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Notatka

MODELE KSZTALTOWANIA ZAPASOW W PRZEDSIEBIORSTWIE

Klasyczne (tradycyjne) modele zarzadzania zapasami stuzg do precyzyjnego okreslenia
wielko$ci partii dostawy i wyznaczenia momentu ztozenia zamdwienia dla danego dobra
materialnego (towaru). Nie uwzgledniajg one powigzan pomiedzy poszczegdinymi towarami lub
rodzajami zapaséw wystepujacych w obrebie przedsiebiorstwa, traktujgc zapas konkretnego dobra
w okres$lonym miejscu w sposéb autonomiczny. Algorytmy wyznaczania dwdch podstawowych
parametréw tych modeli, tj. wielkosci partii oraz okresu miedzy zamoéwieniami, w klasycznych
modelach zarzadzania zapasami bazujg na znalezieniu minimum funkcji catkowitych kosztow
dziatania systemu. Funkcje te mozna przedstawic nastepujgco [Carlson 1987]:

C=K1*C1+K2*C2+K3*C3

gdzie:
C - catkowity koszt zwigzany z zapasami,
C; - koszt nadmiaru zapasu,
C, - koszt braku zapasu,
C; - koszt inicjacji procesu zamawiania (np. koszty ztozenia zamdwienia, koszty planowania),
K; - wspodtczynniki zalezne od innych parametréw uwzglednianych w danym modelu np. od
wielko$ci partii.

Klasyczne modele sterowania zapasami przez dtugi okres byty stosowane zaréwno na wejsciu do
przedsiebiorstwa, a wiec w fazie zaopatrzenia, jak réwniez na wyjsciu, a wiec w fazie dystrybucji.
Rozwdj metod zarzadzania opartych na zasadach wspodtczesnej logistyki doprowadzit do uwypuklenia
wspotzaleznosci pomiedzy procesami planowania produkcji a zarzgdzania zapasami. W planowaniu
produkcji, uwzgledniajgcej jednoczesnie planowanie poziomdéw zapaséw, mozna wyréznié¢ dwa
podejscia [Bonney 1994]:

1. Ustalony zostaje poziom zapasOw, a nastepnie opracowuje sie tak plany produkcji, aby ten
poziom byt zawsze utrzymany.
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2. Za punkt wyjscia przyjmuje sie zatozony plan produkcji, z ktédrego wynika poziom
utrzymywanych zapasow. Wielkos¢ tych zapaséw powiekszana jest o planowany poziom
zapasu zabezpieczajgcego.

Alternatywag statystycznego sterowania zapasami, opartg na pierwszym podejsciu, jest metoda
planowania potrzeb materiatowych, ktéra umozliwia doktadne okreslenie zapotrzebowania na dany
surowiec lub czes$é. Przyktadem drugiego podejscia jest strategia JiT (ang. Just-in-Time), ktora polega
na maksymalnym zsynchronizowaniu w procesie produkcji momentu dostaw materiatow
(elementdw, podzespotdw, itp.) do danego stanowiska roboczego z momentem zaistnienia na nie
potrzeby (popytu) [Sarjusz-Wojski 2000]. JiT zaktada zatem, ze zapasy powinny by¢ traktowane jako
ewidentna strata i stawia sobie za cel skrécenie cykli dostaw i produkcji.

Sposobem klasyfikacji modeli zarzadzania zapasami najczesciej spotykanym w literaturze
[Bonney 1994, Coyle, Bardi i Langley 2002, Forgarty, Balcstone i Hoffmann 1991] jest wyréznienie
systemow typu pull oraz push. Systemy typu pull, zwane réwniez "systemami ssgcymi" [Terminologia
logistyczna 1995], okreslane sg mianem systemdw reaktywnych, poniewaz opierajg sie na
obserwowanym popycie rynkowym, w przeciwienstwie do systemdw typu push, pro aktywnych,
bazujacych na popycie antycypowanym. W systemach typu pull zapotrzebowanie zgtaszane jest do
dostawcy przez ogniwo znajdujace sie najblizej rynku w tancuchu dostaw, wymuszajac w ten sposdb
przeptyw towardw przez caty tanicuch (na zasadzie reakcji taricuchowej). Podstawowg cechg takiego
rozwigzania jest mozliwos$¢ szybkiej reakcji na nagte i niespodziewane zmiany popytu. W grupie
modeli nalezgcych do tej grupy wyrdézniamy: klasyczne modele zarzgdzania zapasami oraz modele
oparte na strategii JiT. Systemy typu pull moga funkcjonowad autonomicznie, a ich najwiekszg wadg
jest brak mozliwosci skoordynowania popytu zgtaszanego przez poszczegdlne ogniwa sieci
dystrybucji, gdyz zamdwienie generowane jest na podstawie stanu zapaséw w danym miejscu
lokalizacji. Przeptyw informacji w tego typu systemach odbywa sie najczesciej tylko w jednym
kierunku, miedzy odbiorcg a dostawcy. Przeciwienstwem sg systemy typu push, zwane inaczej
"ttoczacymi" [Terminologia logistyczna, 1995], ktdre opierajg sie na szczegdétowych planach
powstajacych na podstawie prognoz zapotrzebowania, sporzadzanych dla wszystkich ogniw
znajdujacych sie najblizej rynku. Prognozy te sg sumowane i stuzg do tworzenia harmonogramoéw
produkcyjnych. Dostepny zapas jest ttoczony do poszczegdlnych ogniw w kierunku rynku. Przeptyw
informacji w takich systemach odbywa sie dwukierunkowo. Przyktadem tego typu modeli sg modele
oparte na metodzie MRP.

W obszarze dystrybucji mozna spotka¢ rdwniez tradycyjne modele zarzgdzania zapasami,
ktore zaadoptowaty elementy charakterystyczne dla systemow typu push. Przyktadem takiego
podejscia moze byé model zwany modelem zapasu podstawowego [Forgarty, Balcstone i Hoffmann
1991] lub model ciggtego uzupetniania zapaséw (ang. continuous replenishement) [Continuous
Replenishment 1996, Hatas i Swarcewicz 1996]. Idea tych systemoéw polega na tym, ze kazdy punkt
sprzedazy detalicznej nalezgcy do danego przedsiebiorstwa i kazdy magazyn ustalajg okresowo
poziom zapasow dla poszczegdlnych pozycji asortymentowych. Informacje o sprzedazy przekazywane
sg codziennie lub najrzadziej co tydzien poprzez poszczegdlne ogniwa sieci dystrybucji do magazynu
wyrobdéw gotowych. Dzieki temu zaréwno fabryka, jak i poszczegdlne ogniwa w sieci dystrybucji,
moga planowac i reagowac na podstawie rzeczywistego popytu na rynku, a nie zaméwien
wynikajgcych ze stosowanego systemu uzupetniania zapasow. Podstawowy poziom zapaséw,
ustalany dla kazdego ogniwa taricucha dystrybucji, jest réwny przeciethnemu popytowi w cyklu
dostawy powiekszony o zapas zabezpieczajacy, ktory jest liczony wedtug klasycznych metod.



Przyktad metody pull- ,,system ssacy”

W magazynie znajduje sie zapas 1000 sztuk towaru. Wystano 300 sztuk, a wyprodukowano kolejne
300 sztuk, aby uzupetnic zapas. Przy produkcji tych 300 sztuk zuzyto materiaty, ktére réwniez trzeba
uzupetni¢. W ten sposdb tworzy sie taricuch dostaw oparty na systemie pull, poczynajac od klienta,
przez montaz, podmontaz, koriczgc na dostawcy komponentéw.

Przyktad metody push- ,system ttoczacy”

W kazdym procesie sg realizowane okreslone zadania, a po ich wykonaniu system ,wypycha” wyroby
do kolejnego procesu.

Zadania
1. Funkcja catkowitych kosztédw dziatania systemu

wzor

C=K1*C1+K2*C2+K3*C3

gdzie:
C - catkowity koszt zwigzany z zapasami,
C; - koszt nadmiaru zapasu,
C, - koszt braku zapasu,
C; - koszt inicjacji procesu zamawiania (np. koszty ztozenia zamdwienia, koszty planowania),
K; - wspétczynniki zalezne od innych parametréw uwzglednianych w danym modelu np. od
wielko$ci partii.

a. Oblicz catkowity koszt zwigzany z zapasami, jezeli masz nastepujace dane:
Ki-0,6,
C.—3000 zt,
K;-0,8,
C,—6000 zt,
C;—-0,4,
K3 —200 zt.
b. Oblicz catkowity koszt zwigzany z zapasami, jezeli masz nastepujgce dane:
K;=0,4,
C.—2000 zt,
K,—0,6,
C,—8000 zt,
G -0,2,
K3 —300 zt.
2. Wyjasnij istote metod pull i push.
3. Zastandw sie, czy znasz firme stosujgcg koncepcje Just-in-time. Na przyktadzie postaraj sie
przeprowadzié analize zatozen koncepcji.



