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2.5 Planowanie potrzeb materiatowych

2.5.1 Planowanie i sterowanie

Planowanie dzialalno$ci wytworczej przedsigbiorstwa rozpatrywane jest zazwyczaj
w trzech horyzontach czasowych (rys. 2-9):
1) planowanie w dlugim horyzoncie czasowym (5-10 lata) - planowanie strategiczne:
e okreslenie celéw dziatalno$ci przedsiebiorstwa,
plan produkgji i sprzedazy,
plan asortymentowy i ilo$ciowy,
plan zapotrzebowania materialowego, uwzgledniajacy zdolnosci produkcyjne
w diuzszym czasie,
¢ plan finansowy,
2) planowanie w $rednim horyzoncie czasowym (6-12 miesi¢cy) — planowanie tak-
tyczne:
e zarzadzanie popytem,
e sporzadzanie harmonograméw produkeji i sptywu wyrobéw gotowych,
e plan wykorzystania potencjatu przedsigbiorstwa,
3) planowanie w krotkim horyzoncie czasowym (kwartaly, miesigce, dekady, 12-16 tygo-
dni) - planowanie operacyjne:
e plan potrzeb materialowych,
sporzadzenie harmonogramu wykorzystania zdolnosci produkcyjnych,
sterowanie przebiegiem produkeiji,
sterowanie zaopatrzeniem materialowym.

Planowanie strategiczne

[ Przedsiebiorstwo ]

Planowanie taktyczne @
[ Obszar A J [ Obszar B ] [ Obszar C ] [ Obszar D ]

Planowanie operacyjne

|
) (=) (=) () (2) () (=) (=

Horyzont czasowy

Rys.2.9  Zaleznos¢ planow strategicznych, taktycznych i operacyjnych

Zaopatrzenie produkeji



Wspomniany horyzont czasowy zalezy zaréwno od zmian otoczenia przedsiebiorstwa,
jak réwniez od rodzaju produkowanych wyrobdéw. Inny bedzie dla przemystu samocho-
dowego (produkcja samochodéw), a inny dla przemystu spozywczego (produkcja sokow
owocowych).

Planowanie strategiczne (dtugotrwaty plan dzialania) dotyczy funkcjonowania calego
przedsiebiorstwa, a takze wszystkich jego zasobdéw (materialnych, ludzkich oraz finanso-
wych). Skupione jest gtéwnie na kluczowych dla przedsiebiorstwach dziataniach, a plano-
wanie i wszelkie decyzje podejmowane sg przez jego zarzad i kierownictwo.

W celu weryfikacji, kontroli i ewentualnej korekty dziatan plan strategiczny podzie-
lony jest na krétsze odcinki czasu, okreslane mianem planu taktycznego. Planowanie tak-
tyczne dotyczy krotszego i ograniczonego czasu oraz jest zwigzane z wybranymi obszarami
dzialalnosci przedsigbiorstwa. Jego celem jest zapewnienie wlasciwych warunkow realiza-
cji celow strategicznych przedsiebiorstwa.

Planowanie operacyjne polega na wyznaczeniu krétkoterminowych dziatan, ktére
wykonywane s3 najczesciej przez konkretnych, wyznaczonych pracownikéw. Plany ope-
racyjne zawierajg szczegolowe informacje dotyczgce niezbednych dziatan i terminéw ich
realizacji oraz posiadanych zasobow.

Ogolng charakterystyke planow tragicznych, taktycznych i operacyjnych zamiesz-
czono w tabeli 2-3.

Podstawowymi informacjami niezbednymi do zaplanowania potrzeb materiato-
wych sa:

m  aktualne plany produkcji i sprzedazy wyrobow gotowych,

®  baza normatywna obejmujaca jednostkowe i zbiorcze normy zuzycia i zapaséw mate-
rialow, wykazy czesci typowych i specjalnych,

m  katalogi materialéw dostepnych na rynku, cenniki, informatory, oferty, prospekty
reklamowe, informacje z wystaw i targow,

Tab.2-3  Cechy charakterystyczne planow strategicznych, taktycznych i operacyjnych

Rodzaj planu Taktyczny Operacyjny

dhugi horyzont cza- $redni horyzont cza-  krotki horyzont cza-
Horyzont czasowy

SOWY SOWY SOWY
Szczegolowosc planu  ogdlny kierunkowy szczegotowy
Dynamika zmian niewrazliwy na bie- mato wrazliwy na bardzo wrazliwy na
planu z3ce zmiany biezace zmiany biezgce zmiany
analizy ekonomiczne . "
harmonogramy pro-  dzienne/tygodniowe
Harmonogramowa-  dla wybranych asor- . e
. .. ; . dukgji na najblizsze harmonogramy pro-
nie produkgcji tymentow lub wielu . ..
, 6-12 miesiecy dukgji
produktow
gromadzenie zapa- .
. o . zakupy, poziom zapa-
Planowanie zapo- . . séw 1 umowy, analiza , .
. potencjalne materialy . , sow, udostepnianie
trzebowania na ; . niedoboru zapasow, s
. i technologie . materialéw do pro-
materialy planowanie dystry-

bucji

dukgji

Planowanie potrzeb materiatowych
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m  indeksy materialowe, wykazy jednostek i stanowisk bedacych pierwszym odbiorca
poszczegdlnych asortymentéw materiatowych.
Wisrod podstawowych zadan systemu sterowania procesem przeplywu materialow
nalezy wymienic:
m  optymalizacje i bilansowanie zapotrzebowania zewnetrznego i zasobow przedsiebior-
stwa,
optymalng realizacje zarzadzania przeptywem,
zapewnienie odpowiedniego poziomu obstugi,
osiggniecie celow finansowych poprzez minimalizacje kosztéw (m.in. wytwarzania),
pozyskiwanie i odpowiednie wykorzystanie kompetentnego personelu do realizacji
procesu zarzadzania przeplywem materiatow.
Jednym z najwazniejszych czynnikéw negatywnie wptywajacych na wlasciwe sterowa-
nie przeptywem materialéw jest towarzyszace procesom wytwarzania wystepowanie tzw.
zapaséw produkeji w toku (zapaséw migedzykomorkowych oraz wewnatrzkomoérkowych).
W przedsiebiorstwach przemystowych przyjmuje si¢ czesto zasade minimalizacji tych
zapasow, dzieki czemu uzyskuje si¢ zmniejszenie warto$ci zamrozonego kapitatu obroto-
wego oraz zmniejszenie zapotrzebowania na powierzchnie magazynows.
Systemy sterowania produkcja przedsiebiorstw dzieli si¢ na nastepujace rodzaje (roz-
dziat 4.2.2):
m  sterowanie wewngtrzkomoérkowe,
m  sterowanie miedzykomoérkowe,
m  sterowanie kompleksowe (zintegrowane).

25.2 Metody planowania potrzeb materiatowych

Stosowanie planowania zapotrzebowania materialowego jako strategii dziatania systemu

logistycznego w przedsiebiorstwie produkcyjnym wymaga przestrzegania nastepujacych

zasad:

m  tworzenie dla kazdej pozycji asortymentowej tylko jednego harmonogramu zapotrze-
bowania,

m  polaczenie wszystkich wystepujacych w przedsiebiorstwie zrédet zapotrzebowania
(popyt, produkeja, serwis) w ramach jednego harmonogramu,

m  biezaca aktualizacja kazdego harmonogramu zapotrzebowania,

m  planowanie zapotrzebowania na materialy na dowolnym poziomie planowania zawsze
przed planowaniem obciazenia zdolno$ci produkcyjnych,

m  scentralizowane (prowadzone w jednej jednostce organizacyjnej) planowanie zapo-

trzebowania materialowego jest realizowane z zastosowaniem systemdéw planowania

zapotrzebowania materialowego.

Wisrod metod planowania potrzeb materiatowych wyrdznia sie nastepujace metody:

listy materiatowe, kompletacyjne i inne,

XYZ,

MRP I,

MRP II,

MRP III (ERP),

JIT (Just-in-Time).

Zaopatrzenie produkeji



Lista materialowa jest jedng z najprostszych metod planowania zapotrzebowania
materialowego. Sporzadzona jest na podstawie opisu struktury wyrobu. Lista materia-
fowa moze by¢ wykorzystana zaréwno w procesach zaopatrzenia, jak i dystrybucji, jednak
nie mozna jej zastosowa¢ podczas planowania materiatéw w produkeji, gdyz nie zawsze
zawiera pelne dane o wyrobie.

Metoda XYZ polega na klasyfikacji zamawianych i sktadowanych materialéw na trzy
grupy na podstawie regularnosci zapotrzebowania na nie (okreslone np. za pomoca struk-
tury zuzycia). Sklasyfikowanie materialéw wedtug struktury zuzycia dostarcza wskazéwek
do podejmowania decyzji o wyborze wlasciwej procedury dyspozycji materialowe;j. Gtow-
nym celem stosowania tej metody jest usprawnienie dziatalno$ci zaopatrzeniowej.

W tabeli 2-4 zamieszczono opis poszczegdlnych grup materiatéw zgodnie z metoda
XYZ.

Tab. 2-4 Charakterystyka grup materialowych w metodzie XYZ

Grupa Rodzaj Struktura Rodzaj Dokladnos¢
materialdw | zapotrzebowania zuzycia zaopatrzenia prognozowania

Regularne zapotrze- Regularne zuz Zaopatrzenie
X 5 . s . & ¥ zsynchronizowane ~ Wysoka
bowanie cie .
z produkcja
Zapotrzebowanie .. .
i Zuzycie sezo- Zaopatrzenie
majace charakter , p .
Y nowe lub zgodne z okreslonym zapa-  Srednia
sezonowy lub okre- .
, . z tendencja sem magazynowym
$long tendencje
Zaopatrzenie indy-
Nieregularne zapo-  Nieregularne 0P . Y .
7 . .S widualne, nieregu-  Niska
trzebowanie zuzycie larne

Grupa X to materialy zuzywane w miare regularnie, co pozwala na wzglednie wiary-
godne prognozy popytu.

Grupe Y stanowig materialy zuzywane zgodnie z okreslong tendencja lub sezonowo
wykazujgce wigksze wahania popytu, a tym samym obcigzone wiekszg niepewno$cia
(wigkszymi btedami prognoz).

Grupa Z to materialy wolno rotujace, wydawane rzadko, w wielkosciach czesto jed-
nostkowych, co powoduje bardzo duza niepewnos¢ i utrudnia skuteczne prognozowanie.

MRP I - planowanie potrzeb materialowych (ang. Material Requirements Planning)
to komputerowy system planowania potrzeb materiatowych. System ten steruje zapasami
i przeptywem produkgji na podstawie planéw produkcyjnych. Umozliwia jednoczesnie obli-
czenie zapotrzebowania materiatdw na poszczegdlne asortymenty produkowanych wyrobdw
oraz wyznaczenie stanow zapasow z dokladnoscig zadang przez uzytkownika systemu.

Systemy MRP I majg budowe modutowg (rys. 2.10), umozliwiajgcg latwa rozbudowe
systemu w przypadku zmiany zadan. Proces produkcyjny jest ciagle monitorowany i kon-
trolowany, dzigki czemu mozliwe jest sterowanie w czasie rzeczywistym.

Planowanie potrzeb materialowych 31
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Planowanie produkcji wyrobéw
gotowych

~
J

Planowanie produkcji czeéci i zaopatrzenia
materiatowego, brutto i netto

~
J

Planowanie zlecen produkcyjnych
i wielkosci partii produkcyjnej

PLAN PRODUKCJI

~
J/

Planowanie obcigzenia zdolnosci
produkcyjnej
. J

Rys.2.10  Schemat struktury systemu MRP I

Celem systemow klasy MRP I jest wyznaczenie potrzeb, czyli zapotrzebowania na
wyroby i ich elementy sktadowe (materialy wsadowe). W systemach MRP I wielkosci
i terminy zlecen ustalane sg centralnie i z wyprzedzeniem. Wymaga to przygotowania
i przetworzenia bardzo duzej liczby danych. MRP I ma przede wszystkim za zadanie
koordynowa¢ w odpowiedni sposob zapotrzebowanie materiatlowe do produkcji, okre-
8li¢, jakie i ile materialéw (lub komponentdéw) nalezy zaméwi¢ oraz jaki powinien by¢
czas realizacji zamowienia, aby zamdéwione materialy byly skladowane jak najkrécej
w procesie produkgji.

Systemy MRP I sg typowymi systemami ttoczacymi, tj. systemami, w ktorych wiel-
ko$¢ i termin zlecenia sg ustalane centralnie, przy czym wielko$¢ zamodwienia jest funkcja
popytu. Po zakonczeniu pewnej fazy produkcji przetworzona partia materiatu jest trans-
portowana do nastepnej fazy.

Wirod gtownych celéw stosowania systemu MRP I nalezy wymieni¢ m.in.:

m  zsynchronizowanie proceséw zamawiania i dostarczania materialéw oraz komponen-
tow z potrzebami produkcyjnymi,

m  lepsza kontrole poszczegdlnych etapdéw produkeiji,

m  dokladne okreslenie czasu dostaw surowcow i potproduktow,

m  planowanie i kontrolowanie zapasdw oraz zapewnianie dostaw niezbednych mate-
rialéow doktadnie na czas ich zuzycia lub niewiele wcze$niej, przy czym zalozeniem
MRP I jest minimalizacja zapasow,

®m  zmniejszenie lub redukcja zapaséw materialowych i operacyjnych,

m  zachecenie nabywcy i dostawcy do wspolnego planowania, przynoszace korzysci kaz-
dej stronie, np. wyprzedzajace planowanie zaméwien moze pomoc dostawcom skrocié
cykl realizacji zamoéwienia i obnizy¢ koszty produkcji, a nabywcy — zminimalizowa¢
koszty zapasow,

Zaopatrzenie produkeji



m  szybsze reagowanie na zmiany zachodzace w otoczeniu, umozliwienie podjecia
natychmiastowych dzialan w celu uzupelnienia wyczerpanych zapaséw danego mate-
rialu lub komponentu w przypadku wystgpienia awarii lub opdznien dostaw,

m  dokladne wyznaczenie kosztow produkeji,

m  lepsze wykorzystanie posiadanej infrastruktury (magazynéw, hal produkcyjnych).
System ten najlepiej zastosowa¢ w warunkach, gdy popyt na produkty jest zalezny

(wynika z koniecznosci wytworzenia wyrobdw gotowych i czesci zamiennych do nich),

nieregularny lub w przypadku wystepowania w przedsiebiorstwie produkcji jednostko-

wej, seryjnej i montazu lub produkeji potokowej, ktora taczy te wszystkie trzy metody
wytwarzania.
Wybrane zalety i wady systemu MRP I zestawiono w tabeli 2-5.

Tab.2-5 = Zalety i wady systemu MRP I

Rodzaje

= minimalizacja lub redukcja zapaséw, utrzymanie zapasu bezpieczenstwa przede
wszystkim wyrobu finalnego na minimalnym poziomie, redukcja zapaséw w pro-
cesach produkcyjnych,

®  wspomaganie kierowania przeplywami materialowymi,

= maksymalne wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych i mozliwo$¢ dugookreso-
wego planowania ich rozwoju,

m prawidlowa wspolpraca oraz koordynacja dziatan poszczegolnych podsystemow

Zalety logistycznych przedsigbiorstwa dzigki wystepowaniu odpowiedniego (niezbed-

nego do tych dziatan) przeptywu informacji,

m  opracowanie harmonograméw produkcji na podstawie rzeczywistego oraz pro-
gnozowanego popytu na wyroby finalne,

m  szybkie wykrywanie opdznien w dostawach i natychmiastowe podjecie dziatan
korygujacych,

®  dostosowanie zamowien do potrzeb klientow,

m  przySpieszanie wykonania zamdwien,

m  zastosowanie szybkich komputeréw utrudnia wprowadzanie zmian przy funkcjo-
nowaniu systemu,

m  zaréwno koszty zamdwien, jak i koszty transportu moga rosna¢ w miare jak
przedsiebiorstwo obniza poziom zapaséw i dazy do stworzenia bardziej skoordy-
nowanego systemu, w ktérym zamawia mniejsze ilosci produktéw dostarczanych
w momencie ich zapotrzebowania,

m  brak wrazliwosci na krétkookresowe wahania popytu,

m  duza zfozono$¢ i brak niekiedy zgodnosci z oczekiwaniami.

Wady

System MRP I moze réwniez przekazywa¢ informacje dotyczace:

®  analizy kosztow, réznego rodzaju poréwnan oraz kierowania czasem realizacji,

m  raportéow odnoszacych sie do odchylen od planu i rodzajow opdznien,

m  przewidywanych poziomoéw rezerwowych zapaséw itp. — zaréwno zespoldw, jak
i pozycji materialowych.
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MRP II - planowanie zasobow produkcyjnych ( ang. Manufacturing Resources Plan-
ning) jest rozwinieciem systemu MRP II na pozostale sfery dzialalnosci przedsiebiorstwa.
W poréwnaniu z MRP I, w systemie MRP II dofaczono planowanie i sterowanie innymi
czynnikami produkeji, takimi jak: materialy pomocnicze, urzadzenia, maszyny, sita robo-
cza, informacje, powierzchnie robocze i magazynowe, czynniki energetyczne, kapital.
Takie polaczenie umozliwilo przedsiebiorstwu wielopoziomowe planowanie wykorzysta-
nia wszystkich zasobéw uzywanych w produkcji, a takze lepszg biezaca kontrole procesu
produkcyjnego, sprzedazy wyrobdw, firmy oraz personelu.

W przeciwienstwie do MRP I jest to system typu ssacego (ang. pull), w ktdrym wyste-
puje zdecentralizowany system zlecen, zadan i kontroli ich realizacji w poszczegélnych
komdrkach, a wielkosci zlecen dla kolejnych faz procesu produkcji wynikajg przede
wszystkim z rzeczywistego popytu zglaszanego przez inne komoérki wykonawcze lub inne
dzialy. Podstawowym elementem systemu MRP II jest baza danych, ktora jest zazwyczaj
wspolna dla wszystkich pozostatych modutéow. Jednym z wazniejszych wymagan dla MRP
IT jest stale aktualizowanie baz danych w tej cze$ci systemu, gdzie zapisywane sg informacje
o urzadzeniach i ich obcigzeniu.

Istotg systemow klasy MRP II jest bardzo szczegolowe opisanie cyklu produkcyjnego,
poczawszy od zamowien na materialy, przez wszystkie fazy produkeji, az do sprzedazy
wyrobu gotowego. Dzieki takiemu podejsciu istnieje mozliwo$¢ dokladnego okreslenia
zapotrzebowania materiatlowego do produkcji. Waznym elementem w MRP II jest to, ze
wystepuje tzw. sprzezenie zwrotne procesu produkcji. Oznacza to, ze wszelkie informacje
dzieki wspodlnej bazie danych i wspomaganiu komputerowemu docieraja od poszczegol-
nych jednostek lub dziatéw do innych dzialow lub tez komoérek planistycznych, po to
tylko, aby caly czas plany byly aktualne, a analiza odbywala si¢ w czasie rzeczywistym.
Caly proces gospodarczy w przedsiebiorstwie w tej metodzie jest traktowany jako system
o obiegu zamknietym w zakresie zarzadzania i sterowania produkeja.

Charakterystyke systemu w postaci pozytywnych oraz negatywnych cech zaprezen-
towano w tabeli 2-6.

Poczatkiem i podstawg realizacji systemu MRP II jest biznes plan. Pozwala on przed-
siebiorstwu na catkowitg analize dzialan, poczawszy od planu dzialalnosci gospodarczej
firmy do wyniku firmy na wszystkich poziomach zarzadzania (strategicznym, taktycznym
i operacyjnym).

MRP III (ERP) - planowanie zasobow finansowych (ang. Enterprise Resources Plan-

ning) jest rozwinieciem systemu MRP II. Obejmuje nastepujace obszary:

m  obsluge klienta (bazy danych o klientach, zamdwieniach, elektroniczny transfer doku-
mentow),

m  produkcje (obstuga magazynéw, koszty produkeji, zakupy surowcow, kontrola, sys-
temy MRP Ii MRP II),

m finanse (prowadzenie ksiegowosci, raporty finansowe).

ERP jest rozwinieciem systemu MRP II o modutl finansowy, dotyczacy przeptywu
srodkéw pieni¢znych, rachunkowosci zarzadczej, rachunku kosztow, dziatan ABC. Zasto-
sowane w systemie mechanizmy pozwalaja na symulacje réznorodnych podejs¢ oraz prze-
prowadzenie analizy skutkéw, w tym finansowych.

Zaopatrzenie produkeji



Tab.2-6  Zalety i wady systemu MRP II

Rodzaje
cech

Objasnienie

®  wewnetrzna integracja systemu, wysoki stopien integracji procedur opisujacych
cykl produkcyjny,

m wieksza synchronizacja dzialan,

®m  mozliwo$¢ dostepu do informacji (z wykorzystaniem baz danych) dla wszystkich
komérek na réznym poziomie,

m  pozwala skroci¢ cykl realizacji zamoéwienia,

®  wplywa na minimalizacj¢ poziomu zapasow,

®  wplywa na mniejsza czestotliwo$¢ przestojow linii produkeyjnych oraz bardziej
réwnomierng prace stanowisk roboczych,
integruje planowanie finansowe z dzialaniami firmy,
bardziej precyzyjnie okresla wielko$ci zapaséw, ktorych nie moze zabrakna¢, co
ma wplyw na poziom obstugi klienta,

m  wieksza wrazliwo$¢ na zmiany popytu w wyniku otrzymywania na biezaco aktu-
alnych danych,

® sprawniejsza realizacja dostaw réznorodnych materiatow,

m  wspolpraca z dostawcami na zasadzie partnerstwa,

m  wieksza elastyczno$¢ planowania, dostosowana do zmieniajacych sie warunkow
rynkowych,

m fatwe dopasowanie systemu do potrzeb i wymagan uzytkownikéow,

®m  mozliwo$¢ rozszerzenia systemu o nowe moduly,

Zalety

®  wymaga duzego zaplecza informatycznego, co zwigzane jest z duzymi kosztami
sprzetu komputerowego oraz programow,

m  bardzo wysoka cena zakupu licencji programéw komputerowych,

® wymaga najczesciej scentralizowanych konfiguracji sieciowych,

®m  wymaga dostarczenia precyzyjnych informacji od poszczegolnych komorek czy

dzialow,

nie uwzglednia w pelni ograniczen produkcyjnych oraz poszczegélnych stano-

wisk roboczych,

ma zastosowanie przede wszystkim w odniesieniu do popytu zaleznego,

duza zlozonos¢ struktury systemu i r6znego rodzaju powigzan,

nie sprawdza si¢ przy zarzadzaniu calym fancuchem dostaw,

czesto wynik moze by¢ uzalezniony od personelu i operatoréw systemu,

nie zaspokaja w pelni wszystkich potrzeb zwiazanych z zarzadzaniem w ramach

tancuchéw logistycznych.

Wady

System ERP umozliwia wykonywanie dziatan dotyczacych takze otoczenia przedsie-
biorstwa, np. poprzez stworzenie bezposrednich elektronicznych potaczen z dostawcami
i odbiorcami, co jest bardzo wazne przy zarzadzaniu taricuchem logistycznym. Inng cecha
charakterystyczng jest jego elastyczno$¢, ktdra pozwala na dostosowanie si¢ do swoistosci
rynku, potrafi zareagowa¢ na zmiany popytu, a takze umozliwia wprowadzanie zmian
w rozwigzaniach zaproponowanych przez system, np. w postaci zmiany ilosci zamawia-

Planowanie potrzeb materiatowych
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Tab.2-7  Zalety i wady systemu ERP (MRP III)

cech

®m  mozliwo$¢ przeksztalcenia danej organizacji w przedsiebiorstwo maksymalnie
wykorzystujace posiadane informacje,

® integruje wszystkie jednostki przedsiebiorstwa zlokalizowane w réznych krajach
w jedng calo$¢ oraz zwigksza skutecznos¢ podejmowanych dziatan,

®  integruje poszczegolne dzialy funkcjonalne przedsigbiorstwa, umozliwia wyeli-
minowanie problemow zwigzanych z kompatybilnoscig, zachowaniem standar-
déw, ograniczonymi mozliwosciami aktualizacji,

m lepsza kontrola przebiegu proceséw gospodarczych w relacjach z klientami, kon-
trahentami oraz pomiedzy pracownikami,

Zalety ~ ®m mozliwo$¢ bezposredniego wprowadzenia aktualnych danych do systemu i moz-
liwo$¢ natychmiastowego korzystania z nich,
®  zaawansowane podejécie do wzrostu wydajnosci produkeyjnej,
m system ERP laczy zar6wno metodyke planowania zasobéw produkcyjnych MRP
I1, jak i np. metody JIT (Just-In-Time — rozdz. 2.4.3), TQM (Total Quality Mana-
gement — rozdz. 4.1.4), Lean Manufacturing (rozdz. 4.2.5),
®  mozliwo$¢ dopasowania wdrazanych systeméw informatycznych do potrzeb
i wymagan przedsiebiorstwa,
®  ogolnie dostepne srodowisko zorientowane na uzytkownika, jest tatwo przyswa-
jalne i akceptowalne,
m  system ERP nalezy do skomplikowanych narzedzi od strony zaréwno technicz-
nej, jak i funkcjonalnej,
®m  wymaga duzego zaplecza informatycznego, co zwigzane jest z duzymi kosztami
Wady sprzetu komputerowego oraz programow,
®  wymaga najczesciej scentralizowanych konfiguracji sieciowych w przedsigbior-
stwie,
m  gléwny nacisk jest polozony na procesy zwigzane z wewnetrznymi dzialaniami
przedsiebiorstwa.

nych materiatéw u dostawcy. Zestawienie cech charakterystycznych systemu ERP poprzez
zaprezentowanie zalet i wad tego systemu, zawarto w tabeli 2-7.

System ERP jest oprogramowaniem modulowym, tzn. sklada si¢ z niezaleznych od
siebie, cho¢ wspodlpracujacych ze sobg, aplikacji (zaliczanych do klasy zintegrowanych
systemow informatycznych), ktdre integrujg oraz wspomagaja procesy we wszystkich
obszarach funkcjonalnych przedsiebiorstwa. Dzigki takiemu rozwigzaniu przy szybkiej
wymianie informacji praca jest bardziej skoordynowana i zsynchronizowana. Dzial zaopa-
trzenia (zakupu) korzysta z informacji uzyskanej np. z magazynu (stany magazynowe,
powierzchnia magazynowa) oraz z dziatu sprzedazy (zamdwienia klientdw, rotacja wyro-
béw gotowych, prognozy popytu) i dziatu produkcji (harmonogram produkcji, zapotrze-
bowanie materialowe MRP). Dzial magazynu korzysta z informacji pochodzacych z dziatu
zaopatrzenia (daty dostawy, ilosci). Dzial sprzedazy korzysta z danych dziatu ksiegowego
(rozliczenia, rentowno$¢) itd.

Zaopatrzenie produkeji



Podstawowym elementem, podobnie jak w systemie MRP II, jest wspolna baza danych
dla wszystkich moduldéw z réznych obszaréw dzialalnoéci przedsiebiorstwa. Moduly moga
funkcjonowac oddzielnie albo wspotpracowac z innymi. Najczesciej wystepujacymi w przed-
siebiorstwach modutami funkcjonalnymi sg: finanse i kontrola, ksiegowos¢, zaopatrzenie,
Sledzenie realizowanych dostaw, sprzedaz i dystrybucja, gospodarka materialowa, magazy-
nowanie, zarzadzanie zapasami, planowanie produkcji, zarzadzanie jako$cia, zarzadzanie
zasobami ludzkimi (ptace, kadry), obstuga klienta, zarzadzanie transportem (rys. 2.11).

Baza danych

systemu ERP

Modut
produkcji

Modut
magazynowy

Modut
finansowy

Modut
ksiegowosci

Modut Modut

zarzadzania dystrybucji
zasobami Modut i sprzedazy
ludzkimi zarzadzania
jakoscia

Rys.2.11  Schemat zintegrowanego systemu ERP

Harmonogram produkcji 2.6

Harmonogram to dokument (w formie papierowej lub elektronicznej), ktéry zawiera
zbiér wybranych ze wzgledu na okreslone kryterium przysztych (planowanych) zdarzen
razem z innymi terminami ich wystapienia.

Harmonogram produkgji jest to szczegétowy plan wykonania okre$lonego rodzaju
wyrobow, ktory zawiera podzial na partie produkcyjne, a takze przedstawia szczegotowe
terminy rozpoczecia i zakonczenia kazdej partii.

Glowny harmonogram produkgji to szczegoétowy plan produkeji opracowany na
podstawie glownego planu produkcji. Przygotowywany jest z uwzglednieniem wielkosci
potencjatu w okresie, jaki obejmuje. Zawiera konkretne wyroby konicowe lub zespoty wraz
z podang wielkoscig produkc;ji i jej roztozeniem w czasie.

Gléwny harmonogram produkeji opracowywany jest najczesciej za pomocg pod-
systemu komputerowego o tej samej nazwie. Stanowi informacje wejsciowa dla pod-
systemu planowania zapotrzebowania materialowego.

Podczas przygotowywania gléwnego harmonogramu produkeji konieczne jest
uwzglednienie wielu czynnikéw, wérdd ktorych wymienia si¢ m.in.:

m  krétkoterminowe prognozy sprzedazy,
m  dostepnos$¢ materiatow.

Harmonogram produkgji
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Wyrdznia sie dwie podstawowe procedury opracowywania gtéwnego harmonogramu

produkcji:

m  tzw. wariant produkcji na magazyn - stosowany wowczas, gdy wystepuje stabilno$¢
asortymentu sprzedazy,

®  tzw. wariant produkcji na indywidualne zaméwienia - stosowany w warunkach duzej
zmienno$ci asortymentu produkowanych wyrobdw lub czestych zmian w strukturze
wyrobow.

Gléwny harmonogram produkcji stanowi trzon systemu MRP, poniewaz optymal-
nie dostosowuje zaopatrzenie w wyroby gotowe do mozliwosci produkcyjnych, okresla,
jakie wyroby gotowe, w jakiej ilosci i na kiedy powinny zosta¢ wytworzone. Sporzadzany
jest na podstawie zamowien klientow oraz prognoz popytu (najczesciej opracowanych
na podstawie danych z dzialéw sprzedazy i marketingu). Zestawienie (rejestr) materia-
tow okresla potrzeby brutto, czyli ilos¢ materiatéw potrzebng do przebiegu procesu pro-
dukcyjnego wynikajacg z planu produkcji, czas dostarczenia oraz wzajemne powigzania
z innymi materialami czy podzespolami, w efekcie ktorych moze pdzniej powstaé wyréb
gotowy. Rejestr zestawien materialéw przedstawia strukture wyrobu w poszczegdlnych
ogniwach procesu produkcji, ktérg mozna przedstawi¢ w formie ,drzewa” (tzw. drzewo
produktu - rys. 2.12). Zestawienie (rejestr) stanu zapaséw pozwala na okreslenie w dowol-
nym momencie potrzeb netto, czyli faktycznego poziomu asortymentu uzytego w produk-
¢ji. Zawiera takze informacje na temat czasu dostaw i poziomu zapasu bezpieczenstwa
wybranego asortymentu. Jest on na biezaco aktualizowany w wyniku ewidencji wszystkich
transakcji materialowych.

Poziom 3 —
Poziom 2 —

) (=) (=) (=) (=)
Poziom 0 —

surowce, Stal i metal Tworzywa Tworzywa Inne
poifabrykaty polimerowe naturalne surowce

Rys.2.12  Przyklad struktury wyrobu w formie drzewa wykorzystywanej w systemie MRP
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Procedury zakupowe 2.7

Proces zaopatrzenia 2.7.1

Proces zaopatrzenia w przedsiebiorstwie obejmuje nastepujace dzialania:

okreslenie potrzeb (lub powtdrng ocene potrzeb),

zdefiniowanie i ocene wymagan uzytkownika w przedsiebiorstwie,

podjecie decyzji: produkowa¢ czy kupowacé (ang. make or buy),

okreslenie typu zakupu,

przeprowadzenie analizy istniejgcego rynku towarowego,

rozpoznanie wszystkich mozliwych dostawcow,

wstepna selekcje mozliwych zZrédet zaopatrzenia,

oceng pozostalych dostawcow,

wybor konkretnego dostawcy,

przyjecie dostawy produktu lub ustugi,

ocene wykonania dostawy.

Zarzadzanie procesem zakupu obejmuje nastepujace etapy.

m  Okreélenie typu zakupu - w zaleznosci od tego, czy jest to ponowienie zakupu, czy
tez zakup danego materiatu realizowany jest po raz pierwszy, proces zakupu obejmuje
wybrane lub wszystkie wymienione wyzej dziatania.

m  Okreslenie niezbednego poziomu nakladéw pracy - obejmujace zaréwno wymagany naktad
czasu, jak i naklad pracy zwigzany ze zdobyciem informacji (wewnetrznych i zewnetrz-
nych). W przypadku zakupu waznego materialu wigkszy jest zazwyczaj naklad czasu.

m  Realizacja procesu zakupu - ten etap obejmuje zebranie danych o czasie oraz sposobie
realizacji zakupu.

m  Ocena efektywnosci procesu zakupu - dotyczy oceny m.in. zaspokojenia potrzeb
odbiorcy oraz niezbednosci poniesionych naktadow.

Istotnym czynnikiem osiggniecia skutecznosci i efektywnos$ci zakupu jest rozwoj
wspolpracy pomiedzy przedsiebiorstwem (odbiorcg) a sprzedawcy (dostawca).

Charakterystyka procedury zakupowej 2.7.2

Celem procedury zakupow jest okreslenie zasad, na jakich realizowane s zakupy w danym
przedsiebiorstwie. Wszystkie procedury odbywaja si¢ zgodnie z warunkami ISO obowig-
zujacymi w firmie (jezeli przedsiebiorstwo posiada system ISO), a nabywane materialy,
wyroby i ustugi spelniajg ustalone wymagania.

Procedura swoim zakresem obejmuje zakupy dotyczace na przyktad: wszelkich mate-
riatéw potrzebnych do wyprodukowania produktéw, urzadzen, czeéci zamiennych, inwe-
stycji, zakupow IT, materialéw BHP, ochrony srodowiska, kontroli jako$ci, ustug trans-
portowych, materialéw biurowych, ustug telekomunikacyjnych, ubezpieczen, szkolen
i $wiadczen medycznych.

Zatacznikiem do procedury jest najczesciej zapotrzebowanie, ktérego zatwierdzenie
stanowi podstawe dokonania zakupdw. Zapotrzebowania zatwierdzane sg zgodnie z obo-
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wigzujgcg procedurg. Czesto, w przypadku zakupow powtarzalnych czasowo, sporzadza
sie sumaryczne zapotrzebowanie obejmujace planowang wielkos$¢ zakup6w przez caly rok.

273 Wybor dostawcow

Przy wyborze dostawcdw materiatéw niezbednych do realizacji zadan przez przedsigbior-
stwo stosuje sie rozne zasady i kryteria. Wérdd najczesciej stosowanych kryteriow wyboru
dostawcow wymienia sie:

cene dostawy,

jakos$¢ materiatow,

warunki dostawy,

wartos$¢ uzytkowg dostarczanych materiatow z uwzglednieniem przesztosci,
gwarancje i uwzglednianie roszczen,

kondycje finansowa dostawcow,

opinie innych odbiorcéw o dostawcy,

elastycznos¢ - zdolno$¢ dostawcy do zmian popytu,

system komunikacji z dostawca,

lokalizacje dostawcy.

Preferencje odbiorcéw materiatéw zamieszczono w tabeli 2-8.

Tab.2-8  Preferencje odbiorcéw materialow

1 Jakos¢ 85
2 Cena 83
3 Ustugi 80
4  Stabilno$¢ dostaw 80
5  Elastycznos¢ 78
6 Dostosowanie do standardéw ISO 73
7 Technologia 68
8  Wsparcie w planowaniu 53
9  Wsparcie w produkcji 39

Jesli priorytetem jest jako$¢, to dokonuje sie wyboru dostawcy na podstawie:
zdolno$ci dostawcy do spelnienia wymagan uzytkownikéw w odniesieniu do danego
produktu, w tym: parametréw technicznych wlasciwosci fizycznych lub chemicznych,
projektu, tatwosci uzytkowania, tatwosci naprawy, aspektow konserwacji, tatwosci
i niezawodnosci uzytkowania,

odpowiedzialnosci dostawcy za jakos¢.

Gdy najwazniejsza jest niezawodnos¢, wowczas uwzglednia sie:
zdolnos¢ dostawcy do dostaw terminowych, regularnych i wlasciwego towaru,
udzielenie gwarancji na zakupione produkty,

Zaopatrzenie produkeji



m  stosowanie procedury reklamacyjnej,
m  odpowiedzialno$¢ dostawcy za terminowo$¢ dostaw.

Wybierajac dostawce, ocenia si¢ go takze na podstawie kryterium potencjatu. Zwraca
sie wowczas uwage na:
m  fizyczng mozliwo$¢ dostarczania materialow,
m  zdolnos¢ dostawcy do systematycznej obstugi w dtugim okresie, co pozwala na reduk-
cje zapasow oraz kosztow ich magazynowania.

Podczas badania kondycji finansowej dostawcy analizuje si¢ jego sytuacje finansowg, ktéra

powinna by¢ stabilna, w celu zapewnienia regularnej i dlugoterminowej dostawy (obstugi).
W procesie zaopatrzenia uwzglednia sie takze cechy niemierzalne, takie jak:
opinia o dostawcy,
tzw. wizerunek dostawcy,
materialy reklamowe,
opakowania materialow,
mozliwo$ci $wiadczenia ustug naprawczych i serwisowych przez dostawce.
Wiele przedsigbiorstw zaopatruje si¢ u dostawcédw lokalnych. Korzystanie z ustug
dostawcy znajdujacego sie w znacznej odlegtosci od odbiorcy jest najczesciej spowodo-
wane nizsza ceng, wiekszym potencjatem lub wyzszg jakoscig ustugi oraz lepszym dosto-
sowaniem do potrzeb odbiorcy.

Zdaniem niektoérych autoréw, w gospodarce rynkowej najwazniejszym kryterium
wyboru dostawcow w wielu przypadkach jest jakos$¢ dostarczanych materiatéw. Spetnienie
tego kryterium przez dostawcow najczesciej oznacza:
®  wytwarzanie wyrobéw odpowiednio zaprojektowanych dla konkretnych klientéw,

m  zapewnienie stalego, niezmiennego standardu i wysokiej jakosci dostaw po konku-
rencyjnej cenie,

m  $wiadczenie wiarygodnych ustug gwarantujacych, ze oferowany towar dotrze do
wybranych odbiorcéw na czas i po odpowiedniej cenie.

Wsrod metod wyboru dostawcow mozna wyr6zni¢ metode punktows, graficzng oraz
punktowo-graficzna (rys. 2.13).

METODY WYBORU DOSTAWCOW
—[ PUNKTOWA ]
—[ GRAFICZNA ]

—[ PUNKTOWO-GRAFICZNA ]

Rys. 2.13

Metody wyboru dostawcéow

Algorytm metody punktowej jest nastepujacy:
m  ustalenie podstawowych kryteriow oceny dostawcy,
®  przypisanie poszczegdlnym kryteriom dodatkowych cech (nie zawsze mierzalnych),
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m  ustalenie skali punktowej dla poszczegolnych kryteriow (moze by¢ skala ocen od 1 do
5 lub procentowa od 0 do 100),

m  wprowadzenie odpowiednich wag dla rozpatrywanych cech, majacych na celu okre-
$lenie cech preferowanych,

m  obliczenie sumy punktéw uzyskanych przez poszczegdlnych dostawcow,

m  dokonanie wyboru dostawcy.

Przyktad wyboru dostawcy zamieszczono w tabeli 2-9, w ktdrej przyjeta pigciopunk-
towa skala oceny dostawcow jest nastepujaca:
m 5 - bardzo dobry,
4 - dobry,
3 — wystarczajacy,
2 - dostateczny,
1 - zly.

Przykladowo, w odniesieniu do jakosci (tab. 2-9), przyjeta ocena punktowa dostawcow
oznacza:
® 5 - najwyzszg jakos¢,
4 - jako$¢ nieznacznie przewyzszajaca wymagania minimalne,
3 - jako$¢ odpowiadajacag wymaganiom minimalnym,
2 - jako$¢ znajdujacy sie ponizej jakosci minimalnej,
1 - jakos¢ nieodpowiadajacg wymaganiom minimalnym.

Opieranie sie przy wyborze wylacznie na uzyskanej przez dostawcow liczbie punktéow
moze by¢ niewystarczajace, zwlaszcza w przypadkach uzyskania przez kilku dostawcow
takiej samej lub zblizonej liczby punktéw. Wowczas konieczne jest wprowadzenie do oceny
dodatkowych kryteriow lub przypisanie poszczegdlnym cechom odpowiednich wag.

Odmiang metody punktowej jest metoda $redniej wazonej. Wybdr dostawcow metoda
s$redniej wazonej polega na tym, Ze wybranym cechom dostawcow przypisywane sa rézne
wagi (czyli znaczenia), przy czym w taki sposob, ze cechy o wiekszej wadze maja wiekszy
wplyw na $rednig. Istnieje takze mozliwo$¢ przypisania takich samych wag do poszcze-
golnych cech dostawcdw, co oznacza, ze wszystkie cechy sg tak samo znaczace, wowczas
$rednia wazona jest rowna danej $redniej.

Przyktadowo nalezy dokona¢ wyboru jednego z trzech dostawcéw. Ich poziom obstugi
klienta jest oceniany pod wzgledem terminowosci, ceny, elastycznosci oraz bezpieczenstwa
tadunku. Sposrdd tych czterech wskaznikow wybiera si¢ te, ktére sa najwazniejsze oraz
ktére maja mniejsze znaczenie. Czynnikom najbardziej istotnym nadaje sie najwieksza
wage, np. 0,4, a czynnikom mniej istotnym wage 0,1, przy czym najczesciej zaklada sie, ze
suma wag wynosi 1[1]. Nastepnie sporzadza si¢ tabele, w ktdrej muszg si¢ znalez¢ badane
wskazniki, badani dostawcy, wagi do kazdego wskaznika oraz cyfra (w przedziale od 1 do
10) okreslajaca, jak dany dostawca radzi sobie z powyzszym wskaznikiem (np. z termino-
woscig przewozu). Im bardziej warunki danego dostawcy sg istotne w danym przypadku,
tym wyzsza note otrzymuje ten dostawca. W dalszej kolejno$ci nalezy pomnozy¢ nadane
punkty przez wagi (tab. 2-10), np. dla Dostawcy 1:

® 5-0,4=2

® 5-0,3=1,5

Zaopatrzenie produkeji



® 6-02=1.2

e 2-0,1=0,2,
a nastepnie dodac otrzymane wyniki: 2+1,5+1,2+0,2=4,9. Otrzymany wynik nalezy podzieli¢
przez sume wszystkich wag. W tym przypadku bedzie to 1, poniewaz 0,4+0,3+0,2+0,1=1. Tak
samo nalezy postepowaé w odniesieniu do kolejnych dwdch dostawcow, a na koncu dokona¢
wyboru tego, ktory otrzymal najwiecej punktow, poniewaz najlepiej realizuje oczekiwania.
Na podstawie ponizszego przyktadu wynika, ze najlepszym dostawcg jest Dostawca 3.

Tab.2-9  Przyklad wybor dostawcow metoda Sredniej wazonej

uma
e | ot [ o | o2 | o1

Dostawca

Dostawca 1 5 5 6 2 4,9
Dostawca 2 4 5 3 4 4,1
Dostawca 3 6 4 5 5 51

Czesto uzupelnieniem metody punktowej jest metoda graficzna.

Metoda graficzna polega na opracowaniu wykreséw radarowych. W odniesieniu do
danych zawartych w tabeli 2-10 kazda ¢wiartka wykresu radarowego przedstawia jedno
z czterech glownych kryteriow (jakos¢ materiatu, cena, terminowo$¢ dostaw, ustugi dodat-
kowe). Przykladowe wykresy radarowe dla danych zawartych w tabeli 2-10 zaprezento-
wano na rys. 2.14 i rys. 2.15.

Tab.2-10  Przyklad wyboru dostawcy metoda punktowa

1.1. Poziom jakosci

1. Jako$¢ materiatu 1.2. Trwalo$¢ 3 3
1.3. Czystosc 5 4
2.1. Konkurencyjnos¢ 2 4

2. Cena 2.2. Warunki platnosci 4 3
2.3. Elastycznos¢ 4 2
3.1. Czas dostawy 4 4

3. Terminowos¢ . .

o 3.2. Dotrzymywanie terminow 5 4
3.3. Zachowanie wielko$ci dostaw 4 3
4.1. Wtasny transport 2 4

4. Ustugi dodatkowe
4.2. Utrzymywanie zapasow 3 4

Suma 40 38
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Jakos¢é
materiatow

Ustugi Termi 56 Rys.2.14
dodatkowe di;gcvowosc ys. &
Wykres radarowy wyboru
dostawcow — dostawca A
Jakosc
materiatow
Cena
Ustugi . o
dodatkowe Terminowos$¢ Rys. 2.15

dostaw
Wykres radarowy wyboru

dostawcow — dostawca B

Dostawca A i dostawca B niewiele roznig si¢ w ocenie punktowej. Dlatego na pod-
stawie wykresow radarowych (rys. 2.14 i rys. 2.15) przeprowadzono analize szczegdtowa
dostawcow. Wykazata ona, ze korzystnym wyborem jest dostawca A, poniewaz uzyskuje
on gorsze wyniki w cechach, ktére s3 mniej wazne dla odbiorcy.

Ocena wykonania dostawy, a tym samym dostawcow, jest ostatnim elementem pro-
cesu zaopatrzenia. Opinie dotyczacg oceny dostawcow dokonuje sie dla:

m  nowych dostawcow,

m  dostawcow, z ktérymi zawarto umowy warunkowe,

m  dostawcodw zainteresowanych zwiekszeniem ilosci dostaw,
m  dostawcoéw wybranych wezesniej.

274 Koszty zaopatrzenia

Koszty materialéw stanowig z reguty okoto 60% kosztéw produkeji, dlatego proces zaopa-
trzenia oraz logistyka zaopatrzenia sa niezwykle waznym elementem logistyki produkeji.
Ponadto z logistyka zaopatrzenia $cisle zwigzana jest logistyka magazynowania. Utrzymy-
wanie zapasu okre§lonego materialu jest racjonalne wtedy, gdy koszty magazynowania sa
nizsze niz koszty wynikajace z braku tego materiatu.

Zaopatrzenie produkeji



KOSZTY ZAKUPU MATERIALOW

—[ Koszty podstawowe na wejsciu ]

—[ Koszty transakcyjne ]

—[ Koszty wspotpracy z dostawca ]

—[ Koszty dostawy i wytadunku ]

Rys. 2.16
—[ Koszty zwigzane z jakoscig ] ve

Koszty zakupu materiatow

Wirdd kosztow zakupoéw materiatéw wyrodznia sie koszty zamieszczone na rys. 2.16.

Do kosztow podstawowych na wejsciu zalicza si¢ ceng produktu lub materiatow, ktéra
moze by¢ ustalona w wyniku zapytan o cene, negocjacji lub przetargdw.

Koszty transakcyjne to wszelkiego rodzaju koszty zwigzane z pozyskiwaniem oraz
przekazywaniem informacji o potrzebach, a takze realizacji przeplywéw materiatow przy
zakupie materialéw. Sa to koszty dotyczace m.in.:
okreslenia niezbednych zapaséw oraz zapotrzebowania,
zgloszenia zapotrzebowania dostawcy,
przygotowania i przekazywania zaméwienia dostawcy,
potwierdzenia zamoéwienia dostawcy,
sporzadzenia dokumentéw wysytkowych,
sporzadzenia informacji o przyjeciu zapaséw do magazynu.

Koszty transakcyjne stanowig jeden ze skladnikéw kosztéw ogélnozaktadowych,
w zwiazku z czym korzystny jest wybor takiego dostawcy, ktory ogranicza znacznie koszty
transakcyjne.

Koszty wspolpracy z dostawca to koszty zwigzane z tworzeniem i utrzymywaniem
powiazan z dostawca. W sklad tych kosztow wchodza m.in. koszty podroézy, szkolen,
powigzan miedzy dzialaniami transportu, badan, rozwoju produktéw itp.

Koszty dostawy i wyladunku obejmujg wszelkie koszty transportu, zwigzane z dosta-
wami, wytadunkiem, przetadunkiem, rozpakowaniem, liczeniem, sortowaniem, kontrola,
usuwaniem i wywozeniem opakowan itp.

Koszty zwiagzane z jako$cia stanowig grupe kosztow odnoszacych si¢ do zgodnosci
cech towar6éw z wymaganymi cechami. Sa to koszty dotyczace m.in. oceny jako$ci, spraw-
dzenia spelnienia dodatkowych wymagan zgodnosci z warunkami klienta itp.

Metoda ABC 2.75

Prowadzone badania dotyczace logistyki zaopatrzenia wykazaty, ze tylko pewna niewielka
cze$¢ materiatow potrzebnych do realizacji zadan przedsigbiorstwa jest bardziej warto-
$ciowa (cenniejsza) niz pozostala wiekszos¢ materialow. Udzialy ilosciowe i wartosciowe
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Warto$¢ materiatu:
A—do 80%
B — do 15-20%

Wartos¢ %  C — pozostate

100%

90%

80%

llos¢ materiatu:
A—do 20%

B — do 35-40%
C — pozostate
A B (o8

llos¢, %
20% 40% 100%

Rys.2.17  Graficzna interpretacja metody ABC - krzywa koncentracji Lorentza

kupowanych materiatéw mozna przedstawi¢ za pomocg krzywej koncentracji Lorentza
(rys. 2.17), stosujac metode ABC.

Metoda ABC opiera si¢ na regule Pareto (tzw. regule ,80/20”). Wedlug tej reguly

ograniczona ilo$¢ materialéw ma relatywnie wysoki udzial w kosztach zuzycia materiato-
wego, a koszty materialowe pozostalych materialéw stanowig stosunkowo niewielki udziat
w calkowitych kosztach materialowych.

W metodzie ABC klasyfikuje si¢ materiaty na nastepujace grupy:

klasa A - sg to materialy majgce najwiekszy udziat w ogélnym zuzyciu, przyjmuje sie,
ze materialy te stanowig 70-80% warto$ci zuzycia materialow, a udziat ilociowy tej
grupy w catkowitej ilosci materiatéw wynosi okoto 20%,

klasa B - sg to materialy po$rednie, udziat tych materiatéw wynosi okoto 15% wartosci
materialow ogélem, przy udziale ilosciowym rzedu 30-40%,

klasa C - sa to materialy najtansze, najliczniejsze (udzial ilosciowy wynosi okoto
40-55%), a jednocze$nie majace niewielki udzial w ogdlnej wartosci zuzycia mate-
riatéw (okoto 5-15%).

Metoda ABC umozliwia wyodrebnienie z cato$ci tych materialdw, ktére stanowig naj-

wiekszy udzial w catkowitej wartosci zuzycia materialow, a takze w catkowitej wartosci
obrotéw przedsiebiorstwa.

W przypadku materiatéw z grupy A nalezy:

szczegolowo przygotowywaé zamdwienia,

opracowac precyzyjne procedury dysponowania tymi materialami w przedsigbiorstwie,
opracowac procedury wlasciwego zarzadzania poziomem zapasow,

precyzyjnie ustala¢ poziom zapaséw bezpieczenstwa.

W odniesieniu do materialéw z grupy C stosuje sie najczesciej uproszczone procedury

przygotowania zamdwien, procedury dyspozycyjne, a takze rutynowe sktadanie zamoéwien
u statych dostawcow.
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W logistyce zapatrzenia metoda ABC czesto jest polgczona z metoda XYZ (opisang
w podrozdziale 2.5.2), a powigzanie obu tych metod ufatwia podejmowanie decyzji w sfe-
rze zaopatrzenia.

Pytania i polecenia kontrolne 2.8

Wyjasnij pojecia:

proces produkeyjny,
proces technologiczny,
operacja,

struktura produkcyjna,
stanowisko robocze,
systemy MRP,
logistyka zaopatrzenia,
metoda JIT.

Scharakteryzuj typowe struktury technologiczne.

Wymien i opisz typy produkcji.

Opisz podstawowe formy organizacji procesu produkcyjnego.

Wymien trzy podstawowe zasady wystepujace w logistyce zaopatrzenia.
Wymien przynajmniej trzy kryteria oceny stosowane przy wyborze dostawcow.
Przedstaw rodzaje kosztow zakupu materiatow.

Scharakteryzuj metod¢ ABC.

Zadania do samodzielnego wykonania 2.9

Wybierz jedna prawidlowa odpowiedz.
Ktoéry z wymienionych systemow wspomaga proces planowania produkcji?
a. WMS,
b. CRM,
c. JIT
d. MRP

Metoda Just-in-Time charakteryzuje sie:
a. krotkimi cyklami realizacji zamdéwienia oraz brakiem zapaséw,
b. nabywaniem wigkszych ilo$ci materialéw, co umozliwia uzyskiwanie upustow
i rabatéw cenowych,
¢. diugimi cyklami realizacji zamoéwienia,
d. dodatkowymi (wyzszymi) kosztami magazynowania.
Logistyka zaopatrzenia skupia sie na rozwigzaniu nastepujacych zagadnien:
a. liczbie i wyborze dostawcow,
b. polityce cenowej,
c. przydziale detalooperacji do stanowisk roboczych,
d. planowaniu produkeji.
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] Dazac do skrécenia cyklu realizacji zaméwien przez dostawcéw, nalezy:
a. usprawnia¢ przeplyw informacji miedzy dostawca a odbiorca,
b. utrzymywa¢ wlasne $rodki transportu,
c. zmniejsza¢ ilo$¢ zapasow,
d. budowa¢ nowe magazyny.
Il Kryteria ceny, jakosci, terminowosci i elastycznosci oraz przypisane im warto$ci wag stuza:
a. wyborowi okreslonego kontrahenta,
optymalnemu okresleniu poziomu zapasow,
wskazaniu miejsca powstawania kosztow,
. wyborowi galezi transportu.
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