MODEL WYTWARZANIA NA DOSTEPNOSC JAKO NOWE
PODEJSCIE DO PLANOWANIA PRODUKCJI
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Streszczenie: W zarzadzaniu produkcja identyfikowane sa dwa podstawowe Srodowiska
produkcyjne, dla ktérych zdefiniowane zostaly modele wytwarzania: produkcja na zapas i
produkcja na zamdwienie. W przedsi¢biorstwach dzialajacych w branzach FMCG
dominujacym modelem jest produkcja na zapas, jednakze w stosunku do tych
przedsigbiorstw coraz czeg$ciej pojawia si¢ postulat produkcji na dostgpnosé. Celem
opracowania jest poréwnanie modeli produkcji na zapas i produkcji na dostgpnos$¢ oraz
okreslenie wptywu tych modeli na rozwigzania przyjete w planowaniu produkcji i innych
obszarach funkcjonowania przedsigbiorstwa.

Stowa kluczowe: produkcja na dostgpnos¢, produkcja na zapas, modele wytwarzania,
TOC, ewolucja organizacji, systemy planowania produkcji

1. Wprowadzenie

Dynamicznie zachodzace zmiany w otoczeniu przedsigbiorstw produkcyjnych oraz
dazenie do zdobycia i utrzymania odpowiedniej pozycji rynkowej, wplywaja na stosowane
przez nie strategie produkcji. W ramach okre§lonej strategii wytwarzany jest produkt dla
klienta, ktéry determinuje przetrwanie i rozwdj organizacji [4, s. 93]. Na realizacj¢ produktu
sktada si¢ wiele czynnikéw, do ktérych naleza mig¢dzy innymi typ, forma i odmiana
organizacji produkcji, zarzadzanie zasobami, procesami wytworczymi, przygotowaniem
produkc;ji, oraz dystrybucjg wyrobéw. Zarzadzanie realizacja zlecen produkcyjnych wynika
z modelu wytwarzania, zaleznego od Srodowiska produkcyjnego przedsigbiorstwa.

Srodowisko produkcyjne (lub $rodowiska produkcyjne), w jakim funkcjonuje
przedsigbiorstwo, pokazuje relacje przedsigbiorstwo-klient [11, s. 517]. Czynniki
determinujace charakter $rodowiska produkcyjnego, a w konsekwencji wybér modelu
wytwarzania to stopien zlozono$ci tancucha dostaw oraz przygotowanie produkcji
(konstrukcyjne, techniczne i dokumentacyjne). Srodowisko produkcyjne wplywa na wybér
strategii realizacji produktu dla klienta. Dodatkowo jest ono uksztaltowane na podstawie
relacji jakie wystepuja pomiedzy przedsiebiorstwem a klientem. Dlatego na ostateczny dobor
modelu wytwarzania, kluczowy wplyw ma charakter powigzan klient-przedsi¢biorstwo.

Internetowy Stownik Jezyka Polskiego (http://sjp.pwn.pl, odczyt 21.12.2017r.) méwi, ze
model to ,,schemat, opis zjawiska lub obiektu”. Model wytwarzania to zatem schemat,
wedlug ktérego realizowana jest produkcja. Dominujagcymi wspéicze$nie modelami
wytwarzania w srodowiskach produkcyjnych sa: produkcja na zapas (ang. Make To Stock -
MTS) i produkcja na zamdéwienie (ang. Make To Order - MTO). Produkcja realizowana na
magazyn wigze si¢ z powtarzalnoscig asortymentu [3, s. 529] i tworzeniem harmonograméw
na podstawie prognoz popytu. Produkcja na zaméwienie realizowana jest bezposrednio na
zlecenie odbiorcy i niesie ze soba brak powtarzalnosci asortymentu oraz planéw
produkcyjnych w dtuzszym okresie czasowym [7, s. 195].
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Rozpoczecie produkceji wyrobéw gotowych dla klienta w odpowiednim czasie 1 ilosci,
poprzedzone jest procesem planowania. Planowane produkcji w swoim zakresie odnosi si¢
do planu ogdlnozaktadowego (zagregowanego), planéw mie¢dzykomérkowych
(migdzywydzialowych) oraz planéw wewnatrzkomérkowych (wewnatrzwydziatowych).

W opracowaniu scharakteryzowano dotychczasowe dominujgce modele wytwarzania —
MTO oraz MTS. Nastepnie przedstawiono model produkcji na dostepnos¢ (MTA), ktéry
wywodzi si¢ z MTS i stanowi jego rozwini¢cie. Poréwnano oba modele — w kontekscie
planowania zagregowanego (czyli ogélnozaktadowego). Na tej podstawie okreslono wptyw
tych modeli na rozwigzania, jakie powinny by¢ przyjmowane w planowaniu produkcji i
innych obszarach przedsigbiorstwa.

2. Podstawowe modele wytwarzania — istota produkcji MTS i MTO
Modele wytwarzania, ktére dominuja we wspoétczesnych przedsigbiorstwach

produkcyjnych to model produkcji na zapas i produkcji na zamdéwienie. Poréwnanie tych
dwoéch modeli zawiera tabela 1.

Tab. 1. Poréwnanie modeli produkcji na zapas i zaméwienie

Make to Stock (MTS) Make to order (MTO)
Cecha . Produkcja na
Produkcja na zapas PR .
zamoOwienie/montaz
Realizacja Zamoéwienia sa realizowane z Produkcja realizowana jest
zaméwien zapaséw magazynowych, a wylacznie na zaméwienie
zlecenia produkcyjne stuza do klienta,
uzupetnienia stané6w
magazynowych
Produkt Standardowy Dopasowany do indywidualnych
potrzeb klienta
Faza Jest elementem Jest elementem procesu
technicznego poprzedzajacym proces realizacji produktu dla klienta
przygotowania realizacji produktu dla klienta (wchodzi w sktad cyklu
produkcji dostawy)
Generowanie Produkt moze by¢ wykonany Dopiero po przyjeciu
zlecen przed przyjeciem zamdwienia zamOwienia klienta mozna
produkcyjnych od klienta, na podstawie wygenerowac zlecenie
prognoz popytu produkcyjne i wykonaé produkt
Sygnat do Zlecenie produkcyjne jest Produkt jest projektowany i
produkcji inicjowane wowczas, gdy zapas | wytwarzany wedlug wymagan
danego wyrobu w magazynie klienta lub wybierany przez
wyrob6éw gotowych osiggnie klienta ze standardowej oferty
tzw. poziom zabezpieczajgcy producenta i dostosowany do
jego potrzeb
Narzedzia do Planowanie odbywa si¢ na Planowanie niektérych etapéw
planowania podstawie prognoz popytu, przedmontazowych przebiega na
sporzadzonych za pomoca podstawie prognozy, a
ilosciowych metod planowanie montazu wyroboéw
prognozowania (projekcyjnych | gotowych wg zaméwien
lub przyczynowych) klientéw (na podstawie tzw.
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Make to Stock (MTS)

Make to order (MTO)

Cecha . Produkcja na
Produkcja na zapas e . .
zamlwienie/montaz
sytuacji sprzedazowej)

Typ produkcji Model dla produkcji Model dla produkcji
ustabilizowanej - masowe;j, nieustabilizowanej —
wielkoseryjnej, §rednioseryjnej | jednostkowej lub maloseryjnej
- zunifikowanych produktéw

Przyklad FMCG, artykuty spozywcze, Produkty rzemie$lnicze, r¢cznie

zastosowania farmacja, kosmetyki, chemia wykonywane wyposazenie

gospodarcza, drobne artykuty
gospodarstwa domowego,
meble, sprzet RTV i AGD

budynkéw, personalizowane
produkty ekskluzywne
(galanteria skérzana, obuwie,

odziez), automotive, systemy

informatyczne
Odmiany modeli | Make to Availability (MTA) Assembly to Order (ATO)
wytwarzania Finish To Order (FTO)

Engineering To Order (ETO)

Zrédto: [8,11; 10, s. 190-191; 5, s. 85]

Poréwnanie gtéwnych modeli wytwarzania w obszarze zarzadzania produkcja pokazuje
odmienne podejscie do realizacji zaméwienia. Produkcja na zapas nie koncentruje si¢ na
dostarczaniu tego co aktualnie potrzebuje klient. Bazuje ona na wykonanych wcze$niej
prognozach i symulacjach zachowania klientéw, jedynie przewiduje co moze zosta¢ kupione
z magazynéw i na tej podstawie systematycznie uruchamia produkcje. Drugi model z kolei
jest skoncentrowany na dostarczaniu produktéw $cisle wedilug terminéw i wymagan
klientéw. Produkcja uruchamiana jest dopiero po otrzymaniu zaméwienia.
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Rys. 1. Iloé¢ sprzedanych wyrobéw w odniesieniu do 24 miesigcy
Zrédlo: opracowanie wlasne

Odmienne podej$cia do realizacji zaméwienia majg przetozenie na charakter sprzedazy
produktéw w czasie. Rysunek 1 pokazuje réznice pomigdzy sprzedang iloscig a czasem dla
modeli MTS i MTO. Odmienny charakter produkcji i sprzedazy w obu modelach
fundamentalnie wptywa na wyniki finansowe przedsi¢biorstwa i decyduje o réznej strukturze
kosztéw, zatrudniania, podej$ciu do planowania zasobéw, zaopatrzeniu oraz remontach
maszyn i urzadzen. W dominujacych modelach wytwarzania wyst¢puja takze tzw. hybrydy,
ktére sa potaczeniem modeli MTS 1 MTO, tzn. cz¢$¢ zaméwien klientéw jest realizowana w
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trybie MTO, a podstawowy popyt jest zaspokajany wedlug modelu MTS. Ich charakterystyka
bedzie przedmiotem odrgbnego opracowania.

W podstawowych modelach wytwarzania pojawiaja si¢ tez odmiany. W obrebie
produkcji na zaméwienie wyrdznia si¢ dodatkowo ATO (ang. Assembly To Order) — montaz
na zamOwienie oraz FTO (ang. Finish To Order) — wykonczenie na zaméwienie czy ETO
(ang. Engineering To Order) — projektowanie na zaméwienie. Te trzy wymienione odmiany
skupiaja si¢ wokét zamdéwienia klienta, ktére $cisle determinuje czas i ilo§¢ zaméwienia. Dla
modeli produkcji na zapas wystepuje odmiana MTA (ang. Make To Availability) — produkcja
na dostgpno$¢é. Dostepnos¢ jest rozumiana jako co$ nietrudnego do zdobycia, do ktérego
mozna dotrze¢ bez przeszkéd (http://sjp.pwn.pl, odczyt 22.12.2017r.). W tym modelu
nadrzednym celem jest wysoka dostepno$¢ produktu dla klienta [10, s.85]. Fundamentalna
réznica pomi¢dzy modelem MTS i MTA jest to, ze w produkcji MTS, planowanie
zagregowane odbywa si¢ na podstawie prognoz popytu, sporzadzanych za pomocg
ilosciowych metod prognozowania. OdS$wiezanie danych na temat realnej sprzedazy
wystepuje w tym modelu najrzadziej co miesigc. Model MTA skupia si¢ na realizacji
zamOwien zgodnie z zasada ,.the faster we can respond, the more reliable is forecast” [2, s.
2441, co oznacza, ze im szybciej organizacja jest w stanie odpowiedzie¢, tym jej prognoza
jest dokladniejsza.

3. Zasady planowania produkcji wedlug modelu MTA

Termin ,,produkcja na dostepnos¢” zwigzany jest z koncepcja teorii ograniczen Eliyahu
Goldratta. Koncepcja TOC (ang. Theory Of Constraints), dotyczy usprawniania procesow,
gdzie podstawowym pojeciem jest ograniczenie definiowane jako wszystko, co ogranicza
osigganie przez system lepszych wynikéw w odniesieniu do jego celu [6, s. 120]. Model
MTA zostal szczegbtowo opisany przez dwéch badaczy TOC: Jamesa Coxa i Johna
Schleiera. Wedtug nich jedynym zwigzkiem produkcji na dostepnos$¢ z produkcja na zapas
jest utrzymywanie okreSlonego poziomu zapaséw [2, s. 244]. Sprecyzowanie docelowej
ilosci produktéw w magazynie, ktére moga zosta¢ nabyte przez klientéw odbywa si¢ w
zupelnie odmienny spos6b niz w modelu MTS.

Nadrzgdnym celem modelu MTA jest wysoka dostepnos¢ produktéw dla klienta lub tzw.
»sytuacja marketingowa” [9, s. 393]. Jednak Cox i Schleier uzywaja innego okreslenia na
»sytuacje marketingowa”. Wskazuja na ,,new marketing message: we commit to our chosen
market to hold perfect availability of a group of specific end products at a specific
warehouse” - nowa wiadomo$¢ dla rynku jest nastgpujaca: zobowigzujemy si¢ zapewniac
doskonatg dostgpno$¢ okreslonych grup produktéw koncowych w konkretnych magazynach
[2, s. 244]. Model MTA to odmiana modelu wytwarzania na zapas, ktérej podstawowym
zalozeniem jest utrzymywanie takiego poziomu zapaséw w magazynie, ktérego warto$¢ jest
minimalna, ale produkt jest w kazdej chwili dostepny dla klienta tzn. znajduje si¢ na pétce
magazynowej i jest dostepny ,,0d reki”. Podstawowymi zatozeniami modelu MTA sa:

— monitorowanie sytuacji na rynku i zapewnianie mozliwo$ci nabycia produktow

kazdemu klientowi,

— codzienne ustalanie ilo$ci i asortymentu produkowanych wyrobéw, na podstawie

biezacego monitorowania sprzedazy produktéw,

— utrzymywanie minimalnego poziomu zapaséw w magazynie,

— generowanie zleceh produkcyjnych przez konfrontacj¢ zapotrzebowania

wynikajgcego z biezacych stanéw magazynowych z posiadang na dany moment
zdolno$cia produkcyjna,
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— w celu ustalania priorytetéw zlecen produkcyjnych uzywa si¢ parametréw ,.status
buforu” oraz zasobu ograniczajacego zdolno$¢ produkcyjna,

— system planowania potrzeb materialowych (MRP) 1laczy wszystkie elementy
zarzadzania produkcjg: zakupy — planowanie — wytwarzanie - dostarczanie do
magazynow.

Podstawowe parametry stuzace do planowania w modelu MTA, do ktérych naleza: czas
uzupetniania zapaséw, catkowity poziom zapaséw (zwany dalej ZC), minimalna wielko$¢
partii produkcyjnej, sa zdefiniowane analogicznie jak w modelu MTS. Réznica jest sposéb
ich szacowania. Warto$ci wymienionych parametréw powinny by¢ dostosowane do
zmiennych potrzeb klientéw (obserwowanych kazdego dnia na podstawie ilo$ci sprzedanych
produktéw) oraz do okresu planistycznego, ktéry wynosi 1 dzien. Kolejng réznicg jest
poziom ZC. W modelu MTA, catkowity poziom zapasu (ZC) powinien zosta¢ oszacowany
na podstawie jednorazowego zapotrzebowania (zwanego dalej JZ) klienta i oraz dodatkowo
uwzglednia¢ Srednie tygodniowe oraz miesigczne ilo$ci sprzedawanych wyrobéw (ilos¢
zapasu, ktéra zabezpieczy ciggla dostgpno$¢ produktéw). Pojecie jednorazowego
zapotrzebowania to §rednia wielko$¢ pojedynczych zaméwien klientéw na okres§lony produkt
w danym okresie (oznacza ilo$¢ produktéw nabywanych przez klientéw przy jednorazowym
zaopatrzeniu). W modelu MTA zaklada si¢, ze minimalna wielkos$¢ partii produkcyjnej
odpowiada JZ klienta. Doprowadza to do sytuacji, w ktoérej na podstawie codziennego
monitorowania zuzycia ZC w magazynie, generuje si¢ zlecenia produkcyjne w ilo$ci nie
wigkszej niz sprzedaz produktu danego dnia. Konsekwencja tego jest utrzymywanie ZC na
mozliwie najmniejszym poziomie. Po pierwsze dlatego, ze zapasy to zamrozony kapitat
organizacji, po drugie, zeby zapobiega¢ stratom zwigzanym z przeterminowaniem
produktéw o krétkim okresie przydatnosci. Zobrazowanie réznic pomi¢dzy modelem MTS i
MTA pokazuje rysunku 2.

A A
: MTS
poziom poziom MTA

Zapasu zapasu

nadmiar zapasu

zapas calkowity

zapas rotujacy
zapas calkowity

zapas jednorazowe
zabezpieczajac - - v i
Zp: yacy zapas nierotujgoy zapotrzebowanie
> >
czas czas czas czas czas czas czas
ipelniania uzupelniania uzupetniania uzupelniania uzupelniania
< >« >« > < —> P>

Rys. 2. Réznice w poziomach zapaséw w magazynach dla modelu MTS i MTA
Zrédlo: opracowanie wlasne

Dalej na podstawie odpowiednio oszacowanych parametréw czasu uzupelniania,
catkowitego poziomu zapaséw i minimalnej wielko$ci partii produkcyjnej, nastgpuje
ustalanie harmonogramu produkcyjnego na dany dzien. Podobnie jak w klasycznym modelu
MRP produkcji na zapas, planowane obcigzenie wynikajace z zapotrzebowania
poréwnywane jest z dostgpnymi zdolno$ciami produkcyjnymi. Je§li warto$é
zapotrzebowania przekracza mozliwosci produkcyjne, wykorzystywane sg tzw. bufory
zdolnoéci w postaci dodatkowej zmiany, nadgodzin, outsourcingu czy w dluzszym
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horyzoncie czasu - inwestycje w zwigkszenie zdolno$ci produkcyjnej zasobow
ograniczajacych.

Po skonfrontowaniu obecnego poziomu catkowitego zapaséw w magazynie z dostgpnymi
zasobami i wygenerowaniu zlecen produkcyjnych nalezy nada¢ im odpowiedni priorytet. W
tym celu stosuje si¢ catkowicie nowy, w odréznieniu od modelu MTS, parametr status buforu
(ang. buffer status). Status buforu informuje, ile procent wszystkich wygenerowanych zlecen
znajduje si¢ w magazynie lub jest w drodze. Sktada si¢ on z trzech poziomdéw (jak na rysunku
3):

—  Poziom 1 — status zielony (ang. stock in the pipeline) - poziom zapaséw pod kontrola

- 67-100% wyrobéw z wszystkich wygenerowanych zlecen jest w magazynie; 33%
poziomu ZC jest w drodze do magazynu;

—  Poziom 2 — status z6tty (ang. on-hand stock) — poziom zapasu dostgpnego "pod
reka"; sytuacja, w ktérej w magazynie znajduje si¢ 33-66% poziomu ZC;

— Poziom 3 - status czerwony (ang. emergency
level) — w magazynie znajduje si¢ mniej niz 33%
poziomu ZC.

Kolejno$¢ wytwarzania wygenerowanych zlecen
produkcyjnych zalezy od koloru statusu buforu. W
pierwszej kolejnosci wykonywane sa zlecenia dla
produktéw o statusie czerwonym — oznacza to, Ze poziom
ZC w magazynie dla tych produktéw wynosi ponizej 33%
i jesli produkcja nie nastapi od razu, to produkt utraci
swoja dostgpno$¢ dla klienta. Status czerwony oznacza

automatycznie 1 priorytet produkcji. Dalej kolejno Poziom 2 —status Zolty
priorytet 2 uzyskuja produkty ze statusem z6ttym (33-66% (“g};:;:::;:;;:uck) -
poziomu zapasu docelowego jest dostepne w magazynie) dostepnego "pod reka”

i priorytet 3 (powyzej 66% zapasu docelowego w
magazynie) — status zielony. Parametrem odwrotnym do
statusu buforu jest procent penetracji buforu. Informuje o
tym, ile procent buforu zostalo skonsumowane do
zapewniania ciaglej dostgpnosci produktéw. Procent
penetracji wigkszy niz 66% oznacza czerwony status
buforu i jest to sygnat, zeby przyspieszy¢ produkcje.
Istotnym zatozeniem modelu MTA jest powiazanie
planowania produkcji z wytwarzaniem. Model zaktada, ze

dostarczanie wyrobéw do klienta z wysoka dostgpnoscia Rys. 3 Status bufpru w
jest mozliwe tylko wtedy, kiedy przeptyw produkcji odniesieniu do po.zmm(’)w
bedzie niezaklécony i odpowiednio zabezpieczony. W zapasu calkowltego

tym celu system MRP (ang. Material Requirements Zrodfo: opracowanie wilasne na
Planning) — Planowania Potrzeb Materialowych, powinien podstawie [2, 5.245])

by¢ odpowiednio wyposazony w elementy struktury komunikujace ze soba parametry
proceséw planowania, wytwarzania oraz zakupéw i sprzedazy.

W modelu MTA zaleca si¢ monitorowanie statusu buforu oraz wykorzystania
posiadanych zdolno$ci produkcyjnych. Wszelkie opéznienia czy wahania w dostepnosci
produktéw w magazynie powinny by¢ odnotowywane w ramach POOGI (ang. Process of
Ongoing Improvment) — Proces Ciagtego Doskonalenia, aby w przysztosci stuzy¢ jako dane
do wskazywania obszar6w wymagajacych poprawy oraz wdrazania usprawnief. Schemat
funkcjonowania organizacji stosujacej model produkcji na dostgpno$¢ na rysunek 4.
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| MAGAZYN |

Sygnat z rynku -
codzienne
ZAKUPY planowanie MARKETING

PLANOWANIE

Czas uzupetniania
Poziom zapasu caltkowitego
Minimalna wielkosé partii

Y .
Status buforu 1 Dostepna zdolnoéé produkeyjna

Procent penetracji buforu Zasdb ograniczajacy zdolnose
WYTWARZANIE

Monitorowanie stanu obciazenia

Zdolnosé¢ zabezpieczajaca
Bufor zabezpieczajgcy

Rys. 4. Powigzania informacyjne pomi¢dzy podstawowymi elementami w modelu
produkcji na zapas
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie [2, s. 244-264]

MTA to model wytwarzania na miar¢ potrzeb dzisiejszych przedsiebiorstw
produkcyjnych. Organizacje nie powinny by¢ zamknigte na zachodzace zmiany w otoczeniu.
Jesli cheg walczy¢ o przewage konkurencyjng powinny patrze¢ szerzej. Nie tylko na ,,stupki”,
obrazujace poziom zapaséw w magazynie i dane historyczne prognoz sprzedazy. Powinny
faczy¢ pozostate obszary w sferze zarzadzania produkcja, ktérymi sa zarzadzanie
przeptywem, zdolno$ciami produkcyjnymi oraz ciggte doskonalenie.

4. Poréwnanie modeli produkcji na zapas i na dostepnosé

Model produkcji na zapas i na dostgpno$¢ majg szereg wsp6lnych cech, natomiast réznia
je parametry i podejécia, dzigki ktérym osiggane sa cele przedsigbiorstwa produkcyjnego.
Wykorzystanie odmiennych technik i normatywéw planistycznych w planowaniu produkcji
MTS i MTA warunkuje takze osigganie odmiennych wynikéw dziatania. Gtéwnymi
kryteriami, ktére wzi¢to pod uwage przy tworzeniu poréwnania modeléw produkcji MTS i
MTA sa:

— cel modelu wytwarzania — kluczowa zasada brana pod uwage przy planowaniu,

— podstawa tworzenia planéw produkcyjnych — na czym bazuje planista, tworzac plany

produkcyjne,

— horyzont czasowy planowania — jak daleko w przyszto§¢ wybiega planowanie,

— narzedzia wykorzystywane do planowania — co wspomaga planist¢ w tworzeniu

planéw produkcyjnych,

— podstawa do wyznaczania iloSci zlecenia — skad wiadomo, ile asortymentu

wytwarzac,
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— podstawa do wyznaczania dopuszczalnego poziomu zapaséw, startowania zlecenia i
wyznaczania daty zakonczenia, wyznaczania wielko$ci zlecenia — kryteria méwiace
o przebiegu procesu planowania,
— gltéwny wskaznik miary skuteczno$ci planowania — w jaki sposéb odbywa si¢ pomiar
skuteczno$ci planowania,
— ryzyko zwigzane z planowaniem — jakie sg zagrozenia wynikajace ze stosowania
okres$lonego modelu wytwarzania,
— btedy planowania — wynikajace z btednych oszacowan,
rodzaj produkcji — w jakich typach produkcji wystepuja poréwnywane modele.
Dobor kryteriow poréwnawczych dla produkcji MTS i MTA nie jest przypadkowy.
Wybrane do analizy porédwnawczej kryteria najlepiej pokazuja rdznice w
scharakteryzowanych modelach. Poréwnanie modeli wytwarzania na zapas i na dostgpnos¢
wedlug zdefiniowanych powyzej kryteriow zawiera tabela 2.

Tab. 2. Zestawienie modeli produkcji na zapas i dostgpno$¢ wedtug wybranych kryteriéw

) Model MTS MTA

Kryteria

Cel modelu Przewidywanie minimalnej i Zagwarantowanie klientowi

wytwarzania maksymalnej sprzedazy z dostawy produktu i jego
okre$lonym czasem dostepno$¢ na tak wysokim
dostarczania ze §wiadomos$cia | poziomie, ktdry jest nie do
szkoéd wynikajacych z osiaggnigcia przez
niedoboréw i strat z nadwyzek | konkurentéw

Podstawa tworzenia | Prognozy i symulacje Status buforu

planéw Zasob ograniczajacy zdolno$e¢

produkcyjnych produkcyjna (CCR)

Horyzont czasowy Plan zagregowany Planowanie codzienne

planowania (12 miesigcy) (1 dzien)

Narzedzia Ilo$ciowe metody Status buforu

wykorzystywane do | prognozowania (projekcyjne Regularne planowane

planowania lub przyczynowe) obciazenie

Podstawa do Dane historyczne Rzeczywiste zuzycie poziomu

wyznaczania iloSci Prognozy i symulacje catkowitego zapasu

zlecenia

Podstawa do Dane historyczne Rzeczywiste zuzycie poziomu

wyznaczania Prognozy i symulacje docelowego zapasu, status

dopuszczalnego buforu

poziomu zapasu

Podstawa do Normatywy magazynowe: Procent penetracji buforu

uruchamiania zapas sygnalizacyjny, zapas Status buforu

zlecenia i zabezpieczajacy Czas uzupetniania

wyznaczania daty

zakonczenia

Podstawa do Ekonomiczna wielko$¢ Jednorazowe zapotrzebowanie

wyznaczenia zlecenia (EOQ — Economic klienta

wielkoSci zlecenia Order Quantity)

417



Model

farmacja, kosmetyki, chemia
gospodarcza, drobne artykuty
gospodarstwa domowego,
meble, sprzet RTV i AGD

. MTS MTA

Kryteria

Gléwne wskazniki Wykorzystana zdolno$¢ Dostgpnos¢ wyrobéw

miary skutecznosci produkcyjna

planowania Produktywnos¢

Ryzyko zwigzane z Straty finansowe (koszt Niedostarczenie wyrobéw na

planowaniem kapitatu zamrozonego w czas (utracona sprzedaz)
postaci zapasow)

Niedostarczenie wyrobéw na
czas (produkcja innego
asortymentu)

Bledy planowania Btad estymacji na podstawie Btad szacowania statusu
prognoz oraz z buforu i zasobu
przypuszczenia, ze nic si¢ nie | ograniczajacego zdolnos¢
zmieni w przysztosci

Typ produkcji Srednioseryjna i Srednioseryjna, wielkoseryjna
wielkoseryjna,
masowa

Przyklady FMCG, artykuty spozywcze, Produkcja na dostgpnos¢

okres§lonego asortymentu
produktéw o stosunkowo
wysokiej wartosci, lecz
waskiej mozliwosci

wykorzystania, np.
Srednioseryjna produkcja
wielkogabarytowych zaworéw
elektromagnetycznych.

Zrédto: (opracowanie wlasne)

Przeprowadzone w tabeli 2 poréwnanie modelu MTS i MTA udziela odpowiedzi na
ostawione pytanie na poczatku opracowania — nazwa modelu MTA nie powinna by¢
traktowana jako zamiennik modelu MTS. Wspdlnymi cechami dla obu modeli jest
utrzymywanie okre$lonego poziomu zapaséw oraz wystgpowanie w produkcji $rednio i
wysokoseryjnej. Zupetnie odmienne dla tych modeli jest sposéb utrzymania poziomu zapasu
i jego uzupetnianie. Na tej podstawie nalezy traktowa¢ model produkcji na dostgpnos¢ jako
odmiane produkcji na zapas.

5. Podsumowanie i wnioski

Zwigkszona konkurencja w globalnej gospodarce wymaga od przedsigbiorstw
produkcyjnych dostarczania okre$§lonych produktéw dla klienta w konkurencyjnym miejscu
i czasie. To wyzwanie determinuje odpowiedni dobér strategii wytwarzania. Model
produkcji na dostgpno§¢ (MTA) wydaje si¢ by¢ niezwykle atrakcyjnym dla przedsigbiorstw
o $rednio- i wielkoseryjnym typie produkcji, ktére dotychczas wykorzystywaty model MTS.
Laczy on w sobie mozliwo$¢ dopasowania planowania do posiadanego typu produkcji. Jest
to mozliwe przez jednoczesne polaczenie utrzymywania minimalnego poziomu zapasu
docelowego (wynikajacego z charakteru produkowanego asortymentu) z jego
systematycznym od$wiezaniem i uzupelnianiem wedtug potrzeb klientow.
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Model produkcji MTA wykorzystuje jeden podstawowy wskaznik, na podstawie ktérego
mozliwe jest monitorowanie skuteczno$ci planowania i wytwarzania: wskaznik dostgpnosci.
Dostgpno$¢ informuje, jaki procent zaméwiefn zostal dostarczony na czas do klienta w
stosunku do wszystkich zamdéwien zrealizowanych i sprzedanych w danym okresie. Do tej
pory w literaturze model MTA traktowany byt jako réwnowazny produkcji MTS. Powyzsza
analiza pokazuje, ze wspdlne dla obu modeli jest jedynie utrzymywanie okreslonego
poziomu zapaséw. To zbyt mato, aby stawia¢ pomiedzy nimi znak réwnosci. Zwtaszcza, ze
podstawowym zatozeniem modelu MTA jest zagwarantowanie klientowi dostawy produktu
i jego dostepnos¢ na tak wysokim poziomie, ktéry jest nie do osiagnigcia przez konkurentéw.

Produkcja na dostepnos¢ wydaje si¢ by¢ zatem stosunkowo nowym trendem w
zarzadzaniu produkcja. Swiadczy o tym mata dostgpnosé¢ literatury oraz brak badan
naukowych przeprowadzanych w tym obszarze. Model ten wymaga przeprowadzenia badan
i symulacji zachowania proceséw produkcyjnych planowanych wedtug wskaznika
dostgpnosci, a takze weryfikacji na przyktadzie case study. Warto réwniez podjaé prace nad
tym, jak powinna wyglada¢ transformacja systemu MTS w MTA.
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