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Streszczenie

Celem niniejszego artykulu jest przedstawienie systemu zarzadzania lancuchem
logistycznym oraz praktycznych probleméw w zarzadzaniu nim w przedsigbiorstwie X,
produkujacym farby proszkowe. Jedng z charakterystycznych cech opisywanego systemu
logistycznego jest wykorzystywanie w koncepcji VMI — Vendor Management Inventory,
ktora zaktada, ze producent/dostawca sam generuje zamdwienia na rzecz klienta na podsta-
wie otrzymanych od niego informacji. Wigze si¢ to niestety z koniecznos$cig wzigcia odpo-
wiedzialnos$ci przez przedsicbiorstwo X nie tylko za odpowiednie zaopatrzenie wlasnego
procesu produkcyjnego, ale takze swoich klientow.

Stowa kluczowe: tancuch logistyczny, Vendor Management Inventory, proces produkcji
farb proszkowych
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Wprowadzenie

Wspotczesnie do prawidlowego funkcjonowania przedsiebiorstwa nie-
zbedne jest spelnienie wielu czynnikow, ktore zapewnig sukces firmie.
Jednym z wazniejszych elementéw jest walka z konkurentami. Pojedyncze
przedsigbiorstwa maja mate szanse na wygranie rywalizacji z grupami firm,
ktore tworza miedzy sobg tancuch dostaw'.

Zeby tancuch ten moégt prawidtowo funkcjonowaé niezbedna jest integracja
systemow logistycznych wszystkich jego ogniw. Wspotpraca przedsiebiorstw w re-
lacji producent—klient powinna by¢ oparta na zasadach partnerskich, z jednoczesng
troska nie tylko o swoje interesy, ale rowniez o bardzo dobra wspotprace ze wszyst-
kimi innymi partnerami z fancucha dostaw. Jezeli interesy ktorejkolwiek firmy od-
biegaja od interesow pozostatych, jej dziatania nie beda zwigksza¢ efektywnosci
catego tancucha. Wspotpraca producent—klient powinna i8¢ w takim kierunku, aby
dazenie jednej firmy do optymalizacji wynikéw powodowato jednoczes$nie podob-
ng sytuacje w catym tancuchu. Wtasnie dlatego tak wazna jest praktyczna realizacja
strategii zarzadzania zapasami/dostawami Just in Time oraz koncepcja VMIZ.

1. Podstawowe kryteria funkcjonowania systemu VMI

Podstawowym celem zarzadzania tancuchem logistycznym jest dopilnowa-
nie, aby produkty docieraty do odbiorcéw w okreslonej ilosci, jakosci, a przede
wszystkim w wymaganym czasie. Dobrze opracowana strategia logistyczna w po-
faczeniu z umiejetnym zarzadzaniem stanowig o sile firmy. Dzigki temu przed-
sigbiorstwo moze skuteczniej konkurowa¢ na rynku charakteryzujacym si¢ nara-
stajagcymi wymaganiami klientow. Jedng z metod stosowanych w innowacyjnych
fancuchach dostaw sa tzw. techniki ciggltego uzupetniania. Bazuja one na wspot-
pracy przedsicbiorstw w obszarach planowania, prognozowania oraz uzupelnia-
nia zapaséw. Forma takiej wspolpracy jest zastosowanie koncepcji VMI — Vendor
Managed Inventory (Zarzadzanie Zapasami przez Dostawcow). VMI to koncepcja

' K. Rutkowski, Zintegrowany tancuch dostaw, Doswiadczenia globalne i polskie, Ofi-
cyna Wydawnicza Szkoty Gtéwnej Handlowej, Warszawa 1999, s. 100—-145.

2 Ch. Kilger, H. Stadler, Suply chain management and advanced planning, Springer Ver-
lag, Berlin 2000, s. 64.
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optymalizujgca funkcjonowanie tancucha dostaw w wyniku zarzadzania zapasami

odbiorcy (klienta) przez producenta, ktéry decyduje o czasie i wielkosci dostawy,

gwarantujac jednoczesénie pelng dostepnosé produktéw’. Na rysunku 1 zaprezento-
wano relacje w systemie VMI dostawca—klient.

Rysunek 1. Realizacja koncepcji VMI w relacji dostawca—klient
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Zrédto: A. Sulejewicz, Partnerstwo strategiczne: modelowanie wspolpracy przedsiebiorstw,
Oficyna Wydawnicza Szkoty Gtéwnej Handlowej, Warszawa 1997, s. 37.

Dzigki wieloletniej wzajemnej wspotpracy obie strony tancucha dostaw VMI

moga wypracowac optymalne warunki kooperacji polegajace na:

partnerskich relacjach skutkujacych dazeniem do usuwania ograniczen
w przekazywaniu istotnych informacji, np. danych dotyczacych stanéw ma-
gazynowych,

zsynchronizowaniu systemow informatycznych wykorzystywanych do za-
rzadzania tancuchem logistycznym,

maksymalnego dostosowania asortymentu i wielkosci produkcji przez pro-
ducenta X wedlug potrzeb klienta,

eliminacji bledow w zamowieniach, powodujacych koniecznos¢ wprowa-
dzania korekt dostaw lub reklamacji,

poprawie szybkosci przebiegu procesu produkcyjnego,

redukcji brakoéw w zapasach i ich ogélnego poziomu,

minimalizacji kosztow planowania oraz sktadania zamowien®.

3 M.
ne, War
4 M.
2002, s.

Ciesielski, Instrumenty zarzqdzania tanicuchami dostaw, Polskie Wydawnictwo Ekonomicz-
szawa 2009, s. 128-140.

Romanowska, M. Trocki, Przedsiebiorstwo partnerskie, Wydawnictwo Difin, Warszawa
91.
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Na rysunku 2 przedstawiono elementy wspotpracy w tancuchu dostaw produ-
cent X—klient.

Rysunek 2. Elementy wspotpracy w tancuchu logistycznym Producent X—klient
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Zrédto: R. Wilding, A. Humphries, Understanding collaborative supply chain
relationships through the application of the Williamson organizational failure framework,
International Journal of Physical Distribution & Logistics Management” 2006,

vol. 36, nr 4, s. 315.

2. Charakterystyka technologiczna procesu produkcji
farb proszkowych

Aby lepiej zrozumie¢ problemy, jakie towarzysza wspotpracy przedsiebiorstwa
X 1 jego klientow w zakresie tancucha dostaw VMI, konieczne jest przedstawie-
nie krotkiej charakterystyki realizowanego procesu produkcyjnego’. Jest to proces

> R. Drozd, K. Kufel, Doskonalenie procesu produkcji farb proszkowych z wykorzysta-
niem wskaznika OEE Zarzadzanie procesami i projektami — wspotczesne wyzwania, Wy-
dawnictwo Politechniki Gdanskiej, Gdansk 2015.
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aparaturowy, gdzie jako$¢ potproduktow oraz technologia produkcji majg kluczowe
znaczenie dla zrozumienia dysfunkcji pojawiajacych si¢ w analizowanym tancuchu
logistycznym. Od parametrow technicznych, np. wykorzystywanych tworzyw sz-
tucznych oraz sposobu ich przetwarzania, zalezy szybkosc¢ reakcji przedsigbiorstwa
na zamowienie klienta oraz uzyskanie koncowego produktu spetniajgcego (badz
nie) jego oczekiwania. Sg to podstawowe aspekty determinujace funkcjonowanie
systemu wspolpracy z dostawcami i odbiorcami opartego na koncepcji VMI.

Termoutwardzalne farby proszkowe zawieraja trzy gtowne grupy sktadnikow:
zywice, wypelniacze i pigment oraz dodatki, np. $rodki sieciujace, substancje kon-
trolujace plyniecie lub $rodki zwilzajace. Proszki moga by¢ produkowane na bazie
tworzyw termoplastycznych takich jak nylon, PVC, polipropylen lub termoutwar-
dzalne, np. epoksydowe, poliestrowe, poliuretanowe. Na rysunku 3 zaprezentowano
proces produkeyjny farb proszkowych.

Rysunek 3. Proces produkc;ji farb proszkowych w przedsiebiorstwie X
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Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie materiatow przedsiebiorstwa X.

W procesie produkcyjnym w przedsigbiorstwie X realizowane sa nastgpujace
podprocesy technologiczne:

— nawazanie,

— mieszanie,

— wytlaczanie,


http://mostwiedzy.pl

Pobrano z mostwiedzy.pl

AN\ MOST

364

ZARZADZANIE

— rozprasowanie i chlodzenie,

— kruszenie,

— mielenie i przesiewanie.

W procesie nawazania operator urzadzenia mieszajacego odwaza surowce
zgodnie z recepturg zawartg w zleceniu produkcyjnym. Po wykonaniu tej operacji
technologicznej i nawazeniu odpowiedniej ilosci wszystkich substancji sg one wsy-
pywane do kadzi, a nastepnie transportowane do nastgpnego stanowiska. Nawazona
mieszanka proszkow wraz z kadzig jest umieszczana w mieszalniku zbiornikowym.
Glowica mieszalnika wraz kadzig sa obracane o 180° ustawiajac si¢ w pozycji robo-
czej. Znajdujace si¢ w glowicy mieszadlo zaczyna si¢ obraca¢ nadajac materiatowi
mieszanemu ruch odsrodkowy, dzigki czemu nastepuje jego podnoszenie i rozpro-
szenie. Czas trwania mieszania waha si¢ od 5 do 10 minut — zaleznie od rodzaju far-
by. W realizacji kolejnego podprocesu wykorzystywana jest wytlaczarka dwuslima-
kowa (ekstruder). Maszyna ta stuzy do wyttaczania farb proszkowych. Proszek jest
podgrzewany do temperatury co najmniej 130°C w wyniku czego tworzy si¢ jed-
norodna, uplastyczniona masa o jednolitym kolorze, ktora nastepnie jest prasowana
i chtodzona na walcach chtodzaco-rozprasowujgcych. W wyniku tej operacji tech-
nologicznej powstaje plaster o szerokosci okoto 70 cm i grubosci od 1 do 1,5 mm.
Plaster powinien mie¢ jak najmniejszg grubos¢, poniewaz utatwia to realizacje¢ ko-
lejnych podproceséw — kruszenia oraz mielenia. Na koncu tasmy chtodzacej znaj-
duje si¢ kruszarka, ktorej zadaniem jest potamanie plastra na chipsy o wielkosci
ok. 1 cm? Pokruszenie plastra jest konieczne w celu przygotowania wsadu odpo-
wiedniej wielkos$ci przed operacja mielenia, ktore odbywa si¢ w miynie, w efekcie
czego powstaje farba w postaci proszku o wielkosci ziarna od 80 do 200 mikronow.
Ziarno o zbyt duzych wymiarach dostaje si¢ do zbiornika, z ktérego nastepnie jest
ponownie pobierane do zmielenia. Jak wida¢ proces produkcji farb proszkowych
wymaga wielu przezbrojen skutkujacych konieczno$cig czyszczenia instalacji — tak
zeby nie doszto do zabrudzenia kolejnej porcji farby. Jednoczesnie jest to proces,
w ktorym wielko$¢ partii produkcyjnej jest limitowana, np. pojemnoscia kadzi lub
mtyna. Ogranicza to elastycznos$¢ procesu w kontekscie dopasowania ilosci produ-
kowanego proszku do wielkosci prognozowanego zamoéwienia klienta. Nawazenie
zbyt malej ilosci farby takze spowoduje koniecznos$¢ produkcji ponizej progu ren-
townosci.
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3. Etapy funkcjonowania systemu VMI
w tancuchu dostaw producent X-klient

Istotng kwestig wspotpracy miedzy producentem X a poszczegdlnymi klien-
tami jest nie tylko utrzymywanie dobrych relacji biznesowych, charakteryzujacych
si¢ eliminacjg pomylek w zamowieniach czy braku kompletnosci dostaw, ale tak-
ze optymalne harmonogramowanie produkcji przez producenta X. Implementacja
VMI w tancuchu logistycznym wymusita niejako na przedsigbiorstwie X wprowa-
dzenie takze zasady zarzadzania dostawami zgodnej z koncepcja JIT — Just In Time
(doktadnie na czas). Klienci analizowanego producenta farb przesytajac informa-
cje o swoim zapotrzebowaniu oczekiwali, ze otrzymaja kompletng dostawe w jak
najkrotszym czasie bez wzgledu na jej wielko$¢ czy rodzaj zamowionej powtoki.
Nawet, jesli bedzie to oznaczalo koniecznos¢ wyprodukowania przez producenta X
iloci farby mniejszej niz minimalna, obliczona, rentowna wielko$¢ partii produk-
cyjnej. Alternatywnym rozwigzaniem tego problemu byloby utrzymanie na stanie
przez przedsicbiorstwo X odpowiedniej ilo$ci produktu, ale to z kolei powodowa-
toby zwigkszenie kosztow utrzymania zapasu, ale dzigki temu docelowy klient ma
mozliwo$¢ otrzymywania zamawianej farby proszkowej na czas. Zastosowanie kon-
cepcji Just In Time przyczynito si¢ do wdrozenia miedzy producentem X a klienta-
mi systemu VMI.

Pierwszym etapem systemu VMI jest uzyskanie od klienta podstawowych
danych dotyczacych zuzycia dostarczanych mu produktéw (nr 1 na rys. 4). Na tej
podstawie planista produkcji w porozumieniu z dzialem zaopatrzenia i ewentualnie
przy wykorzystaniu algorytmow prognostycznych okresla wielko$¢ i harmonogram
zamowien dla klientow — opracowywane sg prognozy zapotrzebowania na kazdy
rodzaj asortymentu (nr 2 — rys. 4) Po agregacji danych prognostycznych, informacji
o aktualnej wielkos$ci zapasow oraz kosztach utrzymania i rozruchu linii produkeyj-
nej podejmowane s3 decyzje dotyczace zagadnien: kiedy, co i w jakiej ilosci nalezy
wyprodukowa¢ (nr 3 — rys. 4). Nastepnie w zaleznosci od przyjetej strategii reali-
zacji zalozen VMI albo produkowany jest zapas farby, ktora jest nastepnie przecho-
wywana w oczekiwaniu na nadchodzace zapotrzebowanie klienta, badz od razu jest
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przekazywana do odbiorcy (nr 4 —rys. 4). Jednoczesnie aktualizowane sg w sposob
ciagly dane, na podstawie ktorych wyliczana jest poprawiona prognoza®.

Rysunek 4. Koncepcja VMI realizowana w przedsigbiorstwie X
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Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie
www.independencetube.com/vendor managed_services (1.08.2014).

4. Praktyczne problemy zastosowania koncepcji VMI w przedsigbiorstwie X

Zarzadzanie dostawami czy stanami magazynowymi przez producenta X to
bardzo ztozony proces, z ktérym wigze si¢ wiele problemdw o charakterze zarowno
operacyjnym, jak i strategicznym. Do najpowazniejszych trudnosci mozemy zali-
czy¢:

1. Implementacj¢ oraz rozwoj struktury informatycznej umozliwiajacej nie-
zwloczne przekazywanie niezbednych (kompletnych) informacji. Podstawowym
problemem w tym obszarze jest unifikacja systemu ERP producenta X z progra-
mami ERP wykorzystywanymi u klientow. Mimo dazenia wszystkich podmiotow,
bedacych ogniwami tancucha, nie udato si¢ dokona¢ pelnej unifikacji lub sprze-
zenia systemow informatycznych. Czg¢s¢ informacji dalej musi by¢ przekazywana

¢ Opracowanie wlasne na podstawie T.M. Simatupang, R. Sridharan, Supply chain discontent,
,,Business Process Management Journal” 2005, vol. 11, nr 4.
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np. droga e-maliowa, co niestety zwicksza prawdopodobienstwo popetnienia ble-
du, np. przy wprowadzaniu otrzymanych danych do systemu ERP producenta X.
Co wigcej, aktualizacja danych odbywa si¢ z opdznieniem co najmniej kliku go-
dzin przez co wydtuza si¢ czas reakcji producenta na ewentualne zmiany potrzeb
klientow. Zatozenia JIT nie mogg by¢ w zwigzku z tym realizowane, a ,,odchudzo-
ny” system logistyczny stworzony wedtug koncepcji Lean niestety nie jest w stanie
sprosta¢ powstatym warunkom’. W wypadku odbiorcéw, ktorzy porozumieli si¢
z przedsiebiorstwem X w kwestii unifikacji ERP oraz modutéow EDI — Electronic
Data Interchange, nawet kilkugodzinny brak dostgpu do sieci internetowej moze
przyczyni¢ si¢ do braku aktualizacji prognoz i wyprodukowania zbyt matej lub zbyt
duzej ilosci produktow®.

2. Podatnos¢ na btedy zespotu generujacego zamowienia lub algorytmu
wspierajacego ten zespot’. Prognozy zapotrzebowania, wedtug ktorych realizowane
sa dostawy do klientéw tworzone sa w przedsiebiorstwie X dwoma metodami:

— ekspercka — na podstawie otrzymanych danych oraz doswiadczenia plani-
sty 1 gtownego specjalisty ds. zakupow okreslana jest prognoza, a nastep-
nie harmonogram produkcji poszczegélnych grup asortymentowych lub
pojedynczych produktéw; niestety zdarzaly si¢ przypadki niewlasciwego
oszacowania prognozy, co wynikato ze zbyt wielkiej ztozonosci danych do
analizy oraz ze zbyt wielu pozycji asortymentowych, ktérych prognozy na-
lezato opracowac; aby wspomoc ten proces zaczeto takze stosowac algoryt-
my prognostyczne;

— za pomocg metod prognostycznych — ta metoda réwniez nie gwarantuje
bezblednego prognozowania ze wzgledu na ciagte zmiany wielkosci za-
potrzebowania na niektore produkty; okazywato si¢, ze weryfikowanie

7 J. Aitken, M. Christopher, D. Towill, Understanding, implementing and exploiting agility and
leanness, ,,International Journal of Logistics: Research and Applications” 2002, vol. 5, nr 1, s. 60-72;
A. Kootanaee, K. Babu, H.F. Talar, Just-in-Time Manufacturing System: from introduction to imple-
ment, ,,International Journal of Economics, Business and Finance” 2013, vol. 1, nr 2, s. 1415, 22-23.

8 W. Cellary, S. Strykowski, L. Remesz, M. Tobota, Ewolucja taiicucha dostaw w gospodarce
elektronicznej, w: Logistyka on-line, red. K. Rutkowski, Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne, War-
szawa 2002, s. 48-57.

® M. Wierzbicki, Koncepcja VMI. Wady, zalety, miejsca zastosowan, Transport Wewnetrzny
i Magazynowanie nr 3, Wydawnictwo Elamed, Katowice 2012.
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poprawnosci modelu zajmuje niejednokrotnie jeszcze wigcej czasu niz osza-
cowanie prognozy w sposob ekspercki.

3. Koszty produkcji, sktadowania towaru i realizacji dostaw do klientow. Za-
opatrywanie klienta Just In Time, a jednocze$nie wspotdziatanie z nim na zasadach
VMI wiaze si¢ ze wspottworzeniem jego systemu zarzadzania zapasami. Niestety
powziecie zobowigzania przez producenta X do dostarczania kazdego produktu,
nawet w matej ilo$ci, w ciagu maksymalnie 4 dni od zamowienia (wygenerowane-
go prognoza badz otrzymanego bezposrednio od odbiorcy), powodowato niejed-
nokrotnie perturbacje z harmonogramie procesu produkcji. To z kolei skutkowato
zwiekszeniem kosztéw procesu wytwarzania (wzrost kosztu jednostkowego pro-
duktu, zwigkszenie liczby i1 kosztow przezbrojen itd.). Jesli natomiast powzigto de-
cyzje o wyprodukowaniu wigkszej, niz aktualnie potrzebna, ilosci farby, po to by
w poOzniejszym czasie nie wystgpita konieczno$¢ szybkiego przezbrajania, wzra-
staly koszty magazynowania. W tym pierwszym przypadku dodatkowo konieczne
byto realizowanie wysytek mniejszej ilo$ci produktu niz wynikato to z Ekonomicz-
nej Wielkosci Dostawy (nastepowato zwickszenie kosztow zamdwienia i dostawy
produktu)'®. Wszystko to skutkowato spadkiem wskaznika rentownosci.

4. Przerzucenie pelnej odpowiedzialno$ci za utrzymywanie zapasow na pro-
ducenta X. Kolejnym aspektem bylo zwigkszenie kosztow magazynowych spowo-
dowanych koniecznos$ciag przechowywania produktow, ktore miaty oczekiwac na
wysytke do momentu czasu ustalonego w systemie ERP wedtug VMI.

5. Propozycje rozwiazania zidentyfikowanych probleméw

Jakkolwiek modernizacja i ujednolicenie systemow informatycznych ERP
w tancuchu logistycznym nie zalezaty bezposrednio od producenta X, to jednak
podjeto dziatania majace utatwic i przyspieszy¢ przekazywanie informacji, wpty-
wajacych na okreslenie prognozy zamoéwien, niezbednej do realizacji VMI. Kolej-
nym aspektem, ktory jak si¢ okazato utatwit zarzagdzanie zamowieniami, a w efekcie
takze procesem produkcji byto ustalenie z klientami portfolio produktow, ktére mia-
ly by¢ przez nich najczesciej wykorzystywane (najbardziej rotujace). Wigzalo si¢ to

10°S.H.R. Pasandidech, S.T.A. Niaki, A.R. Nia, 4n investigation of vendor-managed inventory
application in supply chain: the EOQ model with shortage, ,,The International Journal of Advanced
Manufacturing Technology” 2010, vol. 49, s. 330-336.
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z wprowadzeniem zmian technologicznych w procesach produkcyjnych odbiorcow,
np. klient Y zrezygnowat z wykorzystywania powtok epoksydowych w zamian go-
dzac si¢ na wykorzystanie farb poliestrowych. Podjecie takich ustalen umozliwito
skupienie si¢ na wytwarzaniu tej powtoki i optymalizowanie przezbrojen. Rowniez
inwestycje poczynione w skrocenie przezbrojen procesOw nawazania oraz ekstru-
zji umozliwity produkcje farb réznych koloréw przy mniejszym koszcie jednostko-
wym. Niestety ze wzgledu na koniecznos¢ sprowadzania wybranych barwnikow
spoza Europy oraz brak zgody z ich strony na sprzezenie wspolnego systemu logi-
stycznego si¢ wedtug VMI uniemozliwilo zmniejszenie minimalnego stanu zapa-
sow niektorych surowcow.

Zaproszono wigc do wspotpracy druga firme spedycyjna, ktora zgodzita si¢ na
zapewnienie transportu farb w ilo$ci mniejszej niz jedna europaleta (okoto 300 kg
towaru) po preferencyjnych cenach. Umozliwito to zmniejszenie kosztow spedycji,
co wptyneto z kolei na zmniejszenie Ekonomicznej Wielko$ci Dostawy, 92% zamo-
wien mogto by¢ wiec realizowanych bez obaw o przekroczenie minimalnego progu
rentownosci.

Podsumowanie

Utrzymywanie relacji partnerskich migdzy producentem X a klientami wpisu-
je sie w charakterystyke tancucha dostaw opartego na VMI. Wspotpraca partnerska
w zarzadzaniu fancuchem logistycznym dostaw pozwala takze na wykorzystywanie
strategii logistycznych tj. Just In Time. Ich zastosowanie przyspiesza reakcje przed-
sigbiorstw na zmiany w popycie swoich klientéw, wptywajac jednoczesnie na opty-
malizowanie globalnych kosztéw logistycznych w catym tancuchu dostaw, ale jed-
noczesnie wigze si¢ z wieloma przeciwnos$ciami, ktorych umiejetnos¢ pokonywania
decyduje tak na prawdg o ,,jakosci” wspotpracy pomigdzy partnerami w tancuchu
logistycznym!''. Do takich problemoéw naleza miedzy innymi: utrzymanie wydajnej
struktury informatycznej, podatnos¢ na btedy zespotu generujacego zaméwienia,
zwiekszone koszty dostaw, konieczno$¢ sktadowania towaru, przerzucenie petnej
odpowiedzialnosci za zarzadzanie zaopatrzeniem na producenta X. Profesjonale

" K. Nowicka, Konkurencyjnos¢ i innowacyjnos¢ przedsigbiorstw, Gospodarka Materiatowa
i Logistyka nr 6, Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne, Warszawa 2011.
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zarzadzanie tancuchem dostaw z wykorzystaniem VMI rewolucjonizuje warunki
wspotpracy przedsiebiorstw w tancuchu logistycznym.
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LOGISTICS CHAIN MANAGEMENT
IN THE PRODUCTION PROCESS OF POWDER COATINGS

Abstract

The purpose of this article is to present the logistics chain management system and
practical problems in managing the company X, a manufacturer of powder coatings. One of
the characteristic features of the scrutinised system is the use of logistics as the concept of
VMI — Vendor Management Inventory. It assumes that the manufacturer/supplier generates
the orders on the behalf of the customer on the basis of information received from them.
Unfortunately, this involves the necessity to take responsibility by company X not only for
the adequate supply of own production process, but also that of their customers.

Translated by Radostaw Drozd, Karol Kufel
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