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Zadaniem logistyki jest zapewnienie
dostepnosci dobr zgodnie z wymaga-
nym poziomem obstugi przy spetnieniu
szeregu postulatow, takich jak: poziom
kosztow akceptowalny z punktu widze-
nia wytworzonej wartosci, szybkosc¢
i niezawodno$¢ dostaw, czy oszczedne
korzystanie z zasobow. W funkcjono-
waniu fancuchéw dostaw w sektorze
FMCG2, obejmujgcym artykuly konsu-
menckie codziennego uzytku, mamy do
czynienia z wysokim oczekiwaniem co
do poziomu obstugi, ktérego konco-
wym wymiarem jest akceptowalna
przez konsumenta dokonujgcego co-
dziennych zakupow dostepnos$¢ pro-
duktéw na pélce sklepowej. Na tenze
poziom obstugi wplywaja dwukierun-
kowe grupy czynnikéw (rysunek 1): od
strony rynku sg to popyt, ktory cechuje
losowy charakter i duza zmiennos$¢

oraz wrazliwo$¢ prognoz na wiele czyn-
nikéw; natomiast patrzac od drugiego
konca fancucha dostaw, sg to problemy
z integracjg procesu logistycznego wy-
nikajgce z sieciowej natury lancucha
dostaw oraz zdarzenia, ktére w nim
wystepuja, takie jak bledy procesu,
oszustwa w interesach i kradzieze.

Zasadniczym jednak problemem, z ja-
kim ma do czynienia logistyka w tego
rodzaju fancuchach dostaw, jest r6znica
pomiedzy czasem obiektywnie nie-
zbednym do wytworzenia i dostarcze-
nia produktu, a czasem jaki daje do-
stawcy klient (odbiorca instytucjonalny:
dystrybutor, detalista) na realizacje za-
mowienia (rysunek 2).

Problem ten, znany w literaturze jako
luka czasowa realizacji zamowienia [1],
czesto nie jest dostrzegany, gléwnie
z uwagi na niski stopien integracji fan-

cucha dostaw i wynikajgce stad koncen-
trowanie sie pracownikéw uczestnicza-
cych w realizacji procesu logistycznego
na jego fragmentach w obszarze posia-
danych kompetencji i uprawnien, a tak-
zZe na rozwigzywaniu wewnetrznych
probleméw przedsiebiorstwa, zwigza-
nych z logistyka.

Poniewaz w warunkach popytu nieza-
leznego likwidacja luki czasowej nie
jest mozliwa, mozna marginalizowac
jej znaczenie na 3 sposoby:

1) pokrywajac ja zapasem, co wigze sie
z konieczno$cig ponoszenia dodatko-
wych kosztéw jego utrzymania,

2) skracajac rzeczywisty czas reakcji
tancucha dostaw na zamoéwienie po-
przez usprawnienie przez tworzace
go przedsiebiorstwa swoich we-
wnetrznych operacji oraz usprawnia-
nie przeptywu informagji i produk-
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Rys.1. Czynniki oddziatywujgce na poziom obstugi w taricuchu dostaw produktéw konsumenckich czestego zakupu. Zrédo: opracowanie whasne.

1 Dr inz. Ireneusz Fechner jest pracownikiem Instytutu Logistyki i Magazynowania specjalizujgcym sie w zagadnieniach zwigzanych z zarzadzaniem tan-
cuchem dostaw. Jest dyrektorem Biura ECR Polska (przyp. red.).
2 FMCG (ang. Fast Moving Consumer Goods) — szybko rotujace produkty konsumenckie.
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Rys. 2. Réznica czasu pomigdzy czasem realizacji zamowienia klienta, a rzeczywistym czasem niezbednym do wytworzenia i dostarczenia zaméwio-
nego produktu. Zrédto: Christopher M. ,Logistyka i zarzqdzanie taricuchem dostaw”. Polskie Centrum Doradztwa Logistycznego, 2000.

tow na stykach wystepujacych pomie-
dzy nimi,

3) poprawiajac jakos¢ prognozy po-
przez lepsze rozpoznanie popytu.
Pierwszy sposob jest kosztowny i kon-

serwuje dotychczasowy sposob funkcjo-

nowania fancucha dostaw bez jakiejkol-
wiek mozliwosci poprawy. Drugi umozli-
wia poprawe, przy czym mozliwosci
usprawnienia wewnetrznych operacji
szybko sie wyczerpuja lub wigzg sie

z kosztownymi inwestycjami. Natomiast

dzialania usprawniajgce oraz zwiazane

z likwidacja ,waskich gardet”, podejmo-

wane na stykach ogniw fancucha do-

staw, uzaleznione s3 od stopnia zrozu-
mienia potrzeby integrowania dziatan

w tancuchu dostaw z punktu widzenia

tworzenia wartosci oferowanej konco-

wemu odbiorcy. Zrozumienie, o ktérym
mowa, okreslane jest mianem ,myslenia
kategoriami tancucha dostaw”. Trzeci
sposob polega na wzajemnym udostep-
nianiu sobie informacji o rzeczywistym
popycie przez kolejne ogniwa tancucha
dostaw, wystepujace pomiedzy konsu-
mentem a detalistg, dystrybutorem, pro-
ducentem i jego dostawca.

Przyktadem usprawnienia wedlug
drugiego sposobu moze by¢ operacja
przyjecia dostawy, ktora w ujeciu trady-
cyjnym polega na recznym przeliczeniu
palet i ich zawartos$ci, natomiast w uje-
ciu nowym, ,zintegrowanym”, wyko-
rzystuje standardy identyfikacyjne (nu-
mery i symboliki ich prezentacji) syste-
mu GS1 oraz techniki automatycznej
identyfikacji (rysunek 3).

W wariancie | (przedstawionym na ry-
sunku 3) czas operacji przyjecia dostawy,
ktorej elementem jest reczne przelicze-
nie poszczegdlnych jej sktadnikow, wy-
diuza sie w sytuacji, gdy wystepuje nie-
zgodno$¢ pomiedzy stanem faktycznym,
a wielkoscig wynikajacg z dokumentu
dostawy. Powoduje to koniecznos¢ po-
nownego jej sprawdzenia. Reczne przeli-
czenie dostawy nie powoduje odnoto-
wania uzyskanych w ten sposéb informa-
¢ji w systemie informatycznym odbiorcy.
Tym samym nastepng czynnoscig jest po-
twierdzenie w podobny spos6b zgodno-
$ci dostawy z zamo6wieniem i odnotowa-
nie tych informacji w systemie informa-
tycznym. Jesli to nie nastgpi, pozostaje
reczne sporzadzenie protokotu niezgod-
nosci i przestanie go do dostawcy.
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Rys. 3. Schemat przyjecia dostawy: wariant | - tradycyjny, wariant Il - z wykorzystaniem AIDC. Zrédo: opracowanie whasne.
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Rys. 4. Przeptyw informacji o popycie w tafcuchu dostaw z wykorzystaniem zaméwier i elektronicznego dokumentu INVRPT.
Zrédto: I. Fechner, S. Krzyzaniak: Efekty integracji taricucha dostaw — ECR ILiM 2007. Materiat niepublikowany.

W wariancie II, dzieki temu, ze do-
stawca opatrzyl dostawe numerami
identyfikacyjnymi wyrazonymi odpo-
wiednimi symbolikami kodow kresko-
wych (etykiety logistyczne na paletach
i kody kreskowe na opakowaniach zbior-
czych) oraz wystat odbiorcy elektronicz-
ny komunikat DESADV (awizo wysytki),
dostawca potrzebuje mniej czasu na
sprawdzenie (nawet kilkakrotne) dosta-
wy oraz poréwnanie jej wynikéw z elek-
tronicznym dokumentem dostawy. Uzy-
skane poprzez odczyt standardowych
symbolik numery identyfikacyjne odno-
tuje w swoim systemie informatycznym,
a ewentualnie ujawnione niezgodnosci
moze zglosi¢ dostawcy w postaci proto-
kotu elektronicznego, ktéry szybko
i bezbtednie wyemituje korzystajac
z funkgjonalnos$ci posiadanego rozwig-
zania informatycznego.

Przyktadem usprawnienia wedlug
trzeciego sposobu jest poprawa doktad-
nosci prognozy poprzez wykorzystanie
elektronicznego dokumentu INVRPT (ra-
port o zapasach), przy pomocy ktérego
odbiorca informuje swojego dostawce
(poprzednie ogniwo w tancuchu dostaw
i dalsze poprzedzajace je ogniwa) o ak-
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tualnie posiadanych zapasach produk-
tow dostawcy (rysunek 4). W tradycyjnej
wymianie informagji ich podstawowym
zrodtem, wykorzystywanym do biezacej
oceny i prognozowania przyszlego po-
pytu, sa zamowienia otrzymywane od
odbiorcow, uzupelniane dodatkowymi
dzialaniami inicjowanymi przez dostaw-
ce (przedstawiciele handlowi) i wynika-
mi badan rynkowych wykonywanych
przez niezalezne od dostawcy i odbiorcy
firmy ustugowe. Informacje do progno-
zowania, czerpane z zamowien, sg cze-
sto znieksztalcane wskutek powieksza-
nia zaméwienia o zapas zabezpieczaja-
cy, majacy pokry¢ niepewno$¢ zamawia-
jacego co do wlasnej oceny popytu. Po-
dobne dziatania w kolejnych ogniwach
tancucha dostaw znieksztalcaja obraz
popytu w coraz wiekszym stopniu (zna-
ny efekt ,byczego bicza”, ang. bullwhip
effect), co czyni je nieprzydatnymi do za-
pewnienia wymaganego poziomu obsfu-
gi przy rzeczywiscie niezbednym pozio-
mie zapasow.

Udostepnienie przez odbiorce infor-
macji o posiadanych zapasach poprzez
przesylanie do dostawcy elektroniczne-
go komunikatu INVRPT (na przyktad co-

dziennie po zakonczeniu sprzedazy)
umozliwia temu ostatniemu biezgcg we-
ryfikacje prognozy, a tym samym zmniej-
szenie zapasu zabezpieczajacego o te je-
go czesc, ktorg utrzymuje ze wzgledu na
niepewnosc co do rzeczywistego popytu
i jego ewentualnych zmian w kolejnych
okresach prognozowania. W przypadku
wysokiego stopnia informacyjnej inte-
gracji fancucha dostaw mozliwe jest
zmniejszenie wielkosci tej czesci zapa-
sow we wszystkich jego ogniwach.
W przypadku, gdy fancuch dostaw ma
zdolno$¢ do szybkiej reakgji na zmiany
w popycie (zdolno$¢ rozumiana jako
szybkosc¢ i pewnos¢ dostarczania surow-
cow, wytwarzania i przemieszczania),
dzieki takiej wymianie informacji mozli-
wa jest dalsza redukcja zapaséw. Otwar-
tos¢ odbiorcy na udostepnianie dostaw-
cy informacji otwiera droge do dalszych
usprawnien, ktére moga przybierac for-
me nowych koncepcji wspélpracy, na
przyktad zarzadzania zapasami przez do-
stawce (VMI — ang, Vendor Managed Inven-
tory). Zrozumienie zalet takiego podej-
Scia do wspolpracy wcale nie jest po-
wszechne. Niewielu detalistow w Polsce
udostepnia dostawcom raporty o zapa-



sach, czynigc z tych informacji karte
przetargowa we wzajemnych kontaktach
handlowych. Takie dziatanie jest wyni-
kiem braku zrozumienia dla koncepgji
zarzadzania fancuchem dostaw, mylonej
z funkcjonowaniem tancucha dostaw ja-
ko takim, czyli realizacja luZno wigza-
nych z sobg operagji. Tymczasem amery-
kanska sie¢ supermarketéw Wal-Mart od
lat udostepnia takie dane dostawcom,
dzieki czemu calkowity poziom zapaséw
w lancuchach dostaw jest nizszy, bez
szkody dla poziomu obstugi, za to z ko-
rzy$cig dla kosztow wyrazonych w cenie
produktu i jego zyskownosci.

Kolejnym problemem w funkcjonowa-
niu tancuchéw dostaw w sektorze FMCG
jest techniczna jako$¢ informacji. Po-
wszechne znakowanie opakowan jed-
nostkowych identyfikatorami wyrazony-
mi w symbolice kodu kreskowego zde-
rza si¢ z niska jakoscig czeSci kodéw
kreskowych na opakowaniach, ktéra po-
woduje brak mozliwosci ich odczytu po-
przez wykorzystanie technik automa-
tycznej identyfikacji. Konsekwencjg tego
stanu rzeczy jest sztuczne ograniczanie
popytu na koncu tancucha dostaw, po-
niewaz brak mozliwo$ci odczytania
przez kasjera kodu kreskowego przy po-
mocy umieszczonego w kasie skanera
powoduje konieczno$¢ recznego wpro-
wadzenia numeru identyfikujacego pro-
dukt do systemu informatycznego pla-
cowki handlowej. Czas tej czynnosci jest
srednio czterokrotnie dluzszy od czasu
skanowania kodu kreskowego przy po-
mocy skanera. Badania dostarczaja infor-
magji, ze problem ten dotyczy okofo 2%
opakowan jednostkowych w handlu,
a spowodowane tym straty czasowe
w punktach sprzedazy siegajg 4%3. Jak
podaja autorzy tych badan dla zobrazo-
wania wielko$ci problemu — dla hiper-
marketu posiadajacego 25 kas pracuja-
cych na dwie zmiany oznacza to dwa
etaty przeznaczone w ciagu roku wy-
lacznie na reczne wprowadzanie nume-
row identyfikujacych produkt do syste-
mu informatycznego placéwki handlo-
wej. Rozwigzaniem tego problemu jest
poprawa jakosci kodow kreskowych na
opakowaniach, a jej alternatywa zasta-
pienie symboliki kodu kreskowego chi-
pem elektronicznym, czyli tak zwanym
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elektronicznym kodem produktu - EPC
(ang. Electronic Product Code). Oczekiwa-
ne korzysci zwigzane z jego upowszech-
nieniem sie na opakowaniach wykracza-
ja poza czynnosci odczytu numeru w ka-
sach i dotyczg przede wszystkim mozli-
wosci identyfikagji i $ledzenia lokalizagji
oraz ruchu produktu w calym tancuchu
dostaw. Zdumiewajgce jest, ze biedy do-
tyczace jakosci kodéw kreskowych na
opakowaniach sa dobrze zidentyfikowa-
ne i stosunkowo proste do wyelimino-
wania4, a mimo to ich wystepowanie jest
permanentne. Wskazuje to na ciggte nie-
dostateczny stopien integracji fancucha
dostaw. Brak jeszcze pelnego zrozumie-
nia, ze problem nie dotyczy jedynie
ogniwa w tancuchu dostaw, w ktérym
sie ujawnia i najczesciej nie tam nalezy
szukac jego przyczyn.

Szybki przeplyw produktéw na potki
sklepowe i stata ich tam dostepnosc¢ nie
jest jedynie ogoélnym postulatem wydaj-
nej logistyki, ale w sektorze FMCG nabie-
ra szczegblnie waznego znaczenia
z uwagi na masowg sprzedaz, wysoka
konkurencyjnos¢ wewnatrz sektora oraz
czeste i trudne do przewidzenia zmiany
w popycie. Stad tez potrzeba uspraw-
nien procesu logistycznego jest ewident-
na i dostepne mozliwosci w tym zakresie
powinny by¢ wykorzystane. Tymczasem
tak nie jest. Przyktadem jest ciggle niski
stopien wykorzystania przez przedsie-
biorstwa etykiety logistycznej> do ewi-
dengji i zarzadzania przeplywem paleto-
wych jednostek fadunkowych, cho¢ jest
ona od dawna dostepna. Na ponad
16 700 przedsiebiorstw kodujacych, za-
rejestrowanych jako uczestnicy systemu
GS1 Polska, jedynie okoto 400 z nich sto-
suje etykietowanie palet przy pomocy
etykiety logistycznej. Oczywistym jest,
ze jej petne upowszechnienie jest trudne
z uwagi na wielos$¢ interakcji przedsie-
biorstw funkcjonujacych jednoczesnie
w réznych tancuchach dostaw o zrézni-
cowanej jako$ci systeméw informacyj-
nych. Nie zmienia to jednak faktu, ze
mozliwe jest jej wieksze upowszechnie-
nie w tych tancuchach dostaw, gdzie
wspolpraca ma dlugotrwaly charakter
i cechuje sie duzym stopniem integracji,
a dostawca i odbiorca sg dla siebie glow-
nym zrodlem korzysci biznesowych.

Wigczenie w system informacyjny tancu-
cha dostaw etykiety logistycznej wraz
z elektronicznymi komunikatami przeno-
szgcymi zawarte w niej informacje two-
rzy ogromny potencjal mozliwych
usprawnien i skrocenia rzeczywistego
czasu reakgji fancucha dostaw na popyt
zglaszany przez rynek (rysunek 1). Tym
samym luka czasowa, bedgca gltéwng
przyczyng okreslonych decyzji i dziatan
logistycznych (czy logistycy mysla kate-
goriami fancucha dostaw i zdajg sobie
sprawe z jej obecnosci, czy nie) w tancu-
chach dostaw w sektorze FMCG, moze
by¢ zmniejszona do wielkosci, ktéra
okresli jego rzeczywista pozycje i prze-
wage konkurencyjng.

Podsumowanie

Dla eliminacji probleméw logistycz-
nych wystepujacych tancuchach dostaw,
a dotyczacych reakgcji na popyt zgtaszany
przez rynek, nalezy w wiekszym stopniu
wykorzystywa¢ mozliwosci  tkwigce
w rozwigzaniach informacyjnych bazujg-
cych na standardach identyfikacyjnych
i komunikacyjnych oraz koncepcjach
wspoldzielenia sie informacja. Bierne
metody zwigzane z gromadzeniem zapa-
sow, cho¢ z roznych wzgledow niezbed-
ne dla zapewnienia wymaganego pozio-
mu obstugi, powinny by¢ w wiekszym
niz dotad stopniu wspomagane nowymi
rozwigzaniami informacyjnymi, ktére
spowodujg wyeliminowanie tej czesci za-
pasow, ktérych gromadzenie wiaze sie
z pokryciem niepewnosci co do wtlasci-
wego rozpoznania popytu oraz zdolno-
$ci zareagowania fancucha dostaw na je-
go ewentualne zmiany. Bedzie to zgodne
z potrzebg orientowania sie fancucha do-
staw na tworzenie wartosci i eliminowa-
nia jalowych dziafan, ktorych w sektorze
FMCQG jest ciggle zbyt wiele.
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