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Koncepcje i strategie logistyczne

Artykul stanowi ilustracje proble-
mu planowania przeplywéw mate-
rialowych geograficznie rozproszo-
nych przedsiebiorstw, realizujg-
cych wspdélnie zlecenie produkcyj-
ne w ramach posiadanych zdolno-
$ci produkcyjnych.

Problem planowania sprowadza
sie do wyznaczenia dopuszczalnych
przeptywow, tak w poszczegolnych
systemach firm, jak i pomiedzy po-
szczego6lnymi uczestnikami procesu
produkgji wyrobu. Poszukiwana jest
odpowiedz na pytanie, czy mozliwa
jest taka organizacja przeptywu
produkcji w sieci przedsiebiorstw —
kooperantéw, gwarantujgca termi-
nowa realizacje przy zatozonych
kosztach w warunkach wystepowa-
nia ograniczen zasobowych? Ogra-
niczeniami tymi sg zdolnos$ci pro-
dukcyjne geograficznie rozproszo-
nych kooperantow, struktura tras,
liczba i pojemnos¢ srodkéw trans-
portu, dostepne zasoby finansowe.

Znaczne skrocenie cykli dostaw,
wysoka specjalizacja produkgji, du-
za zmienno$¢ asortymentowa pro-
duktow wymuszona postepem
technicznym, ciagta poprawg jako-
$ci oraz zmiennoscig popytu stojg
u podstaw zlecania czeSci procesu
produkcyjnego na zewnatrz (outso-
urcing), co skutkuje aktywizacja
sektora matych i srednich przedsie-
biorstw. Oznacza to potrzebe
wspolpracy z wieloma podmiotami
gospodarczymi, realizujgcymi zlece-
nia na potrzeby procesu produkcyj-
nego produktu finalnego. Idea pro-
dukcji sprowadza sie do wspélnego
wytwarzania, w ramach udostepnia-
nia bedacych w dyspozycji przedsie-
biorstw zdolnosci produkcyjnych
lub wykorzystania zasobow, ofero-
wanych przez roézne przedsiebior-

stwa. Zasobow niezbednych do pro-
dukcji danego typu wyrobu. Roz-
wigzanie takie daje mozliwos¢ wy-
konania zlecen przez grupe wyspe-
cjalizowanych przedsiebiorstw
w sytuacji, gdy realizacja danego
zlecenia znacznie przekracza mozli-
wosci kazdego z nich z osobna [4].
Rozwazany problem sprowadza
sie do planowania organizacji prze-
plywéw materiatowych, tak w po-
szczegb6lnych przedsiebiorstwach,
jak i pomiedzy poszczego6lnymi two-
rzacymi sie¢ kooperacji firmami.
W ujeciu logistycznym sprowadza
sie on do dostarczania wlasciwemu
odbiorcy wiasciwych ustug i/lub pro-
duktéw, w oczekiwanej ilosci i od-
powiedniej jakoSci, we wlasciwym
miejscu i o wlasciwym czasie, przy
jak najmniejszych kosztach.
Rozwiazanie tego problemu spro-
wadza sie do opracowania metody-
ki projektowania organizacji prze-
ptywéw pracy tzn. doboru firm
partnerskich (dostawca, producent,
dystrybutor), ktérych zdolnosci
produkcyjne, harmonogramy sply-
wu produkgji, pozwalaja na zreali-
zowanie wspolnych przedsiewziec
(zlecen produkcyjnych). Jej realiza-
cja wymaga umiejetnosci szybkiej
specyfikacji oraz oceny stopnia in-
tegracji wymagan narzucanych na
realizacje zlecenia produkcyjnego
(np. wielko$¢ dostaw surowcéow,
wielko$§¢ partii  produkcyjnych
i transportowych, terminy realizacji,
marszruta produkcyjna, koszty re-
alizacji) z dysponowanym potencja-
tem firm partnerskich. Oznacza to,
ze majac z jednej strony zbior
przedsiebiorstw wspotpracujgcych
o znanych zdolnosciach produkcyj-
nych, oferte ustug i wyrobow, posia-
dane know-how, certyfikaty, itp.,
z drugiej zas strony znajac potrzeby
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rynku (zlecenie produkcyjne) w za-
kresie wielkosci i asortymentu
oczekiwanej produkcji i/lub ustug,
poszukiwana jest odpowiedzZ na py-
tanie: czy istnieje taka organizacja
przeptywu produkcji w sieci przed-
siebiorstw — kooperantow, ktéra
gwarantuje terminowa realizacje
nowego zlecenia przy zalozonych
kosztach, przy istniejagcych ograni-
czeniach zasobowych?

Prowadzone badania koncentrujg
sie nad opracowaniem szeregu pro-
cedur zmierzajgcych do tworzenia
sidealnej” sieci kooperujacych
przedsiebiorstw, usprawnienia prze-
plywu pracy w tej sieci w celu zwiek-
szenia plynnos$ci i wydajnosci sieci,
skrocenia cykli dostaw oraz zmniej-
szenia stanéw zapasow w calym sys-
temie, dzieki czemu do koncowego
odbiorcy trafiajg tansze produkty.
Tworzenie idealnej sieci wymaga
propozycji mechanizméw zaleznosci
pomiedzy firmami sktaniajgcymi do
wchodzenia w skfad fancucha zalez-
nosci kooperacyjnych, okreslanego
w literaturze przedmiotu zintegro-
wanym tancuchem dostaw [6]. Wy-
maga to podporzadkowania swoich
harmonogramoéw obcigzen, pozio-
mu zapasow, cykli dostaw do wyma-
gan ftancucha zaleznos$ci. Przynaj-
mniej w teorii mozliwe jest tworze-
nie ogromnej sieci dostawcow, pro-
ducentow, dystrybutoréw i klientow,
dzieki ktoérej wszyscy jej uczestnicy
zoptymalizowaliby swoja dziatalnosc¢
pod katem poziomu kosztow, zapa-
sOW i obcigzenia swoich systemow,
podobnie jak ma to miejsce w japon-
skich systemach Keiretsu [6].

Z uwagi na trudnosci w zarzadza-
niu takimi organizacjami zapropono-
wano rozwigzania zmierzajace do
usprawnienia procesu projektowania
sieci oraz planowania przeptywow
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pracy w sieci. W pracy zwraca sie
szczego6lng uwage na ograniczenia
systemu w miejscu, gdzie osiggany
jest maksymalny efekt (zasob kry-
tyczny). Ograniczeniem tym moze
by¢, np. system transportu badz je-
den z kooperantoéw (np. montownia).
Zgodnie z teorig ograniczen (TOC —
theory of constraints) wszystkie inne
zasoby winny podporzadkowa¢ swo-
je programy produkgji dla wspolnej
realizacji przedsiewziecia (2], [3].
Sprawne zarzgdzanie systemami wy-
maga rowniez opracowania narzedzi
pozwalajacych na szybkie, sprawne
podejmowanie decyzji w obrebie
dziafania catego tancucha dostaw.
Oznacza to konieczno$¢ sprawnego
planowania operacyjnego zaréwno
na poziomie poszczegoélnych przed-
siebiorstw, jak i calej sieci.

Model systemu dystrybucji

Mozliwos¢ projektowania organi-
zacji oraz sposob zarzadzania prze-
plywem materiatlu w systemie, przy
uwzglednieniu kluczowej roli wa-
skich gardet, ilustruje ponizszy przy-
ktad. W rozpatrywanym przypadku
mamy do czynienia z dwupoziomo-
wa strukturg systemu. Pierwszy po-
ziom stanowig systemy przedsie-
biorstw partnerskich, na ktore skta-
daja sie odpowiednio zbiory maszyn
i urzadzen, zbiory magazynow przy-
stanowiskowych o okreslonych po-
jemnosciach oraz systemy transpor-
tu wewnatrzzakltadowego (zbior
wozkow samojezdnych, struktura
tras, itd.). Drugi poziom oznacza
system skfadajacy sie ze zbioru ko-
operujacych przedsiebiorstw, wcho-
dzacych w sktad kanatu dystrybugji,
potaczonych podsystemem trans-
portowym i informacyjnym (EDI —
Electronic Data Interchange) (rys.1).
Znane s3 jej ograniczenia zadane:
topologia tras (Iadowych, morskich,
lotniczych), $rodkami transportu
(ilos¢, pojemnos¢, czas i koszt prze-
jazdu), pojemno$ciami magazynow
przedsiebiorstw, zdolno$ciami pro-
dukcyjnymi przedsiebiorstw.
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Wi, ..., Ws —drodki transportowe

T

Ba, B, Bu, Bp — bufory kooperantow

- przeptyw materiatu w systemie
PN - przeptyw alternatywny dla uktadu Dostawca A — Producent.

Rys. 1. Struktura systemu dystrybucji

Realizowane w sieci zlecenia pro-
dukcyjne specyfikowane sg wielko-
Scig planowanej produkcji, zada-
nym terminem jej ukonczenia oraz
kosztami wykonania. Sposéb reali-
zacji zlecenia specyfikuje wektor,
ktorego elementy okreslaja czastko-
we procesy technologiczne procesu
produkcyjnego, determinujace
przeptywy materialu w poszczegol-
nych przedsiebiorstwach. Elemen-
tem integrujacym zadania transpor-
tu w sieci jest podsystem transpor-
towy (firma dystrybucyjna).

Stormufowanie problemu

W ogoélnym przypadku problem
sprowadza sie do poszukiwania od-
powiedzi na pytanie: czy istnieje ta-
ka organizacja przeptywu materiatu
w systemie przedsiebiorstw realizu-
jacych zadania czgstkowe procesu
produkgji, ktéra gwarantuje termi-
nowa realizacje zlecen przy
uwzglednieniu istniejgcych ograni-
czen systemu (zdolno$ci produkcyj-
nych, logistycznych, kosztowych, fi-
nansowych)? Wymaga to odpowie-
dzi na szereg szczego6towych pytan:
* czy zdolnosci produkcyjne przed-

siebiorstw pozwalaja na realizacje

zadan czastkowych (podproceséw)
wspolnie realizowanego zlecenia

w zadanym horyzoncie czasu

e czy struktura dostepnych zdolno-
§ci  produkcyjnych  przedsie-
biorstw w czasie pozwala na reali-
zacje nowego zlecenia z uwzgled-
nieniem nastepstwa operacji

* czy dostepny system transportu,
przy danej strukturze tras jezd-
nych, pozwala na obstuge prze-
ptywu produkcji w systemie

* w jaki sposéb zagwarantowac
najwiekszg wydajnos¢ sieci dys-
trybugji (szybkos¢ z jaka generuje
jednostki celu)?

Planowanie przeptywu materiatu
w systemie

Proponowana koncepcja zaktada
kluczowa role waskiego gardta
w systemie (w sytuagcji kiedy ograni-
czenia w produkcji nie stanowi po-
pyt na rynku). Wowczas planowanie
organizacji przeplywu materiafu
w systemie kooperujgcych firm
opiera sie na wyodrebnieniu zasobu
krytycznego, a nastepnie podpo-
rzadkowaniu programéw produkcji
pozostatych uczestnikbw procesu
wytworczego pracy waskiego gar-
dta systemu. Takie podejscie gwa-
rantuje najefektywniejsze wykorzy-
stanie systemu jako catosci. Nieste-
ty, moze to oznaczac potrzebe pra-
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Orientacja na klienta
(zlecenia produkcyjne)

Kooperacja
(ustalenie kooperantow)

Waskie Gardio Systemu
(opracowanie harmonogramu przeptywu)

Podporzadkowanie
(opracowanie harmonogramow przeptywu zgodnych
z wymaganiami waskiego gardta)

Wspoétrealizacja
(opracowanie harmonogramu obstugi magazynowo-
transportowej dla sieci dystrybucji)

Kontrola sprawnosci
(pomiar efektywnosci sieci)

Wzmocnienie
(zwigkszenie wydajnosci waskiego gardta)

Rys. 2. Szkic metodyki planowania przeptywu materiatu w sieci dystrybucii

cy innych firm przy niepelnym wykorzystaniu zdolno-
Sci produkcyjnych. Zapewnia jednak wzgledng stabil-
nosc¢ obcigzenia zleceniami realizowanymi przez sie(,
co moze wplywac¢ na umocnienie zwigzkow firm — ko-
operantow. Wzrost wydajnosci systemu limitowanego
waskim gardfem osiggany jest poprzez ,wzmocnienie”
waskiego gardta [2]. Dos¢ istotnym problemem jest ro-
la systemu zarzadzania i jego lokalizacji. Rozwigzanie
moze przynie$¢ rozcztonkowana grupa wspotdziataja-
cych ze sobg aplikagcji, ktére w ramach dostepnych in-
formacji, ptynacych z przedsiebiorstw, generuja pro-
gramy obcigzen poszczeg6lnych firm i sa podporzad-
kowane planom catego tancucha dostaw.

W proponowanym podejsciu rozpatrywanie proble-
mu przebiega w strukturze hierarchicznej, gdzie naj-
pierw rozwigzywane jest zadanie planowania przepty-
wu w tancuchu dostaw, z uwzglednieniem roli zasobu
krytycznego, a nastepnie dla wyznaczonego planu pro-
dukcyjnego rozwigzywane sg zadania planowania prze-
plywu w firmach kooperacyjnych. W sytuacji projekto-
wania sieci istnieje potrzeba poszukiwania firm (partne-
réow) o wystarczajgcych zdolnos$ciach produkcyjnych,
a nastepnie opracowania dopuszczalnych ich harmono-
graméw produkgji. W ostatecznos$ci rozwigzaniem jest
dopuszczalny harmonogram obstugi magazynowo —
transportowej, gwarantujacy zalozony harmonogram
sieci z ,,waskim gardtem”.

Szkic takiej metodyki zostal pokazany na ponizszym
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przykiadzie. Etapy postepowania prezentuje rys. 2.
Przyktad zastosowania przedstawionej procedury zilu-
strowano na przykladzie sieci dystrybugji (rys. 1). Za-
ktada sie, ze planowana jest realizacja zlecenia produk-
cyjnego ZP okreslonego przez wielkos¢ produkcji
Q=50 sztuk w terminie TE — 400 umownych jednostek
czasu. Planowane zlecenie realizowane jest przez sie¢
przedsiebiorstw, odpowiednio dostawcy A (lub do-
stawcy A’) i dostawcy B, Producenta i Dystrybutora
(Hurtownia i Detalista). Schemat przeplywu materiatu
zilustrowano na rys. 3. Realizacja zlecenia w sieci od-
bywa sie przy swobodnym przeplywie informacji mie-
dzy kontrahentami. NajczeSciej wymaga to udziatu
nadrzednej aplikacji klasy SCM (Supply Chain Manage-
ment) [6], bazujacej na lokalnym oprogramowaniu firm
kooperantéw, sterujacej przeptywem w calej sieci,
przy uwzglednieniu lokalnych ograniczen.

Producent jest przedsiebiorstwem, w ktérym docho-
dzi do montazu elementéw sptywajgcych z firmy A (lub
firmy A”) i firmy B, nastepnie obrobki ztozonego ele-
mentu. Planowane zlecenie dekomponuje sie na zbior
podzlecen realizowanych u kontrahentéw. Szczegoto-
wa specyfikacje realizacji proceséw w firmie A, firmie
A’, firmie B oraz firmie M (producent) przedstawiajg
macierze proceséw [3] odpowiednio Pa, Py, Pg i Py
Zaklada sie, ze element gotowy skiada sie z jednego
elementu pochodzgcego z firmy A (lub firmy A”) i jed-
nego elementu z firmy B. Macierz procesu opisuje ko-
lejnosc¢ realizacji operacji na zasobach Mi firmy oraz
specyfikuje czas realizacji operacji i czas przygotowaw-

M2 M5 Mi1M4 Mi1M4 M2 M3
Pa=| 1 3 |,Pa=| 2 8 Pg=|1 2 |,Py=| 1 4|,
11 20 1 0 1 0

czo — zakonczeniowy, odpowiedni dla danego zasobu.

gdzie: Mi — stanowig i-te zasoby produkcyjne
przedsiebiorstw (kooperantéw)

W  rozpatrywanym przypadku magazyny firm
A i B odpowiednio BA, BB majg te same pojemnosci
réwne 20 sztukom wyrobow (potwyrobow) planowane;j
produkgcji. Magazyn BM wejSciowy ma pojemnos¢ 16
sztuk, zarezerwowang dla wyrobow pochodzacych
z firm A i B. Magazyn wyjsciowy producenta pozwala
na zgromadzenie 8 wyrobéw gotowych. Dystrybutor
dysponuje siecia magazynow o tgcznej pojemnosci 50
sztuk. Sie¢ dystrybutora dostarcza na biezgco wyroby
gotowe klientom. Oznacza to, Ze rynek nie stanowi
ograniczenia. Zatem celem planowania realizacji zlece-
nia w sieci jest uzyskanie jak najwyzszej przepustowo-
Sci na wyjSciu tancucha dostaw (liczba wyrobéw goto-
wych/u.j.c), przy niskich stanach magazynowych w po-
szczegoblnych magazynach tancucha dostaw.
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