosujacych t¢ metode. Wedlug zasad
idealny model ECR musi spelnia¢ nastepujace kryteria'”:

— jasne, wspolne dla wszystkich partnerow cele, kryteria oceny, strategia

1

polityka rozwojowa,

— powszechne stosowanie kodoéw kreskowych wedlug standardu EAN,
— promowanie ECR wsrdd jak najwigkszej liczby partnerow handlowych,
— stosowanie rachunku kosztow dzialan,

S Marketing na rynku instytucjonalnym. Red. T. Golebiowski. PWE, Warszawa 2003,

s. 319-320.

7 Logistyka dystrybucji. Red. K. Rutkowski. Difin, Warszawa 2001, s. 192—195.

18 Cz

Skowronek, 7. Sarjusz-Wolski: op.cit., s. 263-265.

1 FEuropean ECR Board. ,Computerworld” 1998, nr 7.
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— wzajemne zrozumienie i szacunek dla innych firm-partnerow,

— ciagle dazenie do poprawy.
Korzysci z zastosowania koncepcji ECR dla uczestnikéw tancucha dostaw
przedstawiono w tabeli 4.

Tabela 4

Korzysci z zastosowania ECR dla dostawcy, dystrybutora i nabywcey

Korzysci dla dostawey Korzysci dla dystrybutora Korzysci dla nabywey
Usprawnienie synchronizacji | Wzrost lojalnosci nabywcoéw | Zwigkszony wybor i komfort
produkcji Lepsza orientacja rynkowa zakupow
Trwale stosunki handlowe Poprawa relacji handlowych | Ograniczenie sytuacji niedobo-
Wazrost sity marki z dostawcami row produktow

Tansze i $wiezsze produkty

zrodlo: Efficient Consumer Response — Enhancing Consumer Value in the Grocery
Industry. Kurt Salmon Associates Inc., The Food Marketing Institute, Washing-
ton 1993, s. 8.

Kolejne dwie metody dotycza logistyki zapaséw. W przypadku zapasow
prawic zawsze sprawdza si¢ regula 80:20%, ktora wyraza si¢ w metodzie ABC.
Pozwala ona na podzial zapaséw na trzy grupy, z ktérych kazda powinna by¢
inacze] zarzadzana. Grupg A tworzg zapasy ,.cenne”, ktore stanowig 5-20%
liczebnosci asortymentowe] zapasoéw, ale ich udzial w wartosci wynosi
75-80%. Grupa B to zapasy majace udzial w wysokosci 15-20% zaréwno
w liczebnosci asortymentowej, jak 1 wartosci. Grupa C obejmuje zapasy maso-
we, majace najwigkszy udzial w liczebnosci asortymentowej (60-80%) 1 bardzo
niski udzial w wartosci (5%)*".

Zapasy grupy A nalezy traktowaé ze szczegélng uwaga, precyzyjnic za-
mawiac, ustala¢ poziom tak zwanych zapasow bezpieczenstwa. W tej grupie

2 Tworea tej reguly jest XIX-wieczny ekonomista wtoski V. Pareto. Badajac dystrybucije

dochodéw we Wloszech, zaobserwowal, ze 80% bogactwa calego kraju bylo wlasnoscia 20%
ludnosci. Ta prosta reguta doskonale sprawdza si¢ w wielu innych przypadkach praktyki gospo-
darczej, np. 20% pozycji zapasow stanowi 80% ich skumulowanej wartosci, 20% klientow gene-
ruje 80% wartosci rocznego obrotu, 20% czgsci stanowi 80% wartosci produktu.

2 8. Abt: Zarzqdzanie logistyczne w przedsiebiorstwie. PWE, Warszawa 1998, s. 141-142.
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dazy si¢ do realizacji zasady JiT. W metodzie uwzglednia si¢ kilka punktow

cennosci zapasow:

zapasy 0 najwyzszym priorytecie — zapasy krytyczne (nie moga si¢ wy-
czerpac),

zapasy o wysokim priorytecie — zapasy istotne (limitowany poziom za-
pasow),

zapasy o srednim priorytecie — zapasy potrzebne (dopuszczalne wy-
czerpanie),

zapasy o niskim priorytecie — zapasy pozadane (dozwolone wyczerpa-
nie).

Za pomoca specjalnej procedury dokonuje si¢ podzialu wszystkich materialow,
produktéw 1 towardow na trzy grupy. Algorytm podzialu opiera si¢ na staty-

stycznym materiale, obejmujacym ewidencyjne stany magazynowe, 1 jest reali-

zowany w czterech etapach:

a)

b)

c)

d)

na podstawie danych nalezy obliczy¢ ogdlne koszty materialowe za-
pasow jako iloczyn ilosci zgromadzonych materialéw 1 ceny jednost-
kowej towaru;

w dalszej kolejnosci nalezy uszeregowac wszystkie rozpatrywane ka-
tegorie materialowe wedlug malejace] wartosci wyznaczonych kosz-
tow materialowych;

nastepnic nalezy obliczy¢ skumulowane wskazniki procentowych
stawek zuzycia w ujgciu ilosciowym i wartosciowym;

na podstawie wartosci skumulowanych nalezy podzieli¢ materialy na
trzy grupy: A, Bi C*.

Analiza ABC moze by¢ uzupeliona metoda XYZ. Dzieli ona materialy wedhug
regularnosci zapotrzebowania na nie na trzy grupy:

a)

b)

grupe X — naleza do niej materialy charakteryzujace si¢ regularnym
zapotrzebowaniem 1 wysoka dokladnoscia prognoz poziomu tego za-
potrzebowania;

grupe Y — materialy majace zapotrzebowanie o charakterze wahan se-
zonowych lub okreslonego trendu oraz srednig dokladnos¢ tego pro-
gnozowania,

2 K. Ficon: op.cit., s. 281.
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¢) grupe Z — materialy o bardzo nieregularnym zapotrzebowaniu i niskigj

dokladnosci prognoz”.

Dla materialow z grupy X mozna opracowac system zaopatrzenia zsyn-
chronizowany z procesami produkcyjnymi, dla grupy Y — system zaopatrzenia
z zadaniem utworzenia okreslonego poziomu zapasow magazynowych,
a w odniesieniu do grupy Z — system zaopatrzenia zgodny z nieregularnymi
potrzebami.

Przedstawione metody to jedynie wybrane przyklady technik wspomaga-
jacych zarzadzanie i sterowanie procesami logistycznymi.

SELECTED METHODS AND TECHNOLOGIES SUPPORTING
LOGISTIC PROCESSES IN AN ENTERPRISE

Summary

Due to a high complexity of logistic processes, they have been supported recently
by different systems and methods of production control, stock management, materials
traffic management or effective consumer service. This article presents some selected
methods and technologies of logistic distribution: just in time (JiT), Quick Response,
Efficient Consumer Respons (ECR), ABC and XYZ methods.

Translated by Katarzyna Koziot

B S. Abt: op.cit; Kompendium wiedzy o logistyce. Red. E. Golembska. Wyd. Naukowe

PWN, Warszawa 2002, s. 68-69.



