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bazo za nadaljnjo analizo.

Z izradunom elementov novega modela smo hoteli ugote=
viti, kako bi se v predlaganem avtomatskem sistemu spremi=
njale vrednosti povpre¥nih zalog po posameznih prodajalmah
v odvisnosti od stopnje servisiranja, Da bi ugotovill take
funkci jsko odvisnost, smo morali ostale parametre fiksirati,

Pri dolodanju vrednosti parametrov Smo dobili sledele rezul=
tate:

1. Ciklus kontrole je 4 termine (odn. kontrola se vrii
2 x mese¥ne), To je z ozirom na obremenitve radunskega

centra in kapacitete odpreme najkrajsi mo¥ni ciklus,

2, Ciklus dobave je 10 terminov, To vrednost smo dobili
na osnovi izraduna povpreZnih dobavnih rokov za pe=

semezne prodajalne v prvih 6 mesecih leta,

Ciklus dobave sme izraZunali po sledelem postopkus
povpreinemu dobavnemu roku za vsako prodajalno, iz=
rafenemu v terminih, smo priiteli Ze 2 termina (za=

radi predpisa, da mora dokumentacija biti v podjetju

2 termina pred obdelave na rafunalnikulin Ze dva termina

(polovidni ciklus kontrole),

3, Ciklus narolanja se spreminja v odvisnosti od povpra=
Sevanja na tr%is&u, NaroZilo se spro%i, ko pade za=
loga na ali pod nive narodilne to¥ke, le je povpra=
Sevanje velje od predvidenega, se bo sproZilo naro&ilo
pri vsaki kontroli zalog. Na ta nalin se lahko za vsako
pozicijo spro%i letno najvel 24 naroédil,




