Rapostaw PYREK®

Quick Response Manufacturing (QRM)
— nowa metoda wytwarzania

1. Uwagi wstepne

Niewielu menedzerow docenia wptyw komputerowo wspomaganych metod
zarzadzania na przyspieszenie rozwoju gospodarczego. Jedng z dziedzin, w ktorej
systemy te zaznaczyly szczegoélnie mocno swdj wplyw, jest produkcja prze-
mystowa. Poczatkowo objeto to gtdéwnie produkcje seryjng, natomiast pozniej do-
tyczyto rowniez produkcji jednostkowej. Liczba rodzajow produkcji, dla ktérych
opracowano wspomaganie komputerowe systematycznie rosta. Nowe technologie
informatyczne, znane pod nazwa ERP byly dalszym etapem rozwoju metod
zarzadzania produkcja.

Wszystko zaczeto si¢ w USA od powstania nowego Stowarzyszenia, ktore po-
stawito sobie za cel opracowanie metod wykorzystania komputeréw w zarzadza-
niu organizacjami produkcyjnymi. Stowarzyszenie przyj¢to nazwg American Pro-
duction & Inventory Control Society w skrocie APICS (1957). Zatozyciele
APICS dazyli do opracowania sformalizowanych metod zarzadzania procesami
produkcyjnymi. Gtéwng determinantg pracy czlonkéw APICS stal si¢ czas wy-
twarzania. Naleznie skonstruowane systemy produkcji maja za cel przyczynié si¢
do wzrostu czynnikéw wytworczych, zwtaszcza do wzrostu wydajnosci pracy,
wykorzystania urzadzen, zmniejszenia zapasow, naleznosci itp. Punktem wyjscia
analizowanych systemow staje si¢ wigc analiza systemdéw wspomagajacych za-
rzadzanie produkcjg takich, jak: MRP I (Material Requirement Planning) — Pla-
nowanie Potrzeb Materialowych, MRP Il (Manufacturing Resource Planning) —
Planowanie Zasobdéw Produkcyjnych, MRP III/ERP — Planowanie Zasobdw
Przedsiebiorstwa.

W artykule przedstawiono syntetyczne zestawienie metod zarzadzania zapasa-
mi produkcyjnymi, a takze mechanizmy ewoluowania strategii produkcyjnych
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oraz uporzadkowanie ich. Jednak zasadniczym celem stato si¢ przedstawienie me-
tody QRM (Quick Response Manufacturing) — Koncepcja Szybkiego Wytwarza-
nia.

George Stalk proponuje podzialt strategii wytwarzania na dwie zasadnicze gru-
py: strategie tradycyjne — czyli kosztowe — oraz powstate niedawno, wspolczes-
ne — strategie czasowe. Strategie czasowe sg ukierunkowane na skuteczne za-
rzadzanie czasem. Struktury organizacyjne i systemy produkcji umozliwiajg szyb-
ka reakcj¢ na potrzeby klientdw, co jednoczesnie pozwala na eliminacj¢ czynnos$ci
nie tworzacych wartosci dodanej. Powstanie strategii czasowych jest odpowiedzig
przedsigbiorstw produkcyjnych na rosnace oczekiwania odbiorcow, dotyczace ja-
kosci, ceny, cech, a takze szybkosci dostawy produktow. Podstawowym celem in-
tegrowania systemow produkcyjnych jest zatem zapewnienie sprawnej realizacji
zlecen 1 zamdéwien produkcyjnych. Aby to osiagnaé mozna zastosowaé pierwsza
metod¢ omawiang w tym artykule, a mianowicie metod¢ MRP L.

Artykut adresowany jest zarowno do teoretykow zajmujacych si¢ tym zagad-
nieniem, jak i praktykow zarzadzajacych procesami wytwodrczymi. Moze on row-
niez zainteresowaé studentow wszystkich niemal kierunkéw ekonomicznych,
a w szczegolnosci kierunku zarzadzanie produkcja, zarzadzanie i marketing czy
informatyka i ekonometria.

2. Przeglad metod wytwarzania
uwzgledniajacych kompresje czasu

Zmniejszenie czasu przebywania materiatdw w procesie produkcyjnym, a tym
samym redukcja cyklu produkcyjnego, od ktorego zalezy wielko$¢ zapasu pro-
dukcji nie zakonczonej — sprzyja uzyskaniu przewagi konkurencyjnej dzigki
szybkiej reakcji na zagdania klientow.

Wykorzystujac metodologic MRP w dalszej ewolucji, stworzono systemy po-
dobne, jak np. MRP II, MRP III/ERP, DRP, LRP (Tyranska, 1999, s. 14), ktore
stanowig rozszerzenie systemu MRP. Rozw¢j systemdw informatycznych nastgpu-
je ewolucyjnie, przy czym kazdy nastepny etap rozwoju wchtania poprzednie.
Jako pierwsze pojawily si¢ systemy ewidencyjne oraz oprogramowanie wykorzy-
stujace proste metody ,,zdroworozsadkowe” i statystyczne do sterowania zapasa-
mi.

W tablicy 1, na potrzeby poréwnawcze, zamieszczono krdtkg charakterystyke
metod wytwarzania uwzgledniajagcych wykorzystanie technik komputerowych
oraz kompresje czasu.

Metoda MRP I opracowana zostata przez American Production and Inventory

Control Society w roku 1957 i rozpowszechniona w polowie lat sze§¢édziesiagtych
(Brzezinski, 2002, s. 430).
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Tablica 1

Metody wytwarzania wykorzystujace kompensacj¢ czasu

Nazwa metody

Definicja

MRP I

Material Requirement Planning — Planowanie Potrzeb Materiatowych MRP [
jest metodg zarzadzania produkcja i zapasami produkcyjnymi obejmujaca
dziatania zwigzane z wyprzedzajacym ustaleniem rodzaju i wielkosci zadan
dla komdrek produkcyjnych przedsigbiorstwa. Obejmuje planowanie potrzeb
materialowych oraz sposobow ich zaspokajania zwigzany z realizowanymi
zleceniami produkcyjnymi.

MRP 1I

Manufacturing Resource Planning, czyli Planowanie Zasobdw Produkcyj-
nych. Jest ona naturalng kontynuacja metody MRP I. Dodano do niej dal-
sze sprzgzenia zwrotne migdzy wykonywanymi operacjami technologiczny-
mi oraz uzupehienie informacjami kosztowymi. Dotaczenie do funkcji pla-
nowania materiatowego réwniez planowania i sterowania innymi czynnika-
mi produkcji bylo naturalnym procesem, poniewaz ulepszalo harmonogra-
mowanie produkcji przez sprzg¢zenie potrzeb materialowych z innymi zalez-
nymi potrzebami, jak maszyny, powierzchnie, czynniki energetyczne, praca,
ludzie, informacje, kapitat.

MRP III/ERP

Money Resource Planning — Planowanie zasobow finansowych/Enterprise
Resorce Planning — Planowanie Zasobow Przedsigbiorstwa. Wspomaga
zarzadzanie organizacja we wszystkich istotnych zasobach oraz procesach
podstawowych i pomocniczych, realizowanych wewnatrz firmy i w jej oto-
czeniu. Umozliwia realizowanie wigkszosci koncepcji i podej$¢ zarzadzania
w tym podej$cia marketingowego, logistycznego, finansowego i innych.
Metoda daje wglad w wyniki finansowe przedsigbiorstwa, umozliwia
doktadng prognozg¢ zapotrzebowania.

DRP

Distribution Requirements Planning — Planowanie dystrybucji — stosowa-
ny w zarzadzaniu logistycznymi procesami dystrybucji, usprawnia zarzadza-
nie procesami dostaw wyrobow finalnych do sieci dystrybucyjnej, obejmuje
nastgpujace zagadnienia: kompletacj¢ partii, dobor i wykorzystanie $rodkow
transportu, dyspozycj¢ wysytek, sterowanie zapasami w magazynach.

LRP

Logitisc Requirements Planning — Planowanie logistyki — powstat

z polaczenia systemu MRP z systemem DRP. Wiaze rynek odbiorcow
przedsigbiorstwa produkcyjnego z rynkiem jego dostawcow, zapewniajac
dynamiczne zarzadzanie przedsigbiorstwem z mozliwoscia szybkiego adap-
towania si¢ oprogramowania do zmian w zarzadzaniu przedsigbiorstwem.

AT

Just in Time — Doktadnie na czas — podstawowym celem funkcjonowa-
nia firmy jest perfekcyjne dostosowanie wyj$¢ systemu produkcyjnego do
potrzeb rynku, przy eliminacji wszelkich przestojow i marnotrawstwa.

JIT oznacza system produkcji bez zapasow, gtownie elementéw sktadowych
wyrobdw finalnych bazujac na efekcie ssania, czyli produkcji na konkretne
zapotrzebowanie.
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cd. tablicy 1

Nazwa metody Definicja

Jest metoda zarzadzania produkcja oparta na przeptywie dokumentow

w postaci kart dotagczanych do wozkow, ktorymi dostarczane sg niewielkie
ilosci podzespotdow i innych materiatdéw potrzebnych do produkc;ji.
KANBAN to system organizacji dostaw cze$ci, pdtfabrykatdw, materiatow
do produkcji w momencie wystapienia faktycznego zapotrzebowania na te
elementy, system zapewnia $ci$lejsza kontrolg zapasow.

KANBAN

Optimized Production Technology — Technologia Optymalnej Produkcji jest

jedna z nowszych metod sterowania produkcja. Posiada cechy omodwionych

wczesniej systemow MRP I, MRP II oraz JIT. Niezbednym elementem jest

wykorzystanie odpowiednio opracowanych narzgdzi informatycznych. Scha-

rakteryzowa¢ ja mozna jako:

— filozofi¢ optymalizacji planowania i harmonogramowania,

— narzgdzie modelowania operacji produkcyjnych,

— oprogramowanie do planowania zdolno$ci produkcyjnych,

— narzedzie do koordynacji wysitkow w marketingu, przygotowaniu i re-
alizacji produkcji dla osiagnigcia korzysci.

OPT

Zrodto: opracowanie wilasne na podstawie literatury przedmiotu: Brzezinski, 2002,
s. 430—463; Tyranska, 1999, s. 11—23; Durlik, 2000, s. 204—231.

Przewaga metody MRP I nad tradycyjnie stosowanymi metodami wynika
z konsekwentnego stosowania w tym podejsciu dwoch zasad (Jasinski, 2005,
s. 134):

— zasady podziatu czasowego, tj. rejestrowania i przechowywania informacji
odnoszacych si¢ do stanu okreslonych zjawisk w krétkich, najczgsciej tygodnio-
wych okresach planistycznych,

— zasady obliczania, zgodnie z ktdrg wielko$¢ zapotrzebowania na elementy
sktadowe mozna obliczy¢ na podstawie ujgtego w planie gtéwnym zapotrzebowa-
nia pierwotnego, struktury wyrobu i norm zuzycia.

Termin ,,element sktadowy” oznacza wszelkie pozycje zapasow, z wyjatkiem
wyrobow gotowych (elementow, ktorych produkcja zostata zakonczona). Zapo-
trzebowanie na nie wynika z okreslonego planu produkcji. Wprowadzenie po-
dzialu czasowego pozwala na uchwycenie lub rozszerzenie informacji doty-
czacych rozktadu zapotrzebowania na poszczegdlne elementy sktadowe w czasie.
Zatem, zapotrzebowanie na wszystkie elementy sktadowe i surowce oraz ich po-
dziat w czasie sa wyprowadzane z operatywnego planu produkcji przez system
MRP L

W przeciwienstwie do powszechnie stosowanych systemow zakltadajacych
cigglos¢ potrzeb, system MRP przyjmuje, ze potrzeby na poszczegdlne rodzaje
materialdow nie sg zwykle rownomiernie roztozone w czasie, a raczej maja ten-
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dencj¢ do wystgpowania w zwigkszonych ilosciach w okresach nieregularnych,
praktycznie rzecz bioragc sg nieciggte i skokowe. Mozna najogdlniej przedstawic
dziatanie systemu MRP jako:

— okreslenie liczby i1 rodzaju elementéw sktadowych wyrobow bedacych
przedmiotem sprzedazy,

— zapewnienie dostepnosci elementéow sktadowych w zadanej ilo$ci, miejscu
i czasie.

Podstawowa funkcjg systemu MRP jest zapewnienie informacji niezbgdnych
do prawidtowego przebiegu czynno$ci zamawiania. W kazdej dziatalno$ci pro-
dukcyjnej istotne znaczenie ma znalezienie odpowiedzi na pytania: jakie mate-
rialy i elementy sktadowe sg potrzebne, w jakich ilo$ciach i kiedy. Celem tego
systemu jest wigc dostarczenie tych witasnie odpowiedzi. Realizacja podstawowe-
go celu systemu nastepuje droga bezposredniego obliczania potrzeb netto dla kaz-
dej pozycji zapasow, podziatu w czasie tych potrzeb oraz okreslenia odpowied-
niego ich pokrycia.

Natomiast podstawowym dziataniem MRP jest przeksztalcenie potrzeb brutto
w potrzeby netto, pokrywane nastgpnie przez (prawidlowo podzielone w czasie)
zlecenia produkcyjne i zamowienia zewngtrzne.

Rozwo6j metody MRP przebiegat réwnolegle z rozwojem techniki komputero-
wej. Laczy ona sterowanie zapasami z planowaniem produkcji. Reczne przetwa-
rzanie danych wejsciowych powodowato, ze adaptacje planow oraz harmonogra-
moéw nie nadagzaty za zapotrzebowaniem procesu planowania i sterowania produk-
cji, komputery wyeliminowaty kwesti¢ pracochtonnos$ci obliczen i czasu. Postepo-
wanie takie umozliwito polaczenie w jeden kompleksowy system takich zagad-
nien, jak: przewidywanie, okreslenie wielkoSci zamdéwien i terminéw dostaw,
okreslenie wielko$ci partii produkcyjnych, momenty rozpoczgcia produkcji i wiel-
kosci zapasow w magazynach oraz w procesie wytwarzania.

Dlatego MRP jest idealnym przyktadem zastosowania syntezy systemow wspo-
maganych technikg komputerowa. Ponizej zamieszczono podstawowe korzysci,
jakie wystapily po zastosowaniu metody MRP I w przedsigbiorstwach, a miano-
wicie (Brzezinski, 2002, s. 436):

— niski poziom zapasdéw — w MRP czas i rodzaj wyjécia z systemu wy-
tworczego ma priorytet, wobec tego zadaniem MRP jest dostarczanie biezacych
informacji dla lepszego planu wytwarzania, ktory moze zredukowac $redni czas
realizacji,

— produkowanie mozliwie bez spoéznien — zestaw MRP moze symulowac al-
ternatywne plany wytwarzania. Wiadomo bowiem, ze niekiedy dostawa moze by¢
potwierdzona, a faktycznie termin dostawy moze by¢ niedotrzymany. W takiej
sytuacji nalezy postuzy¢ si¢ symulacja komputerowa i odpowiedzie¢ sobie na py-
tanie, jakie dziatania nalezy podja¢, aby zminimalizowaé straty,

— przyspieszenie 1 opoznienie wykonania zamoéwien — kiedy klient decyduje
o odlozeniu zamowienia, musi by¢ tez opdzniona jego realizacja, a wigc MRP
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odracza procesy wytworcze czgéci sktadowych, co pozwala na zwolnienie mocy
maszyn dla innej zalegtej produkcji. Moze to zapobiega¢ nadmiernemu zapasowi
surowcow materiatowych w procesach produkcyjnych,

— dlugoterminowe planowanie rozwoju zdolnosci produkcyjnych. Niezaleznie
od istoty skutecznego narzedzia, jakim jest MRP do kontroli materiatow i plano-
wanego wykorzystania produkcji, moze on takze by¢ uzywany do planowania
dtugookresowego rozwoju zdolno$ci produkcyjnych.

Dzigki uwzglednieniu przebiegu w czasie, system MRP I moze generowac
wyj$cia stuzace jako wlasciwe wejécia do innych systeméw zwigzanych z dziatal-
no$cig produkcyjng.

Kolejng metoda wykorzystywana przy zarzadzaniu produkcja jest MRP II.
Opracowana zostata réwniez tak, jak metoda MRP I przez APICS w roku 1989,
czyli 32 lata pozniej (Brzezinski, 2002, s. 437). Czysto ilosciowa metoda MRP 1 co-
raz bardziej zaczynala wigzac¢ si¢ z rachunkowos$cia przedsigbiorstwa. Wynikato
to z rosnacych potrzeb przedsiebiorstw, aby traktowaé cate przedsigbiorstwo jako
zwarty system, sktadajacy si¢ z podsystemow Scisle od siebie zaleznych, a jedno-
czesnie postgp w technice komputerowej umozliwit taki rozwoj metody.

Kolejnym etapem w ulepszeniu metody byto dodanie informacji o postgpach
produkcyjnych i relacje czasu oraz wielkos$ci sprzedazy do ich sterowania. Kiedy
zastosowano jeszcze sprzgzenie zwrotne procesu produkcji potaczone z planowa-
niem, sterowaniem procesem wytwarzania, caly proces gospodarczy firmy stat sig¢
systemem zamkni¢gtym w dziedzinie planowania i sterowania produkcja, a $cislej
mowigc zarzadzania i sterowania produkcja. Zatem metoda MRP II stworzyta
mozliwo$¢ planowania potrzeb materialowych oraz kontroli wykorzystania zaso-
bow przedsigbiorstwa zgodnie z zasadg wlasciwy wyrdb, we wtasciwym miejscu,
w wymaganym czasie i zadanej ilosci.

Zatozenia metody MRP w trzech obszarach' mozna ujaé w nastgpujacy sposob
(Brzezinski, 2002, s. 439):

a) kontrola zapasow,

— okreslenie liczby i rodzaju elementéw sktadowych wyrobow bedacych
przedmiotem sprzedazy (w wersji rozszerzonej rowniez ilo$ci i rodzaju mate-
riatdow zaopatrzeniowych, z ktorych wytwarzane sg te elementy),

— zabezpieczenie dostgpnosci elementéw sktadowych w Zadanej ilosci,
miejscu i czasie (W wersji rozszerzonej polaczenie z systemem zewnetrznych
dostaw materialowych i kooperacyjnych),

" W ramach MRP II analizie poddane sa wszystkie poziomy zarzadzania, tj. poziom strategicz-
ny, taktyczny oraz operatywny. Na poziomie strategicznym ustalone zostaja ogdlne cele firmy, plan
produkcyjny obowiazujacy grupy finansowe i pozostate grupy realizujace go, ktére muszg zapewnic
odpowiednie $rodki finansowe i rzeczowe dla wyprodukowania w okreslonym czasie uzgodnionej
ilosci wyrobu lub ustugi oraz inne grupy w sferze marketingu, dystrybucji i sprzedaz. Na poziomie
taktycznym modelu nadzorujacy gtowny harmonogram produkcji, wykorzystujac system komputero-
wy. Na poziomie operatywnym wazne jest potaczenie dziatan produkcyjnych pomocniczych z biz-
nes planem i wynikami finansowymi uzyskanymi na szczeblu strategicznym firmy.
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b) ustalanie priorytetow operacyjnych,

— ustalanie terminéw uruchomienia produkcji poszczegdlnych elementow
sktadowych wyroboéw finalnych,

— kontrola przestrzegania obowigzujacych dlugosci cykli produkcyjnych,
¢) kontrola wykorzystania zdolno$ci produkcyjnej,

— kontrola planu aktualnego obciazenia urzadzen produkcyjnych wcho-
dzacych w sktad poszczegdlnych odcinkéw produkcyjnych,

— planowanie przyszlego obcigzenia tych urzadzen.

Reasumujac, system MRP II taczy wszystkie sfery dziatalno$ci przedsiebior-
stwa w jedna cato$¢ z okreslonym wspolnym celem. Integracja ta, obejmuje pla-
nowanie, zakupy, wytwarzanie, inzynieri¢ produkcyjng wraz z przygotowaniem
i remontami oraz zapasy, dystrybucje, obstuge serwisowa i sprzedaz. Baza da-
nych, jaka postuguje si¢ MRP II, jest przydatna do badan symulacyjnych. MRP II
moze symulowaé alternatywne plany produkcyjne i sprawdza¢ trafnos¢ decyzji
przed ich rozpoczeciem. Daje to mozliwosé firmie stosujacej MRP II starannego
sprawdzenia wynikoéw ewentualnych decyzji, co znacznie usprawnia zarzadzanie.
Wspoélna baza danych daje dostgp wszystkim komdrkom wykonawczym na roz-
nym poziomie do odpowiednich informacji w celu ulepszenia swojej pracy. Tak
wiec metodologia MRP 1II jest duzym krokiem naprzdd w ogdlnej syntezie syste-
moéw produkcyjnych (Durlik, 2000, s. 225).

Jednak niedoskonato$¢ poprzednich metod MRP I i MRP II staty si¢ duzym
bodzcem do stworzenia jeszcze lepszej metody MRP III/ERP (Metedith, Shafer,
2002, s. 327—329).

Ciaglty rozwdj i1 tempo zmian to cechy charakterystyczne obecnej rzeczywi-
sto$ci 1 nic wigc dziwnego, ze naukowcy i praktycy zajmujacy si¢ problemami
zarzadzania produkcja nie poprzestali na systemie MRP II, ale ciagle udoskonalaja
go, dazac do kolejnego szczebla w drabinie systemow typu MRP — MRP III/ERP
(Brzezinski, 2002, s. 441). Wptywa na to nieustanny rozwoj technik komputero-
wego wspomagania zarzadzania. Pojawiajg si¢ systemy, ktérym przypisuje si¢ ta-
kie wiasnosci, jak: odpowiedni poziom integracji, zasi¢g dziedzinowy, powigzania
z otoczeniem, zakres realizacji funkcji zarzadzania, odpowiednio rozbudowane
procedury wspomagania proceséw decyzyjnych, wbudowane systemy wspomaga-
nia decyzji oraz systemy z baza wiedzy. Systemy tego typu majg charakter
uniwersalny.

Nowy system MRP III/ERP powstal na bazie metod MRP i MRP II. Harmono-
gram podstawowy opracowywany jest za pomocg dostepnych narz¢dzi do pro-
gnozowania zapotrzebowania. Metoda MRP III koncentruje si¢ tylko na raporto-
waniu tych pozycji, ktére nie mieszcza si¢ w wyznaczonych dopuszczalnych tole-
rancjach. Parametry pracy w metodzie planowania zasobow przedsigbiorstwa ba-
zuja na regutach szeroko pojetego zarzadzania, dynamicznej regulacji parametrow
takich, jak czas wyprzedzenia, czy zapas idealny oraz zamierzonej wydajnosci.
Metoda planowania popytu stanowi gtowng cze$¢ catego modelu MRP III. Zostat
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on zaprojektowany do szybkiego tworzenia bardziej dokladnych analiz, obstugi-
wania ich w trakcie realizacji dtugoterminowego biznes planu, oraz prowadzenia
codziennej lub cotygodniowej analizy popytu w celu ustalenia aktualnych danych
dla prognozy.

Zarowno MRP I, MRP II, MRP III/ERP sg ukierunkowane na zapewnienie
uzytecznosci wytwarzanych wyrobow w okreslonej ilosci, w okreslonym miejscu
i okreslonym czasie. Takie podejscie jest charakterystyczne dla metody JIT. Moz-
na nawet stwierdzi¢, ze metody te sa nierozerwalnie ze soba zwigzane. Efekt
synergiczny ich funkcjonowania moze przynie$¢ przedsiebiorstwu oczekiwane
rezultaty w postaci wzrostu sprawnosci, elastycznosci i efektywnosci dziatania.
Oczywiscie zastosowanie MRP jest uwarunkowane zastosowaniem JIT i odwrot-
nie.

Koncepcja JIT od wielu lat cieszy si¢ popularno$cig i zaktada, ze dostawa po-
winna dociera¢ do odbiorcy w momencie, kiedy jest mu akurat potrzebna,
i w wielko$ci odpowiadajacej aktualnemu zapotrzebowaniu. Zorganizowanie za-
potrzebowania zgodnie z ta koncepcja pozwoliloby zrezygnowa¢ z gromadzenia
zapasOw w magazynie, co przyniostoby wydatne zmniejszenie wielko$ci zasobow
finansowych zwigzanych z przedmiotami pracy znajdujacych si¢ w przedsigbior-
stwie (Liwowski, 2006, s. 105). Nowoczesna produkcja ksztattuje si¢ w Scistej
synchronizacji i integracji wspotpracy w uktadzie Odbiorca — Dostawca. Dzigki
temu zastosowaniu mozliwe jest zminimalizowanie ewentualnych strat i wtasci-
we, szybkie reagowanie na dynamiczne potrzeby rynku. Kazde uruchomienie Pro-
dukcji u dostawcy — dokonywane z odpowiednim wyprzedzeniem — nastepuje
po otrzymaniu przez niego polecenia od bezposredniego odbiorcy jego wyrobow
(system typu pull — ssacy). Tak wigc kazdy produkt bez wzgledu na miejsce
jego powstawania, wykonywany jest w odpowiedzi na konkretnga, wystgpujaca
w danej chwili potrzebe (w odrdéznieniu do systemow typu push, w ktérych pro-
ducent najpierw wytwarza swdj wyrdb, a nastgpnie poszukuje dla niego poten-
cjalnych nabywcow).

Niezaleznie od rozmiaréw przedsigbiorstwa, unikalnosci i zlozono$ci produk-
cji, filozofia JIT jest taka sama. Podstawy tego systemu to’:

1. Produkt powinien by¢ zaprojektowany pod katem modularno$ci, tatwosci
wytwarzania i eliminowania wszelkiej zbgdnej ztozonosci.

2. Zastosowanie w organizacji produkcji form potokowych, co sprowadza sig¢
do odejscia od produkcji duzymi partiami i stworzenia nieprzerwanego, potoko-
wego, najczgsciej wieloprzedmiotowego systemu produkcyjnego. Nierownomier-
no$ci obcigzen nalezy eliminowa¢ metodami usprawniania organizacji, a nie kom-
pensowac zapasami zabezpieczajagcymi.

3. Eliminowanie wszelkich strat powstajacych w procesie produkcyjnym. Do
strat tych zalicza si¢ najczeSciej:

2 Wigcej na temat podstaw JIT w: Brzezinski, 2002, s. 453— 454; Durlik, 2000, s. 225—228.
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— produkcje nadmiernej liczby wyrobow w stosunku do zapotrzebowania
(nie nalezy wykonywaé zbgdnej pracy tylko po to, aby unikngé przestoju),

— produkcje czesci na zapas (nie wiadomo, czy i kiedy czgéci te zostang
wykorzystane w dalszym procesie produkcyjnym, a na razie stanowia za-
mrozony kapitat),

— braki (jest to strata nie tylko materiatu, energii, pracy cztowieka i ma-
szyny, ale takze straty wynikle z kosztoéw naprawy braku, z obstugi serwisowej
itp.),

— zapasy zabezpieczajgce (jako zamrozony kapitat),

— bezuzyteczne dziatanie robotnika (np. przektadanie, podnoszenie, przesu-
wanie, schylanie si¢, a wigc wszystkie te czynnosci, ktore robotnik musi wy-
kona¢ w przypadku nieracjonalnej organizacji stanowiska roboczego).
System ten zaktada w swoim dziataniu ciggla poprawe produktywnosci i jakos-

ci we wszystkich fazach procesu produkcyjnego. Dlatego tez mozna wymienié
bardzo duzo korzysci ptynacych z zastosowania tej koncepcji w procesie produk-
cyjnym. Kluczowa zasada JIT jest wiec eliminowanie wszystkich strat, minimali-
zacja rezerw produkcyjnych i stworzenie korzysci czastkowych, ktére spowoduja
w efekcie istotng obnizke kosztdw wyrobdw i1 wzrost efektywnosci produkcji.

,Ssanie” rozpoczyna si¢ od wydzialu montazu wyrobow finalnych, okres-
lajacego, jaki asortyment wyrobow jest przedmiotem produkcji dla danego okre-
su. Plan ten jest tworzony na podstawie prognozy sprzedazy. Na tej podstawie
kierownicy poszczegdlnych odcinkow produkcyjnych sa w stanie okreslic, jaki
asortyment wyrobow jest przedmiotem produkcji dla danego okresu. Konsekwent-
ne wdrozenie zasad produkcji JIT w przedsi¢biorstwie prowadzi do szeregu wy-
miernych korzysci, a mianowicie:

1. zmniejszenie liczby brakéw i podniesienie jakoSci wyrobow, co pocigga za
soba zmniejszenie ilosci odpaddw produkcyjnych (racjonalizacja wykorzystania
materialow) i strat czasu na napraw¢ brakdw,

2. zmnigjszenie poziomu zapaséw produkcji w toku, co daje:

— zmniejszenie strat z powodu oprocentowania kapitalu zamrozonego
w zapasach,

— redukcj¢ zapasu zabezpieczajacego oraz usprawnianie organizacji proce-
su produkcyjnego w kierunku likwidowania przyczyn wywotujacych potrzebg
tworzenia takiego zapasu,

— elastyczno$¢ produkeji i mozliwos¢ szybkiego reagowania na zmiany
koniunktury na rynku,

— skrécenie cykli produkcyjnych, zaczynajac od zakupu materiatow,
a konczac na dostarczeniu gotowego wyrobu do odbiorcy, co powoduje zwiek-
szenie szybkosci obrotu kapitatu.

Integralnym elementem systemow JIT jest metoda zarzadzania produkcjg Kan-
ban. Zostala po raz pierwszy wdrozona w Toyota Motor Company w Japonii
w latach 1950—1960. Tradycyjne odejscie do dziatalnosci przemystowej uzna-
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walo za cel nadrz¢dny wykorzystanie zdolnosci produkcyjnej, bez wzglgdu na
wydatki zwigzane z utrzymywaniem magazynow mig¢dzywydzialowych. System
Kanban uruchamia wytwarzanie sktadnikow wyrobow dopiero wdéwczas, gdy po-
jawi si¢ na nie zapotrzebowanie, jest wigc catkowitym zaprzeczeniem systemu
tradycyjnego.

W systemie Kanban do sterowania ilo$ciag i czasem przeptywu materialow
uzytkowane sg dwa rodzaje kart (Brzezinski, 2002, s. 458):

1. Karta produkecji (zlecenie produkcji — KAN), stanowigca zlecenie na wyko-
nanie okreslonej liczby przedmiotow. Karta ta upowaznia do obrobki, czyli wy-
tworzenia jednego standardowego zasobnika okreslonych czgsci na stanowisku
roboczym, z ktérego te czegsci maja by¢ przekazane na inne stanowisko na pod-
stawie karty przeptywu;

2. Karta zapotrzebowania (zlecenie przeptywu — BAN), stanowiaca dokument
pobierania produktéw z poprzedniego odcinka produkcyjnego. Karta ta upowaz-
nia do transferu jednego standardowego zasobnika okreslonych czgséci ze stano-
wiska, gdzie bytly wyprodukowane, do stanowiska, gdzie powinny by¢ zuzyte.

Jedna z tych kart jest zawsze przypigta do kontenera (pojemnika), w ktérym
przechowuje si¢ i transportuje state ilosci produktow. Punktem wyjscia przy ana-
lizie funkcjonowania systemu Kanban jest harmonogram pracy wydziatu montazu
finalnego wyrobow. Harmonogram ten stanowi podstaw¢ do okreslenia dziennego
planu produkcji. Wielko$¢ partii wytwarzanej w kazdej fazie moze by¢ traktowa-
na jako ograniczona rozmiarami pojemnika wykorzystywanego do transportu
czesci z jednej fazy do nastepnej.

Zastosowanie technik JIT i Kanban przynosi wymierne efekty, oczywiscie re-
alizowane prace musza mie¢ charakter kompleksowy, rozwigzaniom i dziataniom
scisle produkcyjnym muszg towarzyszy¢ procesy dodatkowe, nadajace im charak-
ter kompleksowy. Chodzi tu gtownie o wzrost wymagan jako$ciowych, perma-
nentne szkolenie pracownikow oraz zastosowanie nowoczesnych metod zarzadza-
nia ludzmi.

Obszar zastosowania metod z rodziny MRP i JIT to do$¢ szeroki krag mozli-
wosci, a ich modutowa budowa pozwala na rézne konfiguracje w zaleznosci od
branzy czy rodzaju prowadzonej dzialalno$ci. Do obszaru dziatan mozemy zali-
czy¢ rowniez metode OPT (Brzezinski, 2002, s. 448). Metoda OPT zostata opra-
cowana i opatentowana w 1990 roku przez Amerykanina N.E. Goldratt’a.
Poczatkowo stosowano ja jako metode planowania i harmonogramowania produk-
cji. Z czasem rozszerzono o filozofi¢ optymalizacji dziatan operatywnych
w przedsigbiorstwie.

Filozofia OPT” jest obecnie stosowana do wzmocnienia istniejacych systemow
sterowania produkcja (MRP I, MRP II) albo Just in Time. Gléwnym celem OPT
jest maksymalizacja wyniku produkcyjnego przy okreslonych czynnikach produk-

? Zob. wiecej na temat Systemu Technologii Optymalnej Produkcji (OPT) w: Durlik, 2000,
s. 229—230.
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cyjnych. Dziatania te polegaja przede wszystkim na eliminacji ,,waskich gardet™

produkcyjnych.

Podane zasady filozofii OPT moga by¢ stosowane w przedsigbiorstwie bez
wdrozenia specjalistycznych, informatycznych pakietow programowych, chociaz
ich istnienie w przedsi¢biorstwie wptywa na znaczne skrdcenie czasu wykonania
operacji obliczeniowych, a tym samym przyczynia si¢ do sprawniejszego funkcjo-
nowania catego systemu.

Przedsigbiorstwa stosujace OPT w praktyce wymieniaja kilka podstawowych
zalet systemu:

a) polepszenie przebiegu cyklu produkcyjnego,

b) uproszczenie techniki harmonogramowania produkcji:

— proces budowy harmonogramoéw wymaga mniejszej liczby danych, a ich
opracowanie zajmuje mniej czasu,

— wiedza wymagana od uzytkownika tej metody moze by¢ niewielka,

— istnieje mozliwo$¢ wprowadzenia zmian w harmonogramie w krotkim
czasie, co pozwala na zwigkszenie elastycznosci produkciji,

c) usprawnienie przeptywow pieni¢znych oraz znaczne oszczgdno$ci finanso-
we,

d) wzrost wydajnosci (nawet powyzej 10%),

e) obnizke poziomu zapaséow produkcyjnych (o ponad 20%),

f) umozliwienie symulacji rozwigzan oraz ich korekty podczas realizacji pro-
dukcji.

System OPT peic¢ tez moze swoisty ,,pomost” migedzy systemami MRP II,
(MRP HI/ERP) a Just in Time. Powigzania pomig¢dzy tymi systemami przedsta-
wia rysunek 1.

Zarowno MRP II, jak i JIT sg ukierunkowane na zapewnienie uzytecznosci
wytwarzanych wyrobdw w okreslonej ilosci, w okreslonym miejscu i okreslonym
czasie. Takie podejécie jest charakterystyczne dla koncepcji zintegrowanego za-
rzadzania logistycznego i wynika niejako z podstawowej, najczgsciej spotykanej
w literaturze przedmiotu definicji systemu logistycznego. Metody te sa wigc na-
stawione przede wszystkim na sprawng realizacj¢ przeptywow materialowych.
Sprawnos¢ tych przeptywow uwarunkowana jest rozmaitymi ograniczeniami
i waskimi gardtami w produkcji. Im mniej przeszkod wystgpuje w realizowanych
procesach (tzn. im sprawniej wykorzystuje si¢ w przedsiebiorstwie mozliwosci
ptynace z zastosowania metody OPT), tym ich efektywno$¢ staje si¢ wieksza
i w rezultacie wzrasta sprawno$¢ catego przedsigbiorstwa. Mozna wigc stwier-
dzi¢, iz metody: MRP II, OPT i JIT powinny by¢ nierozerwalnie ze soba
zwigzane. W metodzie MRP II konieczne jest wykorzystanie zaawansowanej
techniki komputerowej gwarantujacej odpowiednie wspotdziatanie tej metody
z OPT. W kolejnym kroku, taczacym JIT i OPT, zastosowanie informatyki jest

* ,Waskim gardiem” nazywamy taki element procesu produkcyjnego, ktéry, mimo iz wykorzy-
stywany jest i zuzywany w 100%, nie zapewnia maksymalnej produkc;ji.
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Rys. 1. Powigzania MRP II, JIT oraz OPT

Zrbédto: Brzezinski, 2002, s. 449.

wskazane dla poprawy parametrow funkcjonowania catego uktadu, chociaz moze
on dziata¢ stosunkowo sprawnie réowniez przy tradycyjnej, ,,niezinformatyzowa-
nej” organizacji pracy.

3. Nowoczesna koncepcja wytwarzania
— Quick Response Manufacturing

Kolejng koncepcja wytwarzania wykazujaca silng orientacj¢ czasowa jest
QRM (Quick Response Manufacturing) — Koncepcja Szybkiego Wytwarzania
(Laskowska, 2002, s. 116). Na obecnym etapie koncepcj¢ t¢ mozna uznac za naj-
wyzsza form¢ ewolucji strategii czasowych. Przejmuje ona elementy wszystkich
podej$¢ uprzednich, np. takich, jak JIT, elastycznego wytwarzania, technologii
grupowej czy wyszczuplonej produkcji’ (lean production). QRM koncentruje sie

> Wyszczuplona produkcja (lean production) jest jednym z podejé¢ wskazujacych znaczne
uwrazliwienie na kwestie czasu. Koncepcja ta bazuje na wczesniejszych rozwigzaniach takich, jak:
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na redukcji czasu we wszystkich operacjach przedsigbiorstwa. Mozna wyrdznié
dwa aspekty stosowania QRM: zewnegtrzny i wewnetrzny. Aspekt zewngtrzny
QRM polega na szybkiej reakcji na potrzeby klientow poprzez projektowanie
1 wytwarzanie produktéw dostosowanych do ich potrzeb, natomiast aspekt we-
wnetrzny QRM przejawia si¢ w strukturze organizacyjnej przedsigbiorstwa, syste-
mach wytwarzania, polityce zakupdw, planowaniu wykorzystania zasobdw, decy-
zji dotyczacych wielkosci serii produkcyjnych i wielu innych. Wszystko to ma
stuzy¢ redukcji czasu w operacjach przedsigbiorstwa.

Rajan Suri w ksiazce zatytutowanej Quick response manufacturing: a compa-
nywide approach to reducing lead times przedstawia dyskusyjne argumenty prze-
mawiajace za unikatowos$cig tej wiasnie strategii czasowej. Wedtug niego QRM
koncentruje si¢ na redukcji czasu trwania operacji w celu poprawy jakosci, reduk-
cji kosztow oraz eliminacji dziatan nie tworzacych warto$ci dodanej. Natomiast
koncepcje takie, jak JIT i szczupte wytwarzanie, skupiaja si¢ na ciaglej eliminacji
dziatan nietworzacych wartosci dodanej, aby poprawi¢ jako$¢, obnizy¢ koszty
oraz czas realizacji operacji. Przeciwstawne pogladom R. Suri sa poglady
T. Ohno, ktéry charakteryzuje system JIT jako skracanie czasu mijajacego od mo-
mentu otrzymania zamowienia od klienta do odbioru gotowki poprzez eliminowa-
nie dziatan nietworzacych warto$ci dodane;.

Celem i racjg bytu przedsigbiorstw jest wypracowywanie zysku, ale rowniez
wyrdzniamy cele finansowe, cele transakcyjne oraz cele, ktére stawiaja sobie
sami akcjonariusze (wigcej na ten temat zob. Stabryta, 2000). Wyzsze zyski sa
konsekwencja poprawy jako$ci wyrobdw, obnizenia kosztow dziatania, eliminacji
warto$ci nietworzacych wartosci dodanej i skrocenia czasu reakcji na potrzeby
klientow. Dzieje si¢ tak niezaleznie od tego, czy u podstaw strategii stosowanej
w firmie lezy eliminacja dzialan nietworzacych wartosci dodanej, czy tez ,,reduk-
cja linii czasu”. Nie znajduje wigc logicznego uzasadnienia dowodzenie wyzszo$-
ci jakiejkolwiek koncepcji na tej podstawie, tym bardziej, ze zjawiska kompresji
czasu oraz eliminacji dziatan niedodajacych wartosci sa ze soba wspotzalezne.
Zwraca rowniez uwagg fakt, ze Rajan Suri przedstawiajac zalety QRM poréwnuje
te koncepcje wylacznie z JIT (traktujac ja zreszta jako rdwnowazng szczuptemu
wytwarzaniu) oraz systemem produkcji masowej. Pomija natomiast istotne ogni-
wo w ewolucji strategii czasowych, a mianowicie koncepcje elastycznego syste-
mu wytwarzania. Dzigki takiemu wybiegowi o wiele prostsze staje si¢ ekspono-
wanie zalet i podkres$lanie wyjatkowosci QRM na tle innych produkcyjnych stra-
tegii czasowych.

Zestawienie gtownych cech QRM (Suri, 2003, s. 3) przekonuje, ze jest ono po
prostu kompilacja osiagnig¢ wczesniejszych strategii czasowych, zawierajaca sto-

JIT, TQM czy tez koncepcji elastycznego wytwarzania. Nazywana jest mianem duzego JIT (big
JIT). Jest zarzadzaniem operacjami ukierunkowanymi na eliminowanie marnotrawstwa we wszyst-
kich sferach funkcjonowania przedsi¢biorstwa. Odnosi si¢ do relacji pomigdzy ludzmi, stosunkow
z dostawcami, technologii oraz zarzadzania przeptywami materialowymi i zapasami.
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sunkowo niewiele nowych usprawnien. Jedynie zagadnienia dotyczace systemu
POLCA mozna potraktowa¢ jako przynalezne wytacznie QRM. Wérdd podstawo-
wych cech QRM nalezy wymieni¢ (Laskowska, 2002, s. 118):

— Poszukiwanie nowych metod wykonywania operacji, koncentrujace si¢ na
redukcji czasu. Systemy zarzadzania, ktore uksztattowaly si¢ w okresie stosowa-
nia strategii skali oraz strategii kosztowych nie przystaja do rozwigzan, ktore
niosg ze sobg strategie czasowe. Piony funkcjonalne, wydtuzony czas reakcji czy
systemy rachunkowosci i ocen charakterystyczne dla tradycyjnego sposobu wy-
twarzania stanowia ogromne utrudnienia w wykorzystaniu strategii czasowych.
Kompresja czasu wymaga przebudowania dotychczasowych systemow wytwarza-
nia, zaopatrzenia oraz sfery nieprodukcyjnej;

— Akceptacj¢ niepetnego wykorzystania zasobdéw przedsigbiorstwa QRM,
ktora odchodzi od wymogu wykorzystania zasobow przedsigbiorstwa, np. ludzi
czy maszyn w stu procentach. Dazenie do osiggni¢cia owych stu procent oznacza
niejednokrotnie wydtuzone czasy reakcji, powstawanie waskich gardet produkcyj-
nych, oczekiwanie produktow na ich dalsze przetwarzanie. Dzieje si¢ tak dlatego,
7ze W systemie zawsze moga pojawic si¢ pewne zaktocenia (np. potrzebna czes§é
moze nie dotrze¢ na czas, pracownik moze zachorowac). Dlatego potrzebna jest
pewna rezerwa zasobow, stuzaca za swoisty bufor bezpieczenstwa. Z tego wzgle-
du QRM akceptuje 70%—80% wykorzystanie zasobow przedsigbiorstwa. Stanowi
to swego rodzaju inwestycje strategiczng zwracajaca si¢ w postaci wyzszej jakos-
ci, zwigckszonej sprzedazy oraz nizszych kosztow;

— Mierzenie redukcji czasu oraz uznanie tej miary za glowny wskaznik
osiagnie¢ przedsigbiorstwa. O efektywno$ci przedsigbiorstwa decyduje w duzej
mierze jego elastyczno$¢, przejawiajaca si¢ przede wszystkim w zdolnosci do
szybkiej reakcji na potrzeby klientéw. Z tego wzgledu wazne jest dokonywanie
pomiaréw czasu trwania poszczegdlnych operacji w przedsigbiorstwie. Czas wy-
chodzenia naprzeciw i satysfakcjonowania potrzeb klientow decyduje niejedno-
krotnie o pozycji konkurencyjnej przedsigbiorstwa;

— Zaangazowanie dostawcow 1 odbiorcow w program QRM. Pelne wykorzy-
stanie korzysci ptynacych z QRM jest mozliwe dopiero przy zaangazowaniu do-
stawcow 1 odbiorcow w ten program. Dostawcy powinni realizowaé dostawy
w malych partiach, reagowac szybciej, obniza¢ koszty oraz podnosi¢ jako$¢ swo-
ich produktow. Odbiorcy z kolei powinni zaakceptowac dostawy mmniejszych par-
tii po akceptowalnych cenach;

— Stosowaniec QRM w celu poprawy konkurencyjnosci przedsigbiorstwa
w dlugim okresie i angazowanie pracownikow w proces zmian. Zasada ta, podob-
nie jak poprzednie, odnosi si¢ w réwnej mierze do wszystkich produkcyjnych
strategii czasowych. Ich celem jest zapewnienie przedsigbiorstwu konkurencyj-
nosci w dhlugim okresie. Zrozumienie, akceptacja i poparcie pracownikow dla
wdrazanych rozwigzan przesadza — jak i w przypadku wszystkich nowych ini-
cjatyw — o powodzeniu przedsigwzigcia. Wdrozenie wszelkich strategii czaso-
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wych wymaga wigc uprzedniego przygotowania pracownikow. Wskazane jest tak-
ze mozliwie glebokie angazowanie ich w proces zmian;

— Nadanie systemom wytwarzania struktury komodrkowej oraz uzupetnienie
ich metoda kontroli przeptywu materialdéw zawierajaca elementy push 1 pull —
POLCA (ang. Paired — Cell Overlapping Loops of Cards with Authorization)
(Suri, 2003, s. 22).

POLCA to koncepcja kontroli przeptywu materiatdéw (Suri, Krishnamurthy,
2003, s. 5). Zawiera elementy systemu ciggnionego (pull), charakterystycznego dla
JIT, oraz systemu wypychania (push) cechujacego tradycyjne systemy wytwarza-
nia. Potaczenie to nie jest nowoscig. Systemy taczone MRP — JIT znajdowaty
si¢ juz wczesniej w centrum uwagi specjalistow do spraw produkcji. Planowanie
zapotrzebowania materialowego (ang. Material Requirements Planning — MRP)
byto poczatkowo systemem kontroli stanu zapaséw wspomagajacym harmonogra-
mowanie planu produkcji, poprzez sktadanie zamowien na surowce oraz mate-
rialty do produkcji, we wtasciwej ilosci i we wlasciwym czasie. Wraz ze wzro-
stem mozliwos$ci obliczeniowych komputeréw, koncepcja objeta rowniez inne za-
soby przedsigbiorstwa. MRP zostalo zastapione przez Planowanie zasobow pro-
dukcyjnych (ang. Manufacturing Resource Planning — MRP 1I). System ten,
oprocz planowania i kontroli standw zapasow surowcOw i materiatow do produk-
cji, obejmuje réwniez planowanie i kontrol¢ mocy produkcyjnych przedsigbior-
stwa. Jesli zdarzy si¢, ze moce produkcyjne sg zbyt mate do wyprodukowania za-
mowionych wyrobow, system zmienia automatycznie harmonogram produkcji.
Z czasem MRP II zaczgto zastgpowac systemem MRP III, obejmujacym réwniez
finanse, ludzi i majatek trwaly, taczonym niejednokrotnie z systemem JIT. Obec-
nie coraz wigcej przedsicbiorstw wdraza zintegrowane systemy do zarzadzania
klasy ERP (ang. Enterprise Resource Planning). Wywodza si¢ one z MRP II, do-
starczaja bardziej wszechstronnych analiz, obejmujg wszystkie procesy i zasoby
firmy oraz pozwalaja na integracj¢ procesow kluczowych.

W systemie POLCA, MRP jest wykorzystywane do planowania na wyzszym
szczeblu, nie odnosi si¢ natomiast do komorek produkcyjnych, gdzie obowigzuje
system puli. Nowoscia, jakg niesie QRM, jest potaczenie komorek produkcyjnych
w pary 1 stworzenie kart POLCA. Karty POLCA w QRM — w przeciwienstwie
do kart Kanban w JIT — nie sg przypisane do poszczegolnych produktow, lecz
do par komorek produkcyjnych. Reguluja one przeptyw materiatow pomigdzy ko-
moérkami produkcyjnymi.

Karty POLCA (Suri, Krishnamurthy, 2003, s. 4) pozostaja w petli taczacej
par¢ komorek. Przyktadowo, karta P1/F2 trafia do komorki P1 wraz z rozpocze-
ciem okreslonej operacji. Pozostaje tam do jej zakonczenia, a nastgpnie trafia do
komorki F2. Po zakonczeniu operacji w komorce F2 i przekazaniu zadania ko-
morce A4, karta P1/F2 wraca do komorki F2.

System QRM z kartami POLCA zapewnia wigksza elastyczno$¢ niz system
JIT z kartami Kanban. Przypisanie kart Kanban konkretnym produktom oznacza
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Rys. 2. Przeptyw Kart POLCA
Zrodto: opracowanie wtasne na podstawie: Suri, Krishnamurthy, 2003, s. 4.

konieczno$¢ zamoéwienia catej ich partii (przynajmniej skrzynki) nawet wtedy,
gdy wystepuje zapotrzebowanie na jedng sztukg. Dlatego witasnie JIT sprawdza
si¢ w warunkach statego popytu i powtarzalnej produkcji. W $rodowisku zmien-
nym, w ktorym produkcja nie musi by¢ powtarzalna, tylko zmodyfikowany sys-
tem Kanban gwarantuje powodzenie. System POLCA zawiera komodrki produk-
cyjne wytwarzajace poszczegolne komponenty. Sa one ze sobg zestawiane w za-
leznosci od zapotrzebowania produkcyjnego. Dlatego mozliwa jest szybka reakcja
oraz wytwarzanie okre$lonych komponentéw na konkretne zamdwienie, bez groz-
by powstawania zapasow.

W celu skrocenia trwania operacji biurowych zaleca si¢ utworzenie migdzywy-
dziatowych zespotdw. Zespoty te powinny mie¢ charakter wielofunkcyjny i odpo-
wiada¢ za okreslone rodziny produktdw. Zespoly te majag wptyw na skrocenie ta-
kich operacji, jak np. prognozowanie, realizacja zamowienia, czy inzynieria.

4. Zakonczenie

Kierunek ewoluowania strategii produkcyjnych jest efektem dostosowywania
si¢ przedsiebiorstw produkcyjnych do coraz wigkszych wymagan rynku. Poczat-
kowo wymagania te dotyczyly obnizenia cen produktéw, wigc posrednio kosztow
ich wytwarzania. Nowoczesne metody sterowania produkcja, takie jak MRP I,
MRP II, MRP III/ERP czy tez systemy sterowania produkcja Just in Time, Kan-
ban, OPT umozliwiajg przedsi¢gbiorstwu zdecydowanie wigksze mozliwosci adap-
tacji do dynamicznych zmian na rynku. Dzigki tym metodom przedsigbiorstwo
moze uzyskiwac lepsze wyniki finansowe, np. droga eliminacji marnotrawstwa,
co prowadzi w efekcie do znaczacego wzrostu jego konkurencyjnosci.



Quick Response Manufacturing (ORM) — nowa metoda wytwarzania 199

Elastyczne wytwarzanie pojawito si¢ wraz z wymogiem szybkiego i elastycz-
nego reagowania na zmieniajacy si¢ popyt (niskie koszty i wysoka jakos¢ ucho-
dza na tym etapie za warunek sine qua non). Lean Management oraz Quick Re-
sponse Manufacturing uwzglgdnity konieczno$¢ kooperacji z partnerami z tancu-
cha dostaw w celu dalszej obnizki kosztéw, podniesienia jako$ci oraz skrdcenia
czasoOw reakcji. W Quick Response Manufacturing pojawit si¢ dodatkowy postu-
lat dazenia do kompresji czasu oraz elastycznos$ci przedsigbiorstwa.

Koncepcja QRM dazy do permanentnej restrukturyzacji procesow wytwor-
czych i ciaglego dostosowania dziatan do zachodzacych zmian zaréwno we-
wnetrznych, jak rowniez zewngtrznych. Koncepcja Quick Response Manufactu-
ring jest pewnga modyfikacja poprzedzajacych ja strategii czasowych. Nadto jest
ona najwyrazniej z dotychczasowych strategii ukierunkowana na kompresj¢ czasu
we wszystkich sferach dziatania przedsigbiorstwa i tancucha dostaw. Jej stosowa-
nie zapewnia efektywne gospodarowanie czynnikiem czasu wewnatrz przedsig-
biorstwa oraz w kooperacji z dostawcami i odbiorcami, elastyczno$¢ reakcji na
sygnaly ptynace z rynku oraz poprawe konkurencyjnosci przedsiebiorstwa w dtu-
gim okresie.
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Streszczenie

Nowoczesne metody sterowania produkcja takie, jak MRP I, MRP II, MRP III/ERP czy tez sys-
temy sterowania produkcjg Just in Time, Kanban, OPT umozliwiajg przedsigbiorstwu zdecydowanie
wigksze mozliwo$ci adaptacji do dynamicznych zmian na rynku. Dzigki tym metodom przedsigbior-
stwo moze uzyskiwa¢ lepsze wyniki finansowe np. droga eliminacji marnotrawstwa, co prowadzi
w efekcie do znaczacego wzrostu jego konkurencyjnosci.

Koncepcja QRM dazy do ciaglego dostosowania dziatan do zachodzacych zmian zaréwno we-
wnetrznych, jak rowniez zewngtrznych. Koncepcja Szybkiego Wytwarzania zapewnia duza elastycz-
no$¢ reakcji na sygnaty ptynace z rynku, mozliwo$¢ blyskawicznego reagowania na potrzeby klien-
tow.

Slowa Kkluczowe

metody wytwarzania, metody sterowania produkcja, systemy sterowania produkcja, Koncepcja
Szybkiego Wytwarzania

Quick Response Manufacturing (QRM)

Summary

Modern methods of production management, such as MRP I, MRP II, MRP III/ERP or Just in
Time, Kanban, OPT production management systems enable enterprises to have definitely better
opportunities of adaptation to dynamic changes on the market. Owing to these methods an enterpri-
se can achieve better financial results, e.g. by eliminating waste, which, as a consequence, gives
rise to a substantial growth in its competitiveness.

QRM concept aims to continuously adjust operations to ensuing changes, both internal and
external ones. The Quick Response Manufacturing concept assures substantial flexibility of respon-
se to signals from the market, a possibility of instant response to customers’ needs.

Key words

manufacturing methods, production management methods, production management systems, the
Quick Response Manufacturing concept
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