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Quick Response Manufacturing (QRM)
— nowa metoda wytwarzania

1. Uwagi wstêpne

Niewielu mened¿erów docenia wp³yw komputerowo wspomaganych metod
zarz¹dzania na przyspieszenie rozwoju gospodarczego. Jedn¹ z dziedzin, w której
systemy te zaznaczy³y szczególnie mocno swój wp³yw, jest produkcja prze-
mys³owa. Pocz¹tkowo objê³o to g³ównie produkcjê seryjn¹, natomiast póŸniej do-
tyczy³o równie¿ produkcji jednostkowej. Liczba rodzajów produkcji, dla których
opracowano wspomaganie komputerowe systematycznie ros³a. Nowe technologie
informatyczne, znane pod nazw¹ ERP by³y dalszym etapem rozwoju metod
zarz¹dzania produkcj¹.

Wszystko zaczê³o siê w USA od powstania nowego Stowarzyszenia, które po-
stawi³o sobie za cel opracowanie metod wykorzystania komputerów w zarz¹dza-
niu organizacjami produkcyjnymi. Stowarzyszenie przyjê³o nazwê American Pro-
duction & Inventory Control Society w skrócie APICS (1957). Za³o¿yciele
APICS d¹¿yli do opracowania sformalizowanych metod zarz¹dzania procesami
produkcyjnymi. G³ówn¹ determinant¹ pracy cz³onków APICS sta³ siê czas wy-
twarzania. Nale¿nie skonstruowane systemy produkcji maj¹ za cel przyczyniæ siê
do wzrostu czynników wytwórczych, zw³aszcza do wzrostu wydajnoœci pracy,
wykorzystania urz¹dzeñ, zmniejszenia zapasów, nale¿noœci itp. Punktem wyjœcia
analizowanych systemów staje siê wiêc analiza systemów wspomagaj¹cych za-
rz¹dzanie produkcj¹ takich, jak: MRP I (Material Requirement Planning) — Pla-
nowanie Potrzeb Materia³owych, MRP II (Manufacturing Resource Planning) —
Planowanie Zasobów Produkcyjnych, MRP III/ERP — Planowanie Zasobów
Przedsiêbiorstwa.

W artykule przedstawiono syntetyczne zestawienie metod zarz¹dzania zapasa-
mi produkcyjnymi, a tak¿e mechanizmy ewoluowania strategii produkcyjnych
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oraz uporz¹dkowanie ich. Jednak zasadniczym celem sta³o siê przedstawienie me-
tody QRM (Quick Response Manufacturing) — Koncepcja Szybkiego Wytwarza-
nia.

George Stalk proponuje podzia³ strategii wytwarzania na dwie zasadnicze gru-
py: strategie tradycyjne — czyli kosztowe — oraz powsta³e niedawno, wspó³czes-
ne — strategie czasowe. Strategie czasowe s¹ ukierunkowane na skuteczne za-
rz¹dzanie czasem. Struktury organizacyjne i systemy produkcji umo¿liwiaj¹ szyb-
k¹ reakcjê na potrzeby klientów, co jednoczeœnie pozwala na eliminacjê czynnoœci
nie tworz¹cych wartoœci dodanej. Powstanie strategii czasowych jest odpowiedzi¹
przedsiêbiorstw produkcyjnych na rosn¹ce oczekiwania odbiorców, dotycz¹ce ja-
koœci, ceny, cech, a tak¿e szybkoœci dostawy produktów. Podstawowym celem in-
tegrowania systemów produkcyjnych jest zatem zapewnienie sprawnej realizacji
zleceñ i zamówieñ produkcyjnych. Aby to osi¹gn¹æ mo¿na zastosowaæ pierwsz¹
metodê omawian¹ w tym artykule, a mianowicie metodê MRP I.

Artyku³ adresowany jest zarówno do teoretyków zajmuj¹cych siê tym zagad-
nieniem, jak i praktyków zarz¹dzaj¹cych procesami wytwórczymi. Mo¿e on rów-
nie¿ zainteresowaæ studentów wszystkich niemal kierunków ekonomicznych,
a w szczególnoœci kierunku zarz¹dzanie produkcj¹, zarz¹dzanie i marketing czy
informatyka i ekonometria.

2. Przegl¹d metod wytwarzania
uwzglêdniaj¹cych kompresjê czasu

Zmniejszenie czasu przebywania materia³ów w procesie produkcyjnym, a tym
samym redukcja cyklu produkcyjnego, od którego zale¿y wielkoœæ zapasu pro-
dukcji nie zakoñczonej — sprzyja uzyskaniu przewagi konkurencyjnej dziêki
szybkiej reakcji na ¿¹dania klientów.

Wykorzystuj¹c metodologiê MRP w dalszej ewolucji, stworzono systemy po-
dobne, jak np. MRP II, MRP III/ERP, DRP, LRP (Tyrañska, 1999, s. 14), które
stanowi¹ rozszerzenie systemu MRP. Rozwój systemów informatycznych nastêpu-
je ewolucyjnie, przy czym ka¿dy nastêpny etap rozwoju wch³ania poprzednie.
Jako pierwsze pojawi³y siê systemy ewidencyjne oraz oprogramowanie wykorzy-
stuj¹ce proste metody „zdroworozs¹dkowe” i statystyczne do sterowania zapasa-
mi.

W tablicy 1, na potrzeby porównawcze, zamieszczono krótk¹ charakterystykê
metod wytwarzania uwzglêdniaj¹cych wykorzystanie technik komputerowych
oraz kompresjê czasu.

Metoda MRP I opracowana zosta³a przez American Production and Inventory
Control Society w roku 1957 i rozpowszechniona w po³owie lat szeœædziesi¹tych
(Brzeziñski, 2002, s. 430).
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T a b l i c a 1

Metody wytwarzania wykorzystuj¹ce kompensacjê czasu

Nazwa metody Definicja

MRP I

Material Requirement Planning — Planowanie Potrzeb Materia³owych MRP I
jest metod¹ zarz¹dzania produkcj¹ i zapasami produkcyjnymi obejmuj¹c¹
dzia³ania zwi¹zane z wyprzedzaj¹cym ustaleniem rodzaju i wielkoœci zadañ
dla komórek produkcyjnych przedsiêbiorstwa. Obejmuje planowanie potrzeb
materia³owych oraz sposobów ich zaspokajania zwi¹zany z realizowanymi
zleceniami produkcyjnymi.

MRP II

Manufacturing Resource Planning, czyli Planowanie Zasobów Produkcyj-
nych. Jest ona naturaln¹ kontynuacj¹ metody MRP I. Dodano do niej dal-
sze sprzê¿enia zwrotne miêdzy wykonywanymi operacjami technologiczny-
mi oraz uzupe³nienie informacjami kosztowymi. Do³¹czenie do funkcji pla-
nowania materia³owego równie¿ planowania i sterowania innymi czynnika-
mi produkcji by³o naturalnym procesem, poniewa¿ ulepsza³o harmonogra-
mowanie produkcji przez sprzê¿enie potrzeb materia³owych z innymi zale¿-
nymi potrzebami, jak maszyny, powierzchnie, czynniki energetyczne, praca,
ludzie, informacje, kapita³.

MRP III/ERP

Money Resource Planning — Planowanie zasobów finansowych/Enterprise
Resorce Planning — Planowanie Zasobów Przedsiêbiorstwa. Wspomaga
zarz¹dzanie organizacj¹ we wszystkich istotnych zasobach oraz procesach
podstawowych i pomocniczych, realizowanych wewn¹trz firmy i w jej oto-
czeniu. Umo¿liwia realizowanie wiêkszoœci koncepcji i podejœæ zarz¹dzania
w tym podejœcia marketingowego, logistycznego, finansowego i innych.
Metoda daje wgl¹d w wyniki finansowe przedsiêbiorstwa, umo¿liwia
dok³adn¹ prognozê zapotrzebowania.

DRP

Distribution Requirements Planning — Planowanie dystrybucji — stosowa-
ny w zarz¹dzaniu logistycznymi procesami dystrybucji, usprawnia zarz¹dza-
nie procesami dostaw wyrobów finalnych do sieci dystrybucyjnej, obejmuje
nastêpuj¹ce zagadnienia: kompletacjê partii, dobór i wykorzystanie œrodków
transportu, dyspozycjê wysy³ek, sterowanie zapasami w magazynach.

LRP

Logitisc Requirements Planning — Planowanie logistyki — powsta³
z po³¹czenia systemu MRP z systemem DRP. Wi¹¿e rynek odbiorców
przedsiêbiorstwa produkcyjnego z rynkiem jego dostawców, zapewniaj¹c
dynamiczne zarz¹dzanie przedsiêbiorstwem z mo¿liwoœci¹ szybkiego adap-
towania siê oprogramowania do zmian w zarz¹dzaniu przedsiêbiorstwem.

JIT

Just in Time — Dok³adnie na czas — podstawowym celem funkcjonowa-
nia firmy jest perfekcyjne dostosowanie wyjœæ systemu produkcyjnego do
potrzeb rynku, przy eliminacji wszelkich przestojów i marnotrawstwa.
JIT oznacza system produkcji bez zapasów, g³ównie elementów sk³adowych
wyrobów finalnych bazuj¹c na efekcie ssania, czyli produkcji na konkretne
zapotrzebowanie.



Przewaga metody MRP I nad tradycyjnie stosowanymi metodami wynika
z konsekwentnego stosowania w tym podejœciu dwóch zasad (Jasiñski, 2005,
s. 134):

— zasady podzia³u czasowego, tj. rejestrowania i przechowywania informacji
odnosz¹cych siê do stanu okreœlonych zjawisk w krótkich, najczêœciej tygodnio-
wych okresach planistycznych,

— zasady obliczania, zgodnie z któr¹ wielkoœæ zapotrzebowania na elementy
sk³adowe mo¿na obliczyæ na podstawie ujêtego w planie g³ównym zapotrzebowa-
nia pierwotnego, struktury wyrobu i norm zu¿ycia.

Termin „element sk³adowy” oznacza wszelkie pozycje zapasów, z wyj¹tkiem
wyrobów gotowych (elementów, których produkcja zosta³a zakoñczona). Zapo-
trzebowanie na nie wynika z okreœlonego planu produkcji. Wprowadzenie po-
dzia³u czasowego pozwala na uchwycenie lub rozszerzenie informacji doty-
cz¹cych rozk³adu zapotrzebowania na poszczególne elementy sk³adowe w czasie.
Zatem, zapotrzebowanie na wszystkie elementy sk³adowe i surowce oraz ich po-
dzia³ w czasie s¹ wyprowadzane z operatywnego planu produkcji przez system
MRP I.

W przeciwieñstwie do powszechnie stosowanych systemów zak³adaj¹cych
ci¹g³oœæ potrzeb, system MRP przyjmuje, ¿e potrzeby na poszczególne rodzaje
materia³ów nie s¹ zwykle równomiernie roz³o¿one w czasie, a raczej maj¹ ten-
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Nazwa metody Definicja

KANBAN

Jest metod¹ zarz¹dzania produkcj¹ opart¹ na przep³ywie dokumentów
w postaci kart do³¹czanych do wózków, którymi dostarczane s¹ niewielkie
iloœci podzespo³ów i innych materia³ów potrzebnych do produkcji.
KANBAN to system organizacji dostaw czêœci, pó³fabrykatów, materia³ów
do produkcji w momencie wyst¹pienia faktycznego zapotrzebowania na te
elementy, system zapewnia œciœlejsz¹ kontrolê zapasów.

OPT

Optimized Production Technology — Technologia Optymalnej Produkcji jest
jedn¹ z nowszych metod sterowania produkcj¹. Posiada cechy omówionych
wczeœniej systemów MRP I, MRP II oraz JIT. Niezbêdnym elementem jest
wykorzystanie odpowiednio opracowanych narzêdzi informatycznych. Scha-
rakteryzowaæ j¹ mo¿na jako:
— filozofiê optymalizacji planowania i harmonogramowania,
— narzêdzie modelowania operacji produkcyjnych,
— oprogramowanie do planowania zdolnoœci produkcyjnych,
— narzêdzie do koordynacji wysi³ków w marketingu, przygotowaniu i re-

alizacji produkcji dla osi¹gniêcia korzyœci.

� r ó d ³ o: opracowanie w³asne na podstawie literatury przedmiotu: Brzeziñski, 2002,
s. 430—463; Tyrañska, 1999, s. 11—23; Durlik, 2000, s. 204—231.
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dencjê do wystêpowania w zwiêkszonych iloœciach w okresach nieregularnych,
praktycznie rzecz bior¹c s¹ nieci¹g³e i skokowe. Mo¿na najogólniej przedstawiæ
dzia³anie systemu MRP jako:

— okreœlenie liczby i rodzaju elementów sk³adowych wyrobów bêd¹cych
przedmiotem sprzeda¿y,

— zapewnienie dostêpnoœci elementów sk³adowych w ¿¹danej iloœci, miejscu
i czasie.

Podstawow¹ funkcj¹ systemu MRP jest zapewnienie informacji niezbêdnych
do prawid³owego przebiegu czynnoœci zamawiania. W ka¿dej dzia³alnoœci pro-
dukcyjnej istotne znaczenie ma znalezienie odpowiedzi na pytania: jakie mate-
ria³y i elementy sk³adowe s¹ potrzebne, w jakich iloœciach i kiedy. Celem tego
systemu jest wiêc dostarczenie tych w³aœnie odpowiedzi. Realizacja podstawowe-
go celu systemu nastêpuje drog¹ bezpoœredniego obliczania potrzeb netto dla ka¿-
dej pozycji zapasów, podzia³u w czasie tych potrzeb oraz okreœlenia odpowied-
niego ich pokrycia.

Natomiast podstawowym dzia³aniem MRP jest przekszta³cenie potrzeb brutto
w potrzeby netto, pokrywane nastêpnie przez (prawid³owo podzielone w czasie)
zlecenia produkcyjne i zamówienia zewnêtrzne.

Rozwój metody MRP przebiega³ równolegle z rozwojem techniki komputero-
wej. £¹czy ona sterowanie zapasami z planowaniem produkcji. Rêczne przetwa-
rzanie danych wejœciowych powodowa³o, ¿e adaptacje planów oraz harmonogra-
mów nie nad¹¿a³y za zapotrzebowaniem procesu planowania i sterowania produk-
cji, komputery wyeliminowa³y kwestiê pracoch³onnoœci obliczeñ i czasu. Postêpo-
wanie takie umo¿liwi³o po³¹czenie w jeden kompleksowy system takich zagad-
nieñ, jak: przewidywanie, okreœlenie wielkoœci zamówieñ i terminów dostaw,
okreœlenie wielkoœci partii produkcyjnych, momenty rozpoczêcia produkcji i wiel-
koœci zapasów w magazynach oraz w procesie wytwarzania.

Dlatego MRP jest idealnym przyk³adem zastosowania syntezy systemów wspo-
maganych technik¹ komputerow¹. Poni¿ej zamieszczono podstawowe korzyœci,
jakie wyst¹pi³y po zastosowaniu metody MRP I w przedsiêbiorstwach, a miano-
wicie (Brzeziñski, 2002, s. 436):

— niski poziom zapasów — w MRP czas i rodzaj wyjœcia z systemu wy-
twórczego ma priorytet, wobec tego zadaniem MRP jest dostarczanie bie¿¹cych
informacji dla lepszego planu wytwarzania, który mo¿e zredukowaæ œredni czas
realizacji,

— produkowanie mo¿liwie bez spóŸnieñ — zestaw MRP mo¿e symulowaæ al-
ternatywne plany wytwarzania. Wiadomo bowiem, ¿e niekiedy dostawa mo¿e byæ
potwierdzona, a faktycznie termin dostawy mo¿e byæ niedotrzymany. W takiej
sytuacji nale¿y pos³u¿yæ siê symulacj¹ komputerow¹ i odpowiedzieæ sobie na py-
tanie, jakie dzia³ania nale¿y podj¹æ, aby zminimalizowaæ straty,

— przyspieszenie i opóŸnienie wykonania zamówieñ — kiedy klient decyduje
o od³o¿eniu zamówienia, musi byæ te¿ opóŸniona jego realizacja, a wiêc MRP
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odracza procesy wytwórcze czêœci sk³adowych, co pozwala na zwolnienie mocy
maszyn dla innej zaleg³ej produkcji. Mo¿e to zapobiegaæ nadmiernemu zapasowi
surowców materia³owych w procesach produkcyjnych,

— d³ugoterminowe planowanie rozwoju zdolnoœci produkcyjnych. Niezale¿nie
od istoty skutecznego narzêdzia, jakim jest MRP do kontroli materia³ów i plano-
wanego wykorzystania produkcji, mo¿e on tak¿e byæ u¿ywany do planowania
d³ugookresowego rozwoju zdolnoœci produkcyjnych.

Dziêki uwzglêdnieniu przebiegu w czasie, system MRP I mo¿e generowaæ
wyjœcia s³u¿¹ce jako w³aœciwe wejœcia do innych systemów zwi¹zanych z dzia³al-
noœci¹ produkcyjn¹.

Kolejn¹ metod¹ wykorzystywan¹ przy zarz¹dzaniu produkcj¹ jest MRP II.
Opracowana zosta³a równie¿ tak, jak metoda MRP I przez APICS w roku 1989,
czyli 32 lata póŸniej (Brzeziñski, 2002, s. 437). Czysto iloœciowa metoda MRP I co-
raz bardziej zaczyna³a wi¹zaæ siê z rachunkowoœci¹ przedsiêbiorstwa. Wynika³o
to z rosn¹cych potrzeb przedsiêbiorstw, aby traktowaæ ca³e przedsiêbiorstwo jako
zwarty system, sk³adaj¹cy siê z podsystemów œciœle od siebie zale¿nych, a jedno-
czeœnie postêp w technice komputerowej umo¿liwi³ taki rozwój metody.

Kolejnym etapem w ulepszeniu metody by³o dodanie informacji o postêpach
produkcyjnych i relacje czasu oraz wielkoœci sprzeda¿y do ich sterowania. Kiedy
zastosowano jeszcze sprzê¿enie zwrotne procesu produkcji po³¹czone z planowa-
niem, sterowaniem procesem wytwarzania, ca³y proces gospodarczy firmy sta³ siê
systemem zamkniêtym w dziedzinie planowania i sterowania produkcj¹, a œciœlej
mówi¹c zarz¹dzania i sterowania produkcj¹. Zatem metoda MRP II stworzy³a
mo¿liwoœæ planowania potrzeb materia³owych oraz kontroli wykorzystania zaso-
bów przedsiêbiorstwa zgodnie z zasad¹ w³aœciwy wyrób, we w³aœciwym miejscu,
w wymaganym czasie i ¿¹danej iloœci.

Za³o¿enia metody MRP w trzech obszarach1 mo¿na uj¹æ w nastêpuj¹cy sposób
(Brzeziñski, 2002, s. 439):

a) kontrola zapasów,
— okreœlenie liczby i rodzaju elementów sk³adowych wyrobów bêd¹cych

przedmiotem sprzeda¿y (w wersji rozszerzonej równie¿ iloœci i rodzaju mate-
ria³ów zaopatrzeniowych, z których wytwarzane s¹ te elementy),

— zabezpieczenie dostêpnoœci elementów sk³adowych w ¿¹danej iloœci,
miejscu i czasie (w wersji rozszerzonej po³¹czenie z systemem zewnêtrznych
dostaw materia³owych i kooperacyjnych),
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1 W ramach MRP II analizie poddane s¹ wszystkie poziomy zarz¹dzania, tj. poziom strategicz-
ny, taktyczny oraz operatywny. Na poziomie strategicznym ustalone zostaj¹ ogólne cele firmy, plan
produkcyjny obowi¹zuj¹cy grupy finansowe i pozosta³e grupy realizuj¹ce go, które musz¹ zapewniæ
odpowiednie œrodki finansowe i rzeczowe dla wyprodukowania w okreœlonym czasie uzgodnionej
iloœci wyrobu lub us³ugi oraz inne grupy w sferze marketingu, dystrybucji i sprzeda¿. Na poziomie
taktycznym modelu nadzoruj¹cy g³ówny harmonogram produkcji, wykorzystuj¹c system komputero-
wy. Na poziomie operatywnym wa¿ne jest po³¹czenie dzia³añ produkcyjnych pomocniczych z biz-
nes planem i wynikami finansowymi uzyskanymi na szczeblu strategicznym firmy.



b) ustalanie priorytetów operacyjnych,
— ustalanie terminów uruchomienia produkcji poszczególnych elementów

sk³adowych wyrobów finalnych,
— kontrola przestrzegania obowi¹zuj¹cych d³ugoœci cykli produkcyjnych,

c) kontrola wykorzystania zdolnoœci produkcyjnej,
— kontrola planu aktualnego obci¹¿enia urz¹dzeñ produkcyjnych wcho-

dz¹cych w sk³ad poszczególnych odcinków produkcyjnych,
— planowanie przysz³ego obci¹¿enia tych urz¹dzeñ.

Reasumuj¹c, system MRP II ³¹czy wszystkie sfery dzia³alnoœci przedsiêbior-
stwa w jedn¹ ca³oœæ z okreœlonym wspólnym celem. Integracja ta, obejmuje pla-
nowanie, zakupy, wytwarzanie, in¿ynieriê produkcyjn¹ wraz z przygotowaniem
i remontami oraz zapasy, dystrybucjê, obs³ugê serwisow¹ i sprzeda¿. Baza da-
nych, jak¹ pos³uguje siê MRP II, jest przydatna do badañ symulacyjnych. MRP II
mo¿e symulowaæ alternatywne plany produkcyjne i sprawdzaæ trafnoœæ decyzji
przed ich rozpoczêciem. Daje to mo¿liwoœæ firmie stosuj¹cej MRP II starannego
sprawdzenia wyników ewentualnych decyzji, co znacznie usprawnia zarz¹dzanie.
Wspólna baza danych daje dostêp wszystkim komórkom wykonawczym na ró¿-
nym poziomie do odpowiednich informacji w celu ulepszenia swojej pracy. Tak
wiêc metodologia MRP II jest du¿ym krokiem naprzód w ogólnej syntezie syste-
mów produkcyjnych (Durlik, 2000, s. 225).

Jednak niedoskona³oœæ poprzednich metod MRP I i MRP II sta³y siê du¿ym
bodŸcem do stworzenia jeszcze lepszej metody MRP III/ERP (Metedith, Shafer,
2002, s. 327—329).

Ci¹g³y rozwój i tempo zmian to cechy charakterystyczne obecnej rzeczywi-
stoœci i nic wiêc dziwnego, ¿e naukowcy i praktycy zajmuj¹cy siê problemami
zarz¹dzania produkcj¹ nie poprzestali na systemie MRP II, ale ci¹gle udoskonalaj¹
go, d¹¿¹c do kolejnego szczebla w drabinie systemów typu MRP — MRP III/ERP
(Brzeziñski, 2002, s. 441). Wp³ywa na to nieustanny rozwój technik komputero-
wego wspomagania zarz¹dzania. Pojawiaj¹ siê systemy, którym przypisuje siê ta-
kie w³asnoœci, jak: odpowiedni poziom integracji, zasiêg dziedzinowy, powi¹zania
z otoczeniem, zakres realizacji funkcji zarz¹dzania, odpowiednio rozbudowane
procedury wspomagania procesów decyzyjnych, wbudowane systemy wspomaga-
nia decyzji oraz systemy z baz¹ wiedzy. Systemy tego typu maj¹ charakter
uniwersalny.

Nowy system MRP III/ERP powsta³ na bazie metod MRP i MRP II. Harmono-
gram podstawowy opracowywany jest za pomoc¹ dostêpnych narzêdzi do pro-
gnozowania zapotrzebowania. Metoda MRP III koncentruje siê tylko na raporto-
waniu tych pozycji, które nie mieszcz¹ siê w wyznaczonych dopuszczalnych tole-
rancjach. Parametry pracy w metodzie planowania zasobów przedsiêbiorstwa ba-
zuj¹ na regu³ach szeroko pojêtego zarz¹dzania, dynamicznej regulacji parametrów
takich, jak czas wyprzedzenia, czy zapas idealny oraz zamierzonej wydajnoœci.
Metoda planowania popytu stanowi g³ówn¹ czêœæ ca³ego modelu MRP III. Zosta³
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on zaprojektowany do szybkiego tworzenia bardziej dok³adnych analiz, obs³ugi-
wania ich w trakcie realizacji d³ugoterminowego biznes planu, oraz prowadzenia
codziennej lub cotygodniowej analizy popytu w celu ustalenia aktualnych danych
dla prognozy.

Zarówno MRP I, MRP II, MRP III/ERP s¹ ukierunkowane na zapewnienie
u¿ytecznoœci wytwarzanych wyrobów w okreœlonej iloœci, w okreœlonym miejscu
i okreœlonym czasie. Takie podejœcie jest charakterystyczne dla metody JIT. Mo¿-
na nawet stwierdziæ, ¿e metody te s¹ nierozerwalnie ze sob¹ zwi¹zane. Efekt
synergiczny ich funkcjonowania mo¿e przynieœæ przedsiêbiorstwu oczekiwane
rezultaty w postaci wzrostu sprawnoœci, elastycznoœci i efektywnoœci dzia³ania.
Oczywiœcie zastosowanie MRP jest uwarunkowane zastosowaniem JIT i odwrot-
nie.

Koncepcja JIT od wielu lat cieszy siê popularnoœci¹ i zak³ada, ¿e dostawa po-
winna docieraæ do odbiorcy w momencie, kiedy jest mu akurat potrzebna,
i w wielkoœci odpowiadaj¹cej aktualnemu zapotrzebowaniu. Zorganizowanie za-
potrzebowania zgodnie z t¹ koncepcj¹ pozwoli³oby zrezygnowaæ z gromadzenia
zapasów w magazynie, co przynios³oby wydatne zmniejszenie wielkoœci zasobów
finansowych zwi¹zanych z przedmiotami pracy znajduj¹cych siê w przedsiêbior-
stwie (Liwowski, 2006, s. 105). Nowoczesna produkcja kszta³tuje siê w œcis³ej
synchronizacji i integracji wspó³pracy w uk³adzie Odbiorca — Dostawca. Dziêki
temu zastosowaniu mo¿liwe jest zminimalizowanie ewentualnych strat i w³aœci-
we, szybkie reagowanie na dynamiczne potrzeby rynku. Ka¿de uruchomienie Pro-
dukcji u dostawcy — dokonywane z odpowiednim wyprzedzeniem — nastêpuje
po otrzymaniu przez niego polecenia od bezpoœredniego odbiorcy jego wyrobów
(system typu pull — ss¹cy). Tak wiêc ka¿dy produkt bez wzglêdu na miejsce
jego powstawania, wykonywany jest w odpowiedzi na konkretn¹, wystêpuj¹c¹
w danej chwili potrzebê (w odró¿nieniu do systemów typu push, w których pro-
ducent najpierw wytwarza swój wyrób, a nastêpnie poszukuje dla niego poten-
cjalnych nabywców).

Niezale¿nie od rozmiarów przedsiêbiorstwa, unikalnoœci i z³o¿onoœci produk-
cji, filozofia JIT jest taka sama. Podstawy tego systemu to2:

1. Produkt powinien byæ zaprojektowany pod k¹tem modularnoœci, ³atwoœci
wytwarzania i eliminowania wszelkiej zbêdnej z³o¿onoœci.

2. Zastosowanie w organizacji produkcji form potokowych, co sprowadza siê
do odejœcia od produkcji du¿ymi partiami i stworzenia nieprzerwanego, potoko-
wego, najczêœciej wieloprzedmiotowego systemu produkcyjnego. Nierównomier-
noœci obci¹¿eñ nale¿y eliminowaæ metodami usprawniania organizacji, a nie kom-
pensowaæ zapasami zabezpieczaj¹cymi.

3. Eliminowanie wszelkich strat powstaj¹cych w procesie produkcyjnym. Do
strat tych zalicza siê najczêœciej:
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— produkcjê nadmiernej liczby wyrobów w stosunku do zapotrzebowania
(nie nale¿y wykonywaæ zbêdnej pracy tylko po to, aby unikn¹æ przestoju),

— produkcjê czêœci na zapas (nie wiadomo, czy i kiedy czêœci te zostan¹
wykorzystane w dalszym procesie produkcyjnym, a na razie stanowi¹ za-
mro¿ony kapita³),

— braki (jest to strata nie tylko materia³u, energii, pracy cz³owieka i ma-
szyny, ale tak¿e straty wynik³e z kosztów naprawy braku, z obs³ugi serwisowej
itp.),

— zapasy zabezpieczaj¹ce (jako zamro¿ony kapita³),
— bezu¿yteczne dzia³anie robotnika (np. przek³adanie, podnoszenie, przesu-

wanie, schylanie siê, a wiêc wszystkie te czynnoœci, które robotnik musi wy-
konaæ w przypadku nieracjonalnej organizacji stanowiska roboczego).
System ten zak³ada w swoim dzia³aniu ci¹g³¹ poprawê produktywnoœci i jakoœ-

ci we wszystkich fazach procesu produkcyjnego. Dlatego te¿ mo¿na wymieniæ
bardzo du¿o korzyœci p³yn¹cych z zastosowania tej koncepcji w procesie produk-
cyjnym. Kluczow¹ zasad¹ JIT jest wiêc eliminowanie wszystkich strat, minimali-
zacja rezerw produkcyjnych i stworzenie korzyœci cz¹stkowych, które spowoduj¹
w efekcie istotn¹ obni¿kê kosztów wyrobów i wzrost efektywnoœci produkcji.

„Ssanie” rozpoczyna siê od wydzia³u monta¿u wyrobów finalnych, okreœ-
laj¹cego, jaki asortyment wyrobów jest przedmiotem produkcji dla danego okre-
su. Plan ten jest tworzony na podstawie prognozy sprzeda¿y. Na tej podstawie
kierownicy poszczególnych odcinków produkcyjnych s¹ w stanie okreœliæ, jaki
asortyment wyrobów jest przedmiotem produkcji dla danego okresu. Konsekwent-
ne wdro¿enie zasad produkcji JIT w przedsiêbiorstwie prowadzi do szeregu wy-
miernych korzyœci, a mianowicie:

1. zmniejszenie liczby braków i podniesienie jakoœci wyrobów, co poci¹ga za
sob¹ zmniejszenie iloœci odpadów produkcyjnych (racjonalizacja wykorzystania
materia³ów) i strat czasu na naprawê braków,

2. zmniejszenie poziomu zapasów produkcji w toku, co daje:
— zmniejszenie strat z powodu oprocentowania kapita³u zamro¿onego

w zapasach,
— redukcjê zapasu zabezpieczaj¹cego oraz usprawnianie organizacji proce-

su produkcyjnego w kierunku likwidowania przyczyn wywo³uj¹cych potrzebê
tworzenia takiego zapasu,

— elastycznoœæ produkcji i mo¿liwoœæ szybkiego reagowania na zmiany
koniunktury na rynku,

— skrócenie cykli produkcyjnych, zaczynaj¹c od zakupu materia³ów,
a koñcz¹c na dostarczeniu gotowego wyrobu do odbiorcy, co powoduje zwiêk-
szenie szybkoœci obrotu kapita³u.
Integralnym elementem systemów JIT jest metoda zarz¹dzania produkcj¹ Kan-

ban. Zosta³a po raz pierwszy wdro¿ona w Toyota Motor Company w Japonii
w latach 1950—1960. Tradycyjne odejœcie do dzia³alnoœci przemys³owej uzna-
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wa³o za cel nadrzêdny wykorzystanie zdolnoœci produkcyjnej, bez wzglêdu na
wydatki zwi¹zane z utrzymywaniem magazynów miêdzywydzia³owych. System
Kanban uruchamia wytwarzanie sk³adników wyrobów dopiero wówczas, gdy po-
jawi siê na nie zapotrzebowanie, jest wiêc ca³kowitym zaprzeczeniem systemu
tradycyjnego.

W systemie Kanban do sterowania iloœci¹ i czasem przep³ywu materia³ów
u¿ytkowane s¹ dwa rodzaje kart (Brzeziñski, 2002, s. 458):

1. Karta produkcji (zlecenie produkcji — KAN), stanowi¹ca zlecenie na wyko-
nanie okreœlonej liczby przedmiotów. Karta ta upowa¿nia do obróbki, czyli wy-
tworzenia jednego standardowego zasobnika okreœlonych czêœci na stanowisku
roboczym, z którego te czêœci maj¹ byæ przekazane na inne stanowisko na pod-
stawie karty przep³ywu;

2. Karta zapotrzebowania (zlecenie przep³ywu — BAN), stanowi¹ca dokument
pobierania produktów z poprzedniego odcinka produkcyjnego. Karta ta upowa¿-
nia do transferu jednego standardowego zasobnika okreœlonych czêœci ze stano-
wiska, gdzie by³y wyprodukowane, do stanowiska, gdzie powinny byæ zu¿yte.

Jedna z tych kart jest zawsze przypiêta do kontenera (pojemnika), w którym
przechowuje siê i transportuje sta³e iloœci produktów. Punktem wyjœcia przy ana-
lizie funkcjonowania systemu Kanban jest harmonogram pracy wydzia³u monta¿u
finalnego wyrobów. Harmonogram ten stanowi podstawê do okreœlenia dziennego
planu produkcji. Wielkoœæ partii wytwarzanej w ka¿dej fazie mo¿e byæ traktowa-
na jako ograniczona rozmiarami pojemnika wykorzystywanego do transportu
czêœci z jednej fazy do nastêpnej.

Zastosowanie technik JIT i Kanban przynosi wymierne efekty, oczywiœcie re-
alizowane prace musz¹ mieæ charakter kompleksowy, rozwi¹zaniom i dzia³aniom
œciœle produkcyjnym musz¹ towarzyszyæ procesy dodatkowe, nadaj¹ce im charak-
ter kompleksowy. Chodzi tu g³ównie o wzrost wymagañ jakoœciowych, perma-
nentne szkolenie pracowników oraz zastosowanie nowoczesnych metod zarz¹dza-
nia ludŸmi.

Obszar zastosowania metod z rodziny MRP i JIT to doœæ szeroki kr¹g mo¿li-
woœci, a ich modu³owa budowa pozwala na ró¿ne konfiguracje w zale¿noœci od
bran¿y czy rodzaju prowadzonej dzia³alnoœci. Do obszaru dzia³añ mo¿emy zali-
czyæ równie¿ metodê OPT (Brzeziñski, 2002, s. 448). Metoda OPT zosta³a opra-
cowana i opatentowana w 1990 roku przez Amerykanina N.E. Goldratt’a.
Pocz¹tkowo stosowano j¹ jako metodê planowania i harmonogramowania produk-
cji. Z czasem rozszerzono o filozofiê optymalizacji dzia³añ operatywnych
w przedsiêbiorstwie.

Filozofia OPT3 jest obecnie stosowana do wzmocnienia istniej¹cych systemów
sterowania produkcj¹ (MRP I, MRP II) albo Just in Time. G³ównym celem OPT
jest maksymalizacja wyniku produkcyjnego przy okreœlonych czynnikach produk-

192 Rados³aw Pyrek

3 Zob. wiêcej na temat Systemu Technologii Optymalnej Produkcji (OPT) w: Durlik, 2000,
s. 229—230.



cyjnych. Dzia³ania te polegaj¹ przede wszystkim na eliminacji „w¹skich garde³”4

produkcyjnych.
Podane zasady filozofii OPT mog¹ byæ stosowane w przedsiêbiorstwie bez

wdro¿enia specjalistycznych, informatycznych pakietów programowych, chocia¿
ich istnienie w przedsiêbiorstwie wp³ywa na znaczne skrócenie czasu wykonania
operacji obliczeniowych, a tym samym przyczynia siê do sprawniejszego funkcjo-
nowania ca³ego systemu.

Przedsiêbiorstwa stosuj¹ce OPT w praktyce wymieniaj¹ kilka podstawowych
zalet systemu:

a) polepszenie przebiegu cyklu produkcyjnego,
b) uproszczenie techniki harmonogramowania produkcji:

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

— wiedza wymagana od u¿ytkownika tej metody mo¿e byæ niewielka,
— istnieje mo¿liwoœæ wprowadzenia zmian w harmonogramie w krótkim

czasie, co pozwala na zwiêkszenie elastycznoœci produkcji,
c) usprawnienie przep³ywów pieniê¿nych oraz znaczne oszczêdnoœci finanso-

we,
d) wzrost wydajnoœci (nawet powy¿ej 10%),
e) obni¿kê poziomu zapasów produkcyjnych (o ponad 20%),
f) umo¿liwienie symulacji rozwi¹zañ oraz ich korekty podczas realizacji pro-

dukcji.
System OPT pe³niæ te¿ mo¿e swoisty „pomost” miêdzy systemami MRP II,

(MRP III/ERP) a Just in Time. Powi¹zania pomiêdzy tymi systemami przedsta-
wia rysunek 1.

Zarówno MRP II, jak i JIT s¹ ukierunkowane na zapewnienie u¿ytecznoœci
wytwarzanych wyrobów w okreœlonej iloœci, w okreœlonym miejscu i okreœlonym
czasie. Takie podejœcie jest charakterystyczne dla koncepcji zintegrowanego za-
rz¹dzania logistycznego i wynika niejako z podstawowej, najczêœciej spotykanej
w literaturze przedmiotu definicji systemu logistycznego. Metody te s¹ wiêc na-
stawione przede wszystkim na sprawn¹ realizacjê przep³ywów materia³owych.
Sprawnoœæ tych przep³ywów uwarunkowana jest rozmaitymi ograniczeniami
i w¹skimi gard³ami w produkcji. Im mniej przeszkód wystêpuje w realizowanych
procesach (tzn. im sprawniej wykorzystuje siê w przedsiêbiorstwie mo¿liwoœci
p³yn¹ce z zastosowania metody OPT), tym ich efektywnoœæ staje siê wiêksza
i w rezultacie wzrasta sprawnoœæ ca³ego przedsiêbiorstwa. Mo¿na wiêc stwier-
dziæ, i¿ metody: MRP II, OPT i JIT powinny byæ nierozerwalnie ze sob¹
zwi¹zane. W metodzie MRP II konieczne jest wykorzystanie zaawansowanej
techniki komputerowej gwarantuj¹cej odpowiednie wspó³dzia³anie tej metody
z OPT. W kolejnym kroku, ³¹cz¹cym JIT i OPT, zastosowanie informatyki jest
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wskazane dla poprawy parametrów funkcjonowania ca³ego uk³adu, chocia¿ mo¿e
on dzia³aæ stosunkowo sprawnie równie¿ przy tradycyjnej, „niezinformatyzowa-
nej” organizacji pracy.

3. Nowoczesna koncepcja wytwarzania
— Quick Response Manufacturing

Kolejn¹ koncepcj¹ wytwarzania wykazuj¹ca siln¹ orientacjê czasow¹ jest
QRM (Quick Response Manufacturing) — Koncepcja Szybkiego Wytwarzania
(Laskowska, 2002, s. 116). Na obecnym etapie koncepcjê tê mo¿na uznaæ za naj-
wy¿sz¹ formê ewolucji strategii czasowych. Przejmuje ona elementy wszystkich
podejœæ uprzednich, np. takich, jak JIT, elastycznego wytwarzania, technologii
grupowej czy wyszczuplonej produkcji5 (lean production). QRM koncentruje siê
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Rys. 1. Powi¹zania MRP II, JIT oraz OPT
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uwra¿liwienie na kwestie czasu. Koncepcja ta bazuje na wczeœniejszych rozwi¹zaniach takich, jak:



na redukcji czasu we wszystkich operacjach przedsiêbiorstwa. Mo¿na wyró¿niæ
dwa aspekty stosowania QRM: zewnêtrzny i wewnêtrzny. Aspekt zewnêtrzny
QRM polega na szybkiej reakcji na potrzeby klientów poprzez projektowanie
i wytwarzanie produktów dostosowanych do ich potrzeb, natomiast aspekt we-
wnêtrzny QRM przejawia siê w strukturze organizacyjnej przedsiêbiorstwa, syste-
mach wytwarzania, polityce zakupów, planowaniu wykorzystania zasobów, decy-
zji dotycz¹cych wielkoœci serii produkcyjnych i wielu innych. Wszystko to ma
s³u¿yæ redukcji czasu w operacjach przedsiêbiorstwa.

Rajan Suri w ksi¹¿ce zatytu³owanej Quick response manufacturing: a compa-
nywide approach to reducing lead times przedstawia dyskusyjne argumenty prze-
mawiaj¹ce za unikatowoœci¹ tej w³aœnie strategii czasowej. Wed³ug niego QRM
koncentruje siê na redukcji czasu trwania operacji w celu poprawy jakoœci, reduk-
cji kosztów oraz eliminacji dzia³añ nie tworz¹cych wartoœci dodanej. Natomiast
koncepcje takie, jak JIT i szczup³e wytwarzanie, skupiaj¹ siê na ci¹g³ej eliminacji
dzia³añ nietworz¹cych wartoœci dodanej, aby poprawiæ jakoœæ, obni¿yæ koszty
oraz czas realizacji operacji. Przeciwstawne pogl¹dom R. Suri s¹ pogl¹dy
T. Ohno, który charakteryzuje system JIT jako skracanie czasu mijaj¹cego od mo-
mentu otrzymania zamówienia od klienta do odbioru gotówki poprzez eliminowa-
nie dzia³añ nietworz¹cych wartoœci dodanej.

Celem i racj¹ bytu przedsiêbiorstw jest wypracowywanie zysku, ale równie¿
wyró¿niamy cele finansowe, cele transakcyjne oraz cele, które stawiaj¹ sobie
sami akcjonariusze (wiêcej na ten temat zob. Stabry³a, 2000). Wy¿sze zyski s¹
konsekwencj¹ poprawy jakoœci wyrobów, obni¿enia kosztów dzia³ania, eliminacji
wartoœci nietworz¹cych wartoœci dodanej i skrócenia czasu reakcji na potrzeby
klientów. Dzieje siê tak niezale¿nie od tego, czy u podstaw strategii stosowanej
w firmie le¿y eliminacja dzia³añ nietworz¹cych wartoœci dodanej, czy te¿ „reduk-
cja linii czasu”. Nie znajduje wiêc logicznego uzasadnienia dowodzenie wy¿szoœ-
ci jakiejkolwiek koncepcji na tej podstawie, tym bardziej, ¿e zjawiska kompresji
czasu oraz eliminacji dzia³añ niedodaj¹cych wartoœci s¹ ze sob¹ wspó³zale¿ne.
Zwraca równie¿ uwagê fakt, ¿e Rajan Suri przedstawiaj¹c zalety QRM porównuje
tê koncepcjê wy³¹cznie z JIT (traktuj¹c j¹ zreszt¹ jako równowa¿n¹ szczup³emu
wytwarzaniu) oraz systemem produkcji masowej. Pomija natomiast istotne ogni-
wo w ewolucji strategii czasowych, a mianowicie koncepcjê elastycznego syste-
mu wytwarzania. Dziêki takiemu wybiegowi o wiele prostsze staje siê ekspono-
wanie zalet i podkreœlanie wyj¹tkowoœci QRM na tle innych produkcyjnych stra-
tegii czasowych.

Zestawienie g³ównych cech QRM (Suri, 2003, s. 3) przekonuje, ¿e jest ono po
prostu kompilacj¹ osi¹gniêæ wczeœniejszych strategii czasowych, zawieraj¹c¹ sto-
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sunkowo niewiele nowych usprawnieñ. Jedynie zagadnienia dotycz¹ce systemu
POLCA mo¿na potraktowaæ jako przynale¿ne wy³¹cznie QRM. Wœród podstawo-
wych cech QRM nale¿y wymieniæ (Laskowska, 2002, s. 118):

— Poszukiwanie nowych metod wykonywania operacji, koncentruj¹ce siê na
redukcji czasu. Systemy zarz¹dzania, które ukszta³towa³y siê w okresie stosowa-
nia strategii skali oraz strategii kosztowych nie przystaj¹ do rozwi¹zañ, które
nios¹ ze sob¹ strategie czasowe. Piony funkcjonalne, wyd³u¿ony czas reakcji czy
systemy rachunkowoœci i ocen charakterystyczne dla tradycyjnego sposobu wy-
twarzania stanowi¹ ogromne utrudnienia w wykorzystaniu strategii czasowych.
Kompresja czasu wymaga przebudowania dotychczasowych systemów wytwarza-
nia, zaopatrzenia oraz sfery nieprodukcyjnej;

— Akceptacjê niepe³nego wykorzystania zasobów przedsiêbiorstwa QRM,
która odchodzi od wymogu wykorzystania zasobów przedsiêbiorstwa, np. ludzi
czy maszyn w stu procentach. D¹¿enie do osi¹gniêcia owych stu procent oznacza
niejednokrotnie wyd³u¿one czasy reakcji, powstawanie w¹skich garde³ produkcyj-
nych, oczekiwanie produktów na ich dalsze przetwarzanie. Dzieje siê tak dlatego,
¿e w systemie zawsze mog¹ pojawiæ siê pewne zak³ócenia (np. potrzebna czêœæ
mo¿e nie dotrzeæ na czas, pracownik mo¿e zachorowaæ). Dlatego potrzebna jest
pewna rezerwa zasobów, s³u¿¹ca za swoisty bufor bezpieczeñstwa. Z tego wzglê-
du QRM akceptuje 70%—80% wykorzystanie zasobów przedsiêbiorstwa. Stanowi
to swego rodzaju inwestycjê strategiczn¹ zwracaj¹c¹ siê w postaci wy¿szej jakoœ-
ci, zwiêkszonej sprzeda¿y oraz ni¿szych kosztów;

— Mierzenie redukcji czasu oraz uznanie tej miary za g³ówny wskaŸnik
osi¹gniêæ przedsiêbiorstwa. O efektywnoœci przedsiêbiorstwa decyduje w du¿ej
mierze jego elastycznoœæ, przejawiaj¹ca siê przede wszystkim w zdolnoœci do
szybkiej reakcji na potrzeby klientów. Z tego wzglêdu wa¿ne jest dokonywanie
pomiarów czasu trwania poszczególnych operacji w przedsiêbiorstwie. Czas wy-
chodzenia naprzeciw i satysfakcjonowania potrzeb klientów decyduje niejedno-
krotnie o pozycji konkurencyjnej przedsiêbiorstwa;

— Zaanga¿owanie dostawców i odbiorców w program QRM. Pe³ne wykorzy-
stanie korzyœci p³yn¹cych z QRM jest mo¿liwe dopiero przy zaanga¿owaniu do-
stawców i odbiorców w ten program. Dostawcy powinni realizowaæ dostawy
w ma³ych partiach, reagowaæ szybciej, obni¿aæ koszty oraz podnosiæ jakoœæ swo-
ich produktów. Odbiorcy z kolei powinni zaakceptowaæ dostawy mniejszych par-
tii po akceptowalnych cenach;

— Stosowanie QRM w celu poprawy konkurencyjnoœci przedsiêbiorstwa
w d³ugim okresie i anga¿owanie pracowników w proces zmian. Zasada ta, podob-
nie jak poprzednie, odnosi siê w równej mierze do wszystkich produkcyjnych
strategii czasowych. Ich celem jest zapewnienie przedsiêbiorstwu konkurencyj-
noœci w d³ugim okresie. Zrozumienie, akceptacja i poparcie pracowników dla
wdra¿anych rozwi¹zañ przes¹dza — jak i w przypadku wszystkich nowych ini-
cjatyw — o powodzeniu przedsiêwziêcia. Wdro¿enie wszelkich strategii czaso-
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wych wymaga wiêc uprzedniego przygotowania pracowników. Wskazane jest tak-
¿e mo¿liwie g³êbokie anga¿owanie ich w proces zmian;

— Nadanie systemom wytwarzania struktury komórkowej oraz uzupe³nienie
ich metod¹ kontroli przep³ywu materia³ów zawieraj¹c¹ elementy push i pull —
POLCA (ang. Paired — Cell Overlapping Loops of Cards with Authorization)
(Suri, 2003, s. 22).

POLCA to koncepcja kontroli przep³ywu materia³ów (Suri, Krishnamurthy,
2003, s. 5). Zawiera elementy systemu ci¹gnionego (pull), charakterystycznego dla
JIT, oraz systemu wypychania (push) cechuj¹cego tradycyjne systemy wytwarza-
nia. Po³¹czenie to nie jest nowoœci¹. Systemy ³¹czone MRP — JIT znajdowa³y
siê ju¿ wczeœniej w centrum uwagi specjalistów do spraw produkcji. Planowanie
zapotrzebowania materia³owego (ang. Material Requirements Planning — MRP)
by³o pocz¹tkowo systemem kontroli stanu zapasów wspomagaj¹cym harmonogra-
mowanie planu produkcji, poprzez sk³adanie zamówieñ na surowce oraz mate-
ria³y do produkcji, we w³aœciwej iloœci i we w³aœciwym czasie. Wraz ze wzro-
stem mo¿liwoœci obliczeniowych komputerów, koncepcja objê³a równie¿ inne za-
soby przedsiêbiorstwa. MRP zosta³o zast¹pione przez Planowanie zasobów pro-
dukcyjnych (ang. Manufacturing Resource Planning — MRP II). System ten,
oprócz planowania i kontroli stanów zapasów surowców i materia³ów do produk-
cji, obejmuje równie¿ planowanie i kontrolê mocy produkcyjnych przedsiêbior-
stwa. Jeœli zdarzy siê, ¿e moce produkcyjne s¹ zbyt ma³e do wyprodukowania za-
mówionych wyrobów, system zmienia automatycznie harmonogram produkcji.
Z czasem MRP II zaczêto zastêpowaæ systemem MRP III, obejmuj¹cym równie¿
finanse, ludzi i maj¹tek trwa³y, ³¹czonym niejednokrotnie z systemem JIT. Obec-
nie coraz wiêcej przedsiêbiorstw wdra¿a zintegrowane systemy do zarz¹dzania
klasy ERP (ang. Enterprise Resource Planning). Wywodz¹ siê one z MRP II, do-
starczaj¹ bardziej wszechstronnych analiz, obejmuj¹ wszystkie procesy i zasoby
firmy oraz pozwalaj¹ na integracjê procesów kluczowych.

W systemie POLCA, MRP jest wykorzystywane do planowania na wy¿szym
szczeblu, nie odnosi siê natomiast do komórek produkcyjnych, gdzie obowi¹zuje
system puli. Nowoœci¹, jak¹ niesie QRM, jest po³¹czenie komórek produkcyjnych
w pary i stworzenie kart POLCA. Karty POLCA w QRM — w przeciwieñstwie
do kart Kanban w JIT — nie s¹ przypisane do poszczególnych produktów, lecz
do par komórek produkcyjnych. Reguluj¹ one przep³yw materia³ów pomiêdzy ko-
mórkami produkcyjnymi.

Karty POLCA (Suri, Krishnamurthy, 2003, s. 4) pozostaj¹ w pêtli ³¹cz¹cej
parê komórek. Przyk³adowo, karta P1/F2 trafia do komórki P1 wraz z rozpoczê-
ciem okreœlonej operacji. Pozostaje tam do jej zakoñczenia, a nastêpnie trafia do
komórki F2. Po zakoñczeniu operacji w komórce F2 i przekazaniu zadania ko-
mórce A4, karta P1/F2 wraca do komórki F2.

System QRM z kartami POLCA zapewnia wiêksz¹ elastycznoœæ ni¿ system
JIT z kartami Kanban. Przypisanie kart Kanban konkretnym produktom oznacza
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koniecznoœæ zamówienia ca³ej ich partii (przynajmniej skrzynki) nawet wtedy,
gdy wystêpuje zapotrzebowanie na jedn¹ sztukê. Dlatego w³aœnie JIT sprawdza
siê w warunkach sta³ego popytu i powtarzalnej produkcji. W œrodowisku zmien-
nym, w którym produkcja nie musi byæ powtarzalna, tylko zmodyfikowany sys-
tem Kanban gwarantuje powodzenie. System POLCA zawiera komórki produk-
cyjne wytwarzaj¹ce poszczególne komponenty. S¹ one ze sob¹ zestawiane w za-
le¿noœci od zapotrzebowania produkcyjnego. Dlatego mo¿liwa jest szybka reakcja
oraz wytwarzanie okreœlonych komponentów na konkretne zamówienie, bez groŸ-
by powstawania zapasów.

W celu skrócenia trwania operacji biurowych zaleca siê utworzenie miêdzywy-
dzia³owych zespo³ów. Zespo³y te powinny mieæ charakter wielofunkcyjny i odpo-
wiadaæ za okreœlone rodziny produktów. Zespo³y te maj¹ wp³yw na skrócenie ta-
kich operacji, jak np. prognozowanie, realizacja zamówienia, czy in¿ynieria.

4. Zakoñczenie

Kierunek ewoluowania strategii produkcyjnych jest efektem dostosowywania
siê przedsiêbiorstw produkcyjnych do coraz wiêkszych wymagañ rynku. Pocz¹t-
kowo wymagania te dotyczy³y obni¿enia cen produktów, wiêc poœrednio kosztów
ich wytwarzania. Nowoczesne metody sterowania produkcj¹, takie jak MRP I,
MRP II, MRP III/ERP czy te¿ systemy sterowania produkcj¹ Just in Time, Kan-
ban, OPT umo¿liwiaj¹ przedsiêbiorstwu zdecydowanie wiêksze mo¿liwoœci adap-
tacji do dynamicznych zmian na rynku. Dziêki tym metodom przedsiêbiorstwo
mo¿e uzyskiwaæ lepsze wyniki finansowe, np. drog¹ eliminacji marnotrawstwa,
co prowadzi w efekcie do znacz¹cego wzrostu jego konkurencyjnoœci.
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Elastyczne wytwarzanie pojawi³o siê wraz z wymogiem szybkiego i elastycz-
nego reagowania na zmieniaj¹cy siê popyt (niskie koszty i wysoka jakoœæ ucho-
dz¹ na tym etapie za warunek sine qua non). Lean Management oraz Quick Re-
sponse Manufacturing uwzglêdni³y koniecznoœæ kooperacji z partnerami z ³añcu-
cha dostaw w celu dalszej obni¿ki kosztów, podniesienia jakoœci oraz skrócenia
czasów reakcji. W Quick Response Manufacturing pojawi³ siê dodatkowy postu-
lat d¹¿enia do kompresji czasu oraz elastycznoœci przedsiêbiorstwa.

Koncepcja QRM d¹¿y do permanentnej restrukturyzacji procesów wytwór-
czych i ci¹g³ego dostosowania dzia³añ do zachodz¹cych zmian zarówno we-
wnêtrznych, jak równie¿ zewnêtrznych. Koncepcja Quick Response Manufactu-
ring jest pewn¹ modyfikacj¹ poprzedzaj¹cych j¹ strategii czasowych. Nadto jest
ona najwyraŸniej z dotychczasowych strategii ukierunkowana na kompresjê czasu
we wszystkich sferach dzia³ania przedsiêbiorstwa i ³añcucha dostaw. Jej stosowa-
nie zapewnia efektywne gospodarowanie czynnikiem czasu wewn¹trz przedsiê-
biorstwa oraz w kooperacji z dostawcami i odbiorcami, elastycznoœæ reakcji na
sygna³y p³yn¹ce z rynku oraz poprawê konkurencyjnoœci przedsiêbiorstwa w d³u-
gim okresie.
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Streszczenie

Nowoczesne metody sterowania produkcj¹ takie, jak MRP I, MRP II, MRP III/ERP czy te¿ sys-
temy sterowania produkcj¹ Just in Time, Kanban, OPT umo¿liwiaj¹ przedsiêbiorstwu zdecydowanie
wiêksze mo¿liwoœci adaptacji do dynamicznych zmian na rynku. Dziêki tym metodom przedsiêbior-
stwo mo¿e uzyskiwaæ lepsze wyniki finansowe np. drog¹ eliminacji marnotrawstwa, co prowadzi
w efekcie do znacz¹cego wzrostu jego konkurencyjnoœci.

Koncepcja QRM d¹¿y do ci¹g³ego dostosowania dzia³añ do zachodz¹cych zmian zarówno we-
wnêtrznych, jak równie¿ zewnêtrznych. Koncepcja Szybkiego Wytwarzania zapewnia du¿¹ elastycz-
noœæ reakcji na sygna³y p³yn¹ce z rynku, mo¿liwoœæ b³yskawicznego reagowania na potrzeby klien-
tów.

S³owa kluczowe

metody wytwarzania, metody sterowania produkcj¹, systemy sterowania produkcj¹, Koncepcja
Szybkiego Wytwarzania

Quick Response Manufacturing (QRM)

S u m m a r y

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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