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Streszczenie: W artykule przedstawiono wplyw korzystania z systemu klasy ERP na
mozliwo§¢ badania, analizy i aktualizowania norm produkcyjnych. Badaniu zostato
poddane $redniej wielko$ci przedsigbiorstwo zajmujace si¢ produkcja wyrobow z tasmy
stalowej i blachy. Pokazano, ze codzienne raportowanie produkcji w systemie klasy ERP
daje mozliwo$¢ zbadania poszczegdlnych produktow pod wzgledem czasu produkcyjnego i
staje si¢ podstawa alternatywnej weryfikacji norm narzuconych przez firm¢ macierzysta.
Dalszy ciag badan po weryfikacji norm najprawdopodobniej zapoczatkuje wprowadzenie
akordowego systemu placowego.

Stowa Kkluczowe: raport produkcji, ERP, franchising, rentownosc¢.

1. Wstep

W ostatnich latach, na skutek wielu zmian w organizacji produkcji, pojawito si¢
zupelnie nowe rozumienie nowoczesnego przedsigbiorstwa produkcyjnego. Jest to
spowodowane rowniez zmianami, jakie mozna zauwazyé we wspOlczesnej Swiatowej
gospodarce, takich jak:

—  mozliwo$¢ przetwarzania i natychmiastowego dostepu do informacji w kazdym
miejscu na $wiecie dzigki postgpowi naukowo- technicznemu, szczeg6lnie w
dziedzinie technologii informacyjnej, ktory zmienia w zadziwiajacy sposob zasady
1 mozliwosci marketingu, wytwarzania i przede wszystkim zarzadzania,

— jeszcze silniejsza dynamika zmian powodowana jest przez rewolucjg, ktdra
wzmacnia pozycjg panstw i regionéw, w ktorych rynki posiadajace dobre zaplecze
naukowo- techniczne i silny sektor prywatny ulatwiaja przeplyw kapitatu
inwestycyjnego,

— globalizacja, ktora jest jednym z najwazniejszych czynnikéw wptywajacych na
zmiang wymagan klientow,

— wzrost liczby firm z obcym kapitatem, zwanych ,,corkami”, ktore posiadaja
nieograniczony dostep do korzystania z wypracowanych i wprowadzonych metod
organizacji i zarzadzania poszczeg6lnych dzialow macierzystego przedsigbiorstwa.

Niezaleznie od tego, jakim czynnikom poddana jest firma, najwazniejszy jest rozwoj
technologiczny, pozyskiwanie nowych klientéw, a przede wszystkim poszerzanie rynkéw
zbytu. Globalizacja spowodowata, ze kraje wysoko rozwinigte ze stosunkowo tania sila
robocza poszerzaja swoj rynek zbytu w btyskawicznym tempie. Waznym jest zatem, aby
przyciagnac klientow atrakcyjna cena przy standardowej i obowiazujacej jakosci produktu.

19



2. Franchising

Franczyza (ang. franchising) to jedna z metod prowadzenia dziatalno$ci gospodarcze;j,
ktora polega na prowadzeniu przedsigbiorstwa pod szyldem wykupionej i znanej juz na
rynku marki. W rozpatrywanym studium przypadku opisywane przedsigbiorstwo, ktore
korzysta ze znaku towarowego oraz renomy firmy na potrzeby prowadzenia wlasnej
dziatalno$ci gospodarczej jest franczyzobiorca. Natomiast franczyzodawca jest firma
zachodnia, ktéra wyrazita zgode na wykorzystywanie jej marki na rynku polskim w zamian
za bezpo$rednie badZ posrednie wynagrodzenia. Profitem dla franczyzodawcy w tym
przypadku jest to okreslony procent zalezny od wielkosci obrotow.

Istotna cecha franchisingu, jest koncepcja prowadzenia dziatalnosci gospodarczej przez
opisywane przedsigbiorstwo wedtug $cisle okreslonych zasad i regut narzuconych przez
firme ,,matke”. Firma ,,corka” otrzymuje nie tylko mozliwo$¢ wykorzystywania znaku
towarowego firmy macierzystej, ale takze dostep do wiedzy technicznej, systemow
postgpowania, zasad organizacji produkcji, technologii i handlu. W rozpatrywanym
przypadku firma macierzysta posiada ugruntowana pozycje na roéznych rynkach
zagranicznych, przez co sprzedaz produktow i poszerzenie zdobywania nowych jest jeszcze
bardziej mozliwe. Bardzo czgsto firma ,matka” udziela pomocy finansowej, handlowej
oraz technicznej. Z drugiej strony jednak ciagle kontroluje przestrzeganie narzuconych
przez siebie zasad oraz utrzymanie okre$lonego poziomu jakosciowego. W danym
przypadku kontroli podlegaja takze sprawozdania finansowe firmy ,,corki”.

Firma produkcyjna, rozpatrywana w danym studium przypadku zostala wykupiona
przez kapitat zagraniczny w 2008 roku. Od tamtego czasu jej oferta zostata wzbogacona
przez asortyment produkowany w firmie macierzystej, np. skrzynki pocztowe. Tym samym
mamy do czynienia w tym studium przypadku z franchisingiem produkcyjnym.
Przedsigbiorstwo jest zobowiazane do wytwarzania pojedynczej sztuki wedlug norm
czasowych narzuconych przez firm¢ zachodnia. Firma ta musi takze zachowywac reguty
procesu technologicznego, dostarczy¢ produkty w odpowiednim standardzie jako§ciowym
oraz w ustalonych z géry opakowaniach.

Franchising jest korzystny dla firm ,,cérek”, poniewaz:

—  w poczatkowej fazie dziatalno$ci i produkcji pozwala na minimalizacj¢ kosztow
zwiagzanych z marketingiem, biezacym finansowaniem przedsigbiorstwa i
inwestycjami,

—  firma ,,cérka” korzysta z wypracowanej renomy i popularnosci na rynkach przez
firm¢ macierzysta, dzigki czemu nie ponosi zadnych dodatkowych kosztow
zwiazanych z reklama, promocja i pozyskiwaniem nowych rynkéw zbytu,

—  dzigki pozycji uzyskanej na rynku przez firme macierzysta franczyzobiorca ma
utatwiona wiarygodno$¢ kredytowa w bankach oraz w negocjacjach handlowych z
nowymi kontrahentami,

—  koszty prowadzenia dziatalnoéci w przypadku franchisingu sa ograniczone; firma
»corka” zawsze moze uzyska¢ pomoc finansowa od firmy macierzystej lub
dogodne terminy ptatnosci w finansowaniu majatku obrotowego,

— caly proces technologiczny, a tym samym park maszynowy umozliwiajacy
produkcje wyrobdw jest zazwyczaj wlasnoscia firmy macierzystej, a firmie ,,corce”
jest jedynie wynajmowany, a tym samym bardzo wplywa na zmniejszenie kosztow
dziatalnosci,
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—  znacznie ograniczone jest ryzyko nieosiagnigcia sukcesu rynkowego, dzigki czemu
zwrot inwestycji jest niemal zagwarantowany, a tym samym firma macierzysta
zapewnia sobie swoiste poczucie bezpieczenstwa.

Wady franchisingu to:

—  firma ,,corka” nie moze zosta¢ sprzedana bez zgody firmy macierzyste;j,

—  proces technologiczny, czasy produkcyjne, standardy jakosciowe czy opakowania
sa narzucane przez firme¢ macierzysta,

—  dzialalnoé¢ firmy ,.corki” podlega ciaglej kontroli finansowej oraz kontroli
dotyczacej spetnianych procedur i zasad stawianych prze firmg ,,matkg”,

— wszystkie podejmowane decyzje musza by¢ uprzednio konsultowane z firma
macierzysta.

W rozpatrywanym przypadku jedna z najwazniejszych wad franchisingu jest utrata
samodzielnosci  przez  przedsigbiorstwo  produkcyjne, ktore jest calkowicie
podporzadkowane i uzaleznione od firmy macierzystej. Firma ta nie posiada tak dobrego i
sprawnego technologicznie parku maszynowego, jak firma ,,matka” dlatego zostaty podjcte
préby zbadania czaséw produkcyjnych narzuconych przez przedsigbiorstwo macierzyste z
czasami praktycznymi raportowanymi przez pracownikéw produkcyjnych w systemie klasy
ERP.

3. System klasy ERP i raportowanie produkcji

ERP czyli Planowanie Zasobow Przedsigbiorstwa (Enterprise Resources Planning),
przez wielu nazywane MRP Il - Planowaniem Zasobéw Finansowych (Money Resource
Planning) jest uwazane za specyfikacje lat dziewieldziesiatych ubieglego wieku. Jej
glownym celem jest mozliwie najpetniejsza wspolpraca wszystkich komoérek zarzadzania
przedsigbiorstwem, wraz z najwyzszymi. Jest systemem obejmujacym calo$¢ procesOw
zaopatrzenia, produkcji i dystrybucji, ktory integruje rozne obszary dzialania
przedsigbiorstwa, poprawia przeptyw waznych dla jego funkcjonowania informacji i
pozwala btyskawicznie odpowiada¢ na zmiany zapotrzebowania na rynku. Informacje te sa
uaktualniane w czasie rzeczywistym i dostgpne w momencie podejmowania decyzji. Jedna
z najwazniejszych roznic pomigdzy specyfikacja ERP, a pozostalymi jest zastosowanie
opartych na ograniczeniach, dwukierunkowych mechanizmow optymalizujacych
planowanie oraz wbudowana w system mozliwos$¢ elektronicznych potaczen w ramach
tancucha dostaw i sprzedazy.

Ponadto, w metodzie ERP/MRP III powszechnie stosowane s3a mechanizmy
umozliwiajace symulowanie réznorodnych posuni¢¢ i analiz¢ ich skutkow, takze
finansowych. Pozwala to, m.in. na dokladne zaplanowanie, przetestowanie i porownanie
wszelkich dziatan. Jednym z narzedzi umozliwiajacych sprawne funkcjonowanie systemu i
dajace najszybsza informacj¢ na temat zuzycia materiatu, realizacji plandw produkcyjnych,
a takze rentownosci jest raport produkcji.

Raport produkcji to relacja pracownika produkcyjnego, badz jego przetozonego
dotyczaca ilosci wykonania produktu w danym czasie. W rozpatrywanym studium
przypadku raport produkcji (rys.1) jest wykonywany przez kazdego pracownika codziennie,
po zakonczeniu danej operacji czyli, od jednego do kilku razy dziennie.
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Rys. 1. Raport produkcji [opracowanie wiasne]

Raport produkcji sporzadzany przez pracownika produkcyjnego sktada sie z
nastgpujacych krokow:

1)

2)
3)

8)

9)

10)
11)
12)
13)

Lhumeru pracownika”, bezposrednio nadawanego przez dzial ptac i kadr w dniu
podpisania umowy (imi¢ i nazwisko ukazuja si¢ automatycznie),

daty wykonania raportu,

okreslenia rodzaju pracy ,,Normalna” lub ,,Akordowa” (kazda z nich ma jeszcze 3
opcje do wyboru: N — praca w umownych godzinach pracy, E — nadgodziny, W —
weekend),

numeru OF, czyli zlecenia produkcyjnego,

wyboru ,,produkcja” lub ,,nastawianie” (system jedynkowy 1 — tak, 0 — nie),
numeru maszyny, na ktorej pracowat (nazwa maszyny ukazuje si¢ automatycznie),
numeru wykonywanego produktu (ze zlecenia produkcyjnego, nazwa produktu
pokazuje si¢ automatycznie),

numeru operacji (tylko tej mozliwej do wykonania dla danego produktu, nazwa
operacji pokazuje si¢ automatycznie),

liczby wyrobdw ze zlecenia produkcyjnego (do produkcji z OF),

Czasu pracy,

liczby wyrobow wykonanych przez pracownika,

odpad, jesli byt,

norma wedlug systemu narzuconego przez firmg macierzysta ze zlecenia
produkcyjnego (norma wedlug AD6 — Albert Deloin 6 z OF - zlecenie
produkcyjne).

W poczatkowej fazie wykonywania raportu pracownicy mieli bardzo duzo probleméw,
ale doktadne szkolenia i weryfikacja btgdow daly mozliwos¢ wykorzystywania programu
réwniez do obliczania rentownosci, wydajnosci itd.

Zalety raportowania produkcji:

automatyczne pobieranie surowcOw ze stanu magazynowego, co prowadzi do
powstawania propozycji zakupu,
mozliwo$¢ sprawdzania rentownosci produkcji,
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—  weryfikacja wydajnosci maszyn,

—  kontrola jakosciowa,

—  ciagte badanie wydajnosci produkcji catego zaktadu,

—  wydajno$¢ produkcji poszczegélnych dziatdow (pras, wyttaczarek, szlifierek,

tokarek, montazu itd.),

—  kontrola realizacji zamowien w czasie,

— mozliwo$¢ weryfikacji zuzycia materialowego 1 kontrolowania nadwyzek

produkcyjnych.

Ogromnie wazna i nadal bardzo problematyczna kwestia jest dobre i zgodne z
rzeczywisto$cia raportowanie produkcji. Nalezy nie tylko na poczatku zorganizowaé
szkolenie wykonywania raportow dla catej kadry, ale tez regularnie sprawdza¢ system. Do
weryfikacji stanéw surowcow, potproduktéw i wyrobow gotowych stuza takze inwentury.

4. Rentownos$¢

Rentownos$¢ odzwierciedla efektywne funkcjonowanie przedsigbiorstwa, dlatego tez
celem kazdego przedsigbiorstwa jest uzyskanie wysokiej rentownoSci przez
maksymalizacje korzysci ekonomicznych, czyli uzyskanie maksymalnego zysku. Sprawa
konieczng jest okreslenie miernikéw, za pomoca ktérych dana rentownos¢ bedzie liczona.

W badanym przedsigbiorstwem, bedacym firma ,,corka”, majaca od samego poczatku
narzucony czas realizacji wykonania jednej sztuki asortymentu z tasmy stalowej badz
blachy, miernikiem rentowno$ci bedzie:

Fprakt

R = ——=100% (1)

Freorst

gdzie: R — rentownos¢ [%],
> prake— liczba sztuk praktycznie wykonana przez pracownika,
t — czas pracy [h],
> teoret — liCZba teoretyczna zgodna z normami narzuconymi przez firm¢ macierzysta
[sztuki/h].

Mierniki przedstawione powyzej sa wskaznikami dotyczacymi wydajnosci produkcji, a
dostarczaja one informacji na temat wykorzystania danego czynnika produkcji. W badanym
przypadku sa to mierniki sity robocze;.

Kazda rentowno$¢ mniejsza od 100% jest sygnatem, ze:

a) w technologii jest btad czasu wytworzenia 1 sztuki,

b) normy praktyczne nie sa zgodne z normami teoretycznymi,

€) pracownik nie wyrabia normy okreslonej przez system,

d) mozliwa jest btedna kalkulacja ceny sprzedazowej danego produktu.

Okreslony w ten sposob prog rentownosci pomaga w ocenie ryzyka podejmowania
decyzji dotyczacych wielkosci produkeji i ceny produktu. Na rysunku 2 przedstawiono
raport, ktory pozwala na badanie rentownosci.
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Rys. 2. Raport rentowno$ci pracownika lub produktu [opracowanie wiasne]

Osoba sporzadzajaca raport rentownos$ci moze wypehi¢ tylko te pola, z ktérych dane
chce uzyskaé. Wypelniajac pole z numerem pracownika otrzyma wszystkie raporty
produkcyjne dotyczace danej osoby. Wypelniajac pole z numerem produktu otrzyma wykaz
wszystkich raportow odnoszacych si¢ do wpisanego numeru produktu. Data jest jedynie
ograniczeniem dwoch pozostatych wykazow.

W przypadku rozpatrywanego przedsigbiorstwa bedacego firma ,,corka” wszelkie dane
technologiczne i czasowe wykonania danego elementu zostaly narzucone przez firme
macierzysta. Mieszcza si¢ one w bazie ,technologia gamme”. W tabeli 1 przedstawiono
przyktad technologii gamme skrzynki pocztowej typu Missive.

Tab. 1. ., Technologia gamme” skrzynki pocztowej typu Missive [zrodto: DAD Polska Sp. z 0.0.]

Nr Nr Cza_s . |Czasnal| Nazwa . Nr
.. [nastawienia Operacja
detalu | operacji szt. detalu maszyny
maszyny
347.1 1 0,50 0,00147 |Skrzynka |Wykrawaé 16
347.1 2 0,50 0,00333 |[Skrzynka |Wygina¢ I 17
347.1 3 0,50 0,00307 |Skrzynka |Wyginac Il 18
347.1 4 0,45 0,00333 |Skrzynka |Wygina¢ na gotowo 20
Przygotowanie do
347.1 5 - 0,00028 |Skrzynka |transportu (na 500
montaz/malarnie)

Na podstawie raportu produkcji wprowadzanego codziennie przez wszystkich
pracownikow i za pomoca czasow technologicznych narzuconych przez firm¢ macierzysta
stworzono raport wydajnosci, ktory przedstawiono w tabeli 2.

Wyliczona rentowno$¢ w przypadku skrzynki typu Missive wynosi okoto 80%
wzgledem norm narzuconych. Takiemu badaniu zostaly dotychczas poddane wyroby
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najczesciej produkowane. Ich rentownos¢ wahata si¢ od 70% do 85%. Mozliwe jest, ze
normy przekazane przez firme¢ macierzysta byly juz zawyzone w celu zmniejszenia kosztu
produkcji wyrobu, a tym samym zanizenia ceny produktu. Firmy bardzo czg¢sto decyduja
si¢ na taki krok, czyli do obnizenia cen, np. o okoto 25%, w celu zaistnienia na nowych
rynkach zbytu.

Tab. 2. Raport wydajnosci produkcji operacji numer 1 dla skrzynki typu Missive [zroédio:
DAD Polska Sp. z 0.0.]

Nr ma- Nr pro- opﬁﬁa— Opis |Liczba na Zro-

Data | szyny | OF | duktu cji operacji OF Czas | Norma | bione | R %
01.09 |16 ggéo 3471 1 cigcie 30000 5 500 2000 |80%
01.09 |16 ggéo 3471 |1 cigcie 30000 2 500 780 |78%
01.09 |16 ggéo 3471 |1 cigcie 30000 3,5 |500 1250 |71%
01.09 |16 ggéo 3471 1 cigcie 30000 3 500 1432 |95%

Nr ma- Nr pro- opﬁﬁa— Opis |Liczba na Zro-

Data | szyny | OF | duktu cji operacji OF Czas | Norma | bione | R %
01.09 |16 ggéo 3471 1 cigcie 30000 3 500 1321 |88%
02.09 |16 ggéo 471 1 cigcie 30000 45 |500 1680 |75%
02.09 |16 ggéo 3471 |1 cigcie 30000 4,33 |500 1621 |75%
03.09 |16 ggéo 3471 1 cigcie 30000 4,78 |500 1870 |78%
03.09 |16 ggéo 471 1 cigcie 30000 5 500 1985 |79%
04.09 |16 ggéo 3471 |1 cigcie 30000 3,22 |500 1423 |88%
04.09 |16 ggéo 3471 1 cigcie 30000 7,5 500 2890 |77%
04.09 |16 ggéo 3471 1 cigcie 30000 4 500 1785 |89%
04.09 |16 ggéo 3471 |1 cigcie 30000 1,17 |500 486 |83%
04.09 |16 ggéo 3471 1 cigcie 30000 2,68 |500 1159 |86%
05.09 |16 ggéo 471 1 cigcie 30000 3 500 985 |66%

5. Whioski

W praktyce prog rentowno$ci odgrywa ogromna rolg¢ w podejmowaniu réznych,
waznych decyzji dla przedsigbiorstwa. Franchising, na podstawie ktorego dziata opisywane
przedsigbiorstwo spowodowat, iz firma macierzysta starajac si¢ zaistnie¢ na nowym rynku
zbytu narzucita normy technologiczne firmie ,,cérce”. Raportowanie produkcji w systemie
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klasy ERP dalo mozliwo$¢ sprawdzenia realnych czasow wytworzenia danego produktu na
poszczegodlnych operacjach. Przeliczona rentowno$¢é pozwolita okresli¢ na jakim poziomie
wydajnos¢ obecnie funkcjonuje przedsigbiorstwo. Badania wykazaty 15% do 30% mniejsza
rentowno$¢ niz ta, ktoéra dawalaby zysk.

W odniesieniu do nastgpujacych probleméw nalezatoby:

—  ustali¢ taka ceng wyrobu, aby byt zysk,

—  okresli¢ koszty wytwarzania wyrobow,

—  obliczy¢ rozmiar produkcji zapewniajacy osiagnigcie zaktadowego zysku,

— ustali¢ wplyw zmian wielkosci produkcji, cen, kosztow na poziom wyniku

ekonomicznego przedsigbiorstwa,

—  wyznaczy¢ optacalnos¢ wariantow w roznych technikach produkcyjnych.

Obecnie firma, ktora w dalszym ciagu prowadzi badania rentownosci, skontaktowata sie
z firma macierzysta w celu zweryfikowania cen produktéw. Kolejnymi krokami, ktore
pomoga zwigkszy¢ wydajno$¢é, a tym samym rentowno$¢ przedsigbiorstwa, bedzie
wprowadzenie akordowego systemu ptacowego oraz inwestycje w park maszynowy. Na
dzien dzisiejszy weryfikacji ulegt proces technologiczny niektorych skrzynek pocztowych.
Zostaly czgsciowo wymienione maszyny, co doprowadzito juz do zmniejszenia roéznic
rentowno$ci do poziomu 10% do 15%. Nalezy pamigta¢, ze bardzo waznym miernikiem
rentownos$ci produkeji jest czynnik ludzki. Dobrze wykonany raport produkcji i ustalenie
dobrych czaséw produkcyjnych, a dalej cen produktéw spowoduje na pewno uzyskanie
rentownos$ci na poziomie zadowalajacym.
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