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nie Potrzeb Materia³owych, MRP II – Planowanie Zasobów Produkcyjnych, MRP III/ERP –
Planowanie zasobów finansowych / Planowanie Zasobów Przedsiêbiorstwa

S t r e s z c z e n i e: W artykule przyjêto tezê, zgodnie z któr¹ wprowadzenie komputerowo
wspomaganych metod zarz¹dzania przyczynia siê do poprawy skutecznoœci i konkurencyj-
noœci firmy. W retrospektywny i prospektywny sposób przedstawiono rozwój metod za-
rz¹dzania produkcj¹ klasy MRP/ERP, podano ich zastosowanie, wady i zalety oraz klasyfika-
cjê. Na koñcu opracowania zaprezentowano wspó³czesny (najnowszy) hybrydowy system
POLCA. Koncepcja kontroli przep³ywu materia³ów (POLCA) zawiera elementy systemu
ci¹gnionego (pull), charakterystycznego dla JIT, oraz systemu wypychania (push) cechu-
j¹cego tradycyjne systemy wytwarzania. Nadto wskazano na wymierne korzyœci, jakie stoso-
wanie tej metody mo¿e przynieœæ przedsiêbiorstwu. Scharakteryzowano równie¿ zintegrowa-
ny system informatyczny zarz¹dzania, a w g³ównej mierze system komputerowy wspieraj¹cy
planowanie i sterowanie przedsiêbiorstwem produkcyjnym.

1. Uwagi wstêpne
Wspó³czesne systemy zarz¹dzania przedsiêbiorstwem powsta³y w efekcie

d³ugotrwa³ej ewolucji za³o¿eñ teoretycznych i wyników badañ oraz rozwoju tech-
nologii oferowanych przez przemys³ komputerowy. Systemy te obs³ugiwa³y ob-
szar gospodarki magazynowej, by stopniowo obj¹æ produkcjê – MRP, finanse –
MRP II, dystrybucjê, transport, serwis – ERP oraz zarz¹dzanie przedsiêbiorstwem
za pomoc¹ Internetu – ERP II. Warto dodaæ, ¿e ostatnio pojawi³y siê nowe syste-
my miêdzy innymi system POLCA.
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Niewielu mened¿erów widzi i docenia wp³yw komputerowo wspomaganych
metod zarz¹dzania na przyspieszenie rozwoju firmy. Jedn¹ z dziedzin, w której
systemy te znalaz³y szerokie zastosowanie jest produkcja przemys³owa. Pocz¹tko-
wo objêto nimi g³ównie produkcjê seryjn¹, natomiast póŸniej zakres zastosowania
tych metod rozszerzono równie¿ na produkcjê jednostkow¹. Liczba typów i ro-
dzajów produkcji, dla których opracowano wspomagane komputerowo metody
zarz¹dzania systematycznie ros³a, poprawia³a siê sprawnoœæ technologii kompute-
rowej co sprawi³o, ¿e pojawi³a siê nowa generacja znana pod nazw¹ ERP.

Wydawaæ by siê mog³o, ¿e wraz z wdro¿eniem w firmie systemu ERP problem
zarz¹dzania produkcj¹ zosta³ rozwi¹zany. Okaza³o siê, ¿e jest to jednak dopiero
pocz¹tek. By system ten móg³ obj¹æ klientów i kooperantów trzeba by³o stworzyæ
kilkanaœcie dzia³aj¹cych na jego rzecz samodzielnych aplikacji. Dostawcy oprogra-
mowania ERP przyk³adaj¹ wielk¹ wagê do tego zagadnienia i oferuj¹ bogaty asor-
tyment rozmaitych interfejsów – zgodnie z zasad¹ ka¿demu wed³ug potrzeb.

Systemy klasy ERP II s¹ obecnie najbardziej zaawansowanym technologicznie
przyk³adem systemów zintegrowanych. Umo¿liwiaj¹ planowanie, zarz¹dzanie
i kontrolê zarówno zasobów rzeczowych, ludzkich, jak i finansowych organizacji
tak na poziomie operacyjnym, jak i strategicznym. Dziêki mo¿liwoœci pracy za
pomoc¹ przegl¹darki WWW systemy te umo¿liwiaj¹ w³¹czenie w procesy infor-
macyjne podmiotów znajduj¹cych siê poza przedsiêbiorstwem, takich jak dostaw-
cy i klienci.

Celem artyku³u jest przedstawienie w retrospektywny i prospektywny sposób
zintegrowanego systemu informatycznego zarz¹dzania, a w g³ównej mierze syste-
mów komputerowych wspieraj¹cych planowanie i sterowanie przedsiêbiorstwem
produkcyjnym. Podano miêdzy innymi identyfikacjê, zastosowanie, wady i zalety
tych systemów.

Artyku³ adresowany jest zarówno do praktyków, jak równie¿ teoretyków zaj-
muj¹cych siê zagadnieniami zwi¹zanymi z zarz¹dzaniem procesami wytwórczy-
mi. Mo¿e on zainteresowaæ studentów uczelni ekonomicznych na wszystkich kie-
runkach, a w szczególnoœci na kierunku zarz¹dzanie.

2. Systemy planowania potrzeb materia³owych MRP I
jako szczególny przypadek
Zintegrowanego Systemu Informatycznego Zarz¹dzania

Rdzeniem nazwy Zintegrowany System Informatyczny Zarz¹dzania (ZSIZ) jest
pojêcie „system informatyczny1”. E. Niedzielska definiuje system informatyczny
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1 Wed³ug J. Kisielnickiego, H. Sroki, system informatyczny jest to wyodrêbniona czêœæ systemu
informacyjnego, która z punktu widzenia przyjêtych celów jest skomputeryzowana. Na system in-
formatyczny sk³ada siê: sprzêt (hardware), oprogramowanie (software), baza danych, telekomunika-
cja, ludzie, organizacja (2001, s. 26).



jako „system informacyjny, w którym proces przetwarzania danych jest realizo-
wany przez system komputerowy, natomiast informatyczne systemy zarz¹dzania
jako systemy, których przeznaczeniem jest wspomaganie procesu kierowania
i zarz¹dzania gospodark¹ jednostek organizacyjnych ró¿nych szczebli” (Niedziel-
ska, 1993, s. 147).

Innymi s³owy system informatyczny zarz¹dzania to czêœæ systemu informacyj-
nego, s³u¿¹cy do wspomagania procesu zarz¹dzania organizacj¹ gospodarcz¹, re-
alizowany za pomoc¹ œrodków komputerowych (informatycznych). Przez system
zintegrowany bêdzie rozumiany system, w którym (Lech, 2003, s.12):

– u¿ytkownik korzystaj¹c z w³asnej stacji roboczej jest w stanie uruchomiæ
dowoln¹ funkcjê systemu,

– w obrêbie ca³ego systemu u¿ytkownicy korzystaj¹ z jednakowego interfejsu,
– dane s¹ wprowadzane do systemu tylko raz i automatycznie uaktualniaj¹

stan systemu oraz s¹ widoczne dla wszystkich jego u¿ytkowników.

Szczególnym przypadkiem ZSIZ s¹ systemy takie jak: Planowanie potrzeb ma-
teria³owych, Planowanie zasobów produkcyjnych, System planowania zasobów fi-
nansowych / System planowania zasobów przedsiêbiorstwa, System ERP II.

Rozwój systemów zarz¹dzania produkcj¹ ewoluuje, przy czym ka¿dy nastêpny
etap rozwoju wch³ania poprzedni. Jako podstawê tego rozwoju mo¿na przyj¹æ po-
stêp w dziedzinie technologii informatycznych (ICT).

W tablicy 1 zamieszczono krótk¹ charakterystykê metod wytwarzania
uwzglêdniaj¹cych wykorzystanie technik komputerowych oraz koncepcji kompre-
sji czasu.
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T a b l i c a 1

Metody wytwarzania wykorzystuj¹ce kompresjê 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
dalsze sprzê¿enia zwrotne miêdzy wykonywanymi operacjami technolo-
gicznymi oraz uzupe³niono informacjami kosztowymi. Do³¹czenie do
funkcji planowania materia³owego równie¿ planowania i sterowania inny-
mi czynnikami produkcji by³o naturalnym procesem, poniewa¿ ulepsza³o
harmonogramowanie produkcji przez sprzê¿enie potrzeb materia³owych
z innymi zale¿nymi potrzebami jak maszyny, powierzchnie, czynniki ener-
getyczne, praca, informacje, kapita³.



Skróty MRP i MRP II pochodz¹ od metodologii planowania zasobów przedsiê-
biorstwa, które to metodologie by³y wspierane przez kolejne generacje zintegro-
wanych systemów zarz¹dzania.

Metoda MRP I (Material Requirement Planning) – Planowanie Potrzeb Mate-
ria³owych opracowana zosta³a przez APICS (American Production and Inventory
Control Society) w roku 1957, rozpowszechniona w po³owie lat szeœædziesi¹tych.
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Nazwa metody Definicja

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
otoczeniu. 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.

ERP II Podstawow¹ cech¹ odró¿niaj¹c¹ systemy ERP II od poprzednich jest mo-
¿liwoœæ korzystania z nich poprzez sieæ WWW. Praca z systemem mo¿e
odbywaæ siê za poœrednictwem standardowej przegl¹darki internetowej.
Systemy te umo¿liwiaj¹ tworzenie portali internetowych dla klientów
przedsiêbiorstwa, przedsiêbiorstw kooperuj¹cych czy wreszcie pracowni-
ków. Portale takie umo¿liwiaj¹ bezpoœredni¹ komunikacjê u¿ytkowników
z systemem informacyjnym przedsiêbiorstwa. Klienci mog¹ informowaæ
siê o dostêpnoœci poszczególnych wyrobów, zamawiaæ je czy uzyskiwaæ
na bie¿¹co informacje o stanie wczeœniej z³o¿onych zamówieñ. Systemy
ERP II to zintegrowane systemy zarz¹dzania, wspieraj¹ce metodykê pla-
nowania zasobów przedsiêbiorstwa – MRP II, umo¿liwiaj¹ce planowanie
i zarz¹dzanie maj¹tkiem finansowym, a tak¿e wspieraj¹ce kontakty ze
œwiatem zewnêtrznym, dziêki umo¿liwieniu komunikowania siê z syste-
mem poprzez sieæ WWW oraz oferowaniu funkcjonalnoœci do zarz¹dzania
kontaktami z klientem.

DRP Distribution Requirements Planning – Planowanie dystrybucji – stosowany
w zarz¹dzaniu logistycznymi procesami dystrybucji, usprawnia zarz¹dzanie
procesami dostaw wyrobów finalnych do sieci dystrybucyjnej, obejmuje
nastêpuj¹ce zagadnienia: kompletacjê partii, dobór i wykorzystanie œrod-
ków 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.

� r ó d ³ o: opracowanie w³asne na podstawie: Brzeziñski, 2002, s. 430–463; Durlik, 2000,
s. 204–231; P. Lech, 2003, s. 20.
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MRP jest metod¹ zarz¹dzania produkcj¹ i zapasami produkcyjnymi obejmuj¹c¹
dzia³ania zwi¹zane z wyprzedzaj¹cym ustaleniem rodzaju i wielkoœci zadañ dla
komórek produkcyjnych przedsiêbiorstwa. Obejmuje planowanie potrzeb mate-
ria³owych oraz sposobu ich zaspokajania zwi¹zane z realizowanymi zleceniami
produkcyjnymi.

Przewaga metody MRP I nad tradycyjnie stosowanymi metodami wynika
z konsekwentnego stosowania w tym podejœciu dwóch zasad: zasady podzia³u

czasowego oraz, zasady obliczania m.in. zapotrzebowania pierwotnego (Z. Jasiñ-
ski, 2005, s. 134).

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-
dencjê do wystêpowania w zwiêkszonych iloœciach w okresach nieregularnych,
praktycznie rzecz bior¹c s¹ nieci¹g³e i skokowe.

Funkcj¹ wszystkich systemów MRP jest okreœlenie potrzeb (brutto i netto),
tzn. okresowych zapotrzebowañ na ka¿d¹ pozycjê wystêpuj¹c¹ w zapasach. Dziê-
ki temu uzyskuje siê informacje niezbêdne do prawid³owego ustalenia przebiegu
procesu zamawiania. Proces ten czêœciowo wykonywany jest przez s³u¿by zaopa-
trzenia (zamówienia dotycz¹ce zakupu z zewn¹trz), a czêœciowo przez s³u¿by
produkcji (zlecenia produkcyjne). S¹ to albo nowe dzia³ania, albo weryfikacja
wczeœniejszych. Nowe dzia³ania polegaj¹ na uruchomieniu zamówieñ na okreœ-
lon¹ iloœæ danej pozycji do realizacji w ustalonym terminie w przysz³oœci. Pod-
stawowe dane niezbêdne do przeprowadzenia nowych dzia³añ s¹ nastêpuj¹ce
(Brzeziñski, 2002, s.432):

– identyfikacja pozycji (numer czêœci),
– wielkoœæ zamówienia,
– termin uruchomienia zamówienia,
– termin realizacji zamówienia.

Natomiast kroki zmierzaj¹ce do weryfikacji wczeœniej podjêtych dzia³añ spro-
wadzaj¹ siê do:

– zwiêkszenia zamówionej iloœci,
– zmniejszenia zamówionej iloœci,
– anulowania zamówienia,
– przyspieszenia terminu realizacji zamówienia,
– odroczenia terminu realizacji zamówienia,
– wstrzymania realizacji zamówienia (przesuniêcia terminu realizacji na bli¿ej

nieokreœlony czas).

Rozwój metody MRP przebiega³ równolegle z rozwojem techniki komputero-
wej. Metoda ta ³¹czy sterowanie zapasami z planowaniem produkcji. Rêczne
przetwarzanie danych wejœciowych powodowa³o, ¿e adaptacje planów oraz har-
monogramów nie nad¹¿a³y za zapotrzebowaniem procesu planowania i sterowa-
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nia produkcji. Komputery wyeliminowa³y kwestiê pracoch³onnoœci obliczeñ i cza-
su. Umo¿liwi³o to po³¹czenie w jeden kompleksowy system takich zagadnieñ,
jak: przewidywanie, okreœlenie wielkoœci zamówieñ i terminów dostaw, okreœle-
nie wielkoœci partii produkcyjnych, momenty rozpoczêcia produkcji i wielkoœci
zapasów w magazynach oraz w procesie wytwarzania. Dlatego MRP jest dobrym
przyk³adem zastosowania systemów wytwórczych wspomaganych technik¹ kom-
puterow¹.

Ca³oœciow¹ strukturê systemu MRP I przedstawiono na rysunku 1. Na jego
podstawie mo¿na odczytaæ, ¿e system MRP zawiera cztery pakiety komputerowe-
go sterowania (Brzeziñski, 2002, s. 434):

– harmonogramowania,
– monitorowania stanu,
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Informacje z produkcji

Przewidywany popyt

Zmiany projektów
konstrukcyjnych wyrobów

Zestawienie materia³owe

Dyspozycja czasem

Harmonogram g³ówny
produkcji

Harmonogram dla
komórek produkcyjnych

Harmonogram dla
magazynów

Specyfikacja i struktura
wyrobu

Dostêpne zdolnoœci
produkcyjne

Zak³ócenia

Priorytety

Obs³uga serwisowa
i czêœci na zbyt

(jako wymienne)

MRP

Inwentaryzacja stanu
istniej¹cego

Zamówienia klientów

Rodzaj i liczba
zrealizowanych zamówieñ

i potrzeb rynku

Dyspozycja do ekspedycji

Dyspozycja czasem

pakiety komputerowego
sterowania w zakresie:
– harmonogramowania produkcji
– monitorowania stanu
– wykrywania nieprawid³owoœci
– poprawiania i aktualizacji

– Ró¿nice materia³owe
– Specyfikacja nowych czêœci

– w magazynach
– w produkcji w toku
– stan zamówieñ
– zamówienie do

wycofania lub zmiany

– rodzaj ³adunku
– rodzaj transportu

Rys. 1. Struktura systemu MRP I

� r ó d ³ o: Brzeziñski, 2002, s. 435.



– wykrywania nieœcis³oœci,
– poprawiania i aktualizacji.

System ten ³¹czy, sporz¹dzany na podstawie dostêpnych zdolnoœci produkcyj-
nych, uwzglêdniaj¹c zak³ócenia i bior¹c pod uwagê priorytety, harmonogram
g³ówny produkcji z zestawieniem materia³ów niezbêdnych do wytworzenia pro-
duktu, bada zapasy produkcyjne na podstawie inwentaryzacji stanu istniej¹cego
i ustala, które czêœci i surowce musz¹ byæ zamówione i w jakim czasie tak, aby
by³y jak najkrócej sk³adowane w procesie wytwarzania. Uwzglêdniaj¹c ró¿ne
czêœci produktu koñcowego, które maj¹ byæ produkowane wed³ug harmonogramu
oraz bior¹c pod uwagê konieczne okresy otrzymania materia³u, system rozdziela
w czasie zamówienia na uzupe³nienie zapasów w ten sposób, ¿e czêœci i mate-
ria³y s¹ dostêpne w procesie wytwarzania w momencie, kiedy s¹ niezbêdne na
stanowiskach roboczych. Poniewa¿ taki stan jest rzadko osi¹galny w praktyce,
system MRP ci¹gle lub okresowo kontroluje (dziêki czemu odkrywa nieœcis³oœci),
nanosi poprawki i aktualizuje harmonogramy.

Podsumowuj¹c przedstawiony schemat mo¿na powiedzieæ, ¿e harmonogramo-
wanie komputerowe uwzglêdnia dostêpne zdolnoœci produkcyjne i zapasów, prze-
widywany popyt na wyroby powszechnego u¿ytku i zamówienia konkretnych
klientów. Wed³ug okreœlonych zasad priorytetu system MRP I wydaje zamówienia
dla produkcji, a tak¿e zlecenia na uzupe³nienie zatrudnienia za³ogi, maszyn pro-
dukcyjnych i dostaw materia³owych.

Podstawowe korzyœci ze stosowania MRP I to (Durlik, 2000, s. 221):
– 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 ta-
kiej sytuacji nale¿y pos³u¿yæ siê symulacj¹ komputerow¹ i odpowiedzieæ sobie na
pytanie, 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
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.
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Dziêki uwzglêdnianiu przebiegu w czasie system MRP mo¿e generowaæ wyjœ-
cia s³u¿¹ce jako w³aœciwe wejœcia do innych systemów zwi¹zanych z dzia³alnoœ-
ci¹ produkcyjn¹, np. systemu: zakupów, planowania wydzia³owego, dyspozycji,
kontroli wydzia³owej oraz planowania zapotrzebowania na zdolnoœci produkcyjne.
Prawid³owy system MRP I stanowi wiêc solidn¹ podstawê dla innych zastosowañ
komputerów w sterowaniu produkcj¹ i zapasami.

Mo¿liwoœci zastosowania systemu MRP I s¹ szerokie, np. produkcja ma³oasor-
tymentowa i wieloasortymentowa, produkcja wyrobów prostych i z³o¿onych. Jedy-
nym warunkiem zastosowania systemu MRP I jest okreœlenie operatywnego planu
produkcji, nazywanego g³ównym planem produkcji, a bêd¹cego w istocie szczegó-
³owym rozk³adem indywidualnego wytwarzania produktów (Waters, 2001, s. 379).

3. Planowanie zasobów produkcyjnych – system MRP II

Realne sukcesy stosowania systemu MRP I sk³oni³y do jego rozszerzenia na
kilka sposobów, wprowadzaj¹c m.in. procedury dla zmiennego zaopatrzenia,
zmiennego czasu realizacji zamówienia, u¿ycia uzyskanych wyników w planowa-
niu produkcji. Sta³o siê to mo¿liwe dziêki dodaniu pêtli sprzê¿enia zwrotnego.

W zwi¹zku z powy¿szym APICS (American Production and Inventory Control
Society) w roku 1989 opracowa³ metodê MRP II (Manufacturing Resource Plan-
ning) Planowanie Zasobów Produkcyjnych. Jest ona naturaln¹ kontynuacj¹ meto-
dy MRP I. Dodano dalsze sprzê¿enia zwrotne miêdzy wykonywanymi operacjami
technologicznymi oraz uzupe³nienie informacjami kosztowymi. Czysto iloœciowa
metoda MRP I coraz bardziej zaczyna³a wi¹zaæ siê z rachunkowoœci¹ przedsiê-
biorstwa. Wynika³o to z rosn¹cych potrzeb przedsiêbiorstw, aby traktowaæ ca³e
przedsiêbiorstwo jako zwarty system sk³adaj¹cy siê z podsystemów œciœle od sie-
bie zale¿nych.

Do³¹czenie do funkcji planowania materia³owego równie¿ planowania i stero-
wania innymi czynnikami produkcji by³o naturalnym procesem, poniewa¿ ulep-
sza³o harmonogramowanie produkcji przez sprzê¿enie potrzeb materia³owych
z innymi zale¿nymi potrzebami, takimi jak maszyny, powierzchnie, czynniki ener-
getyczne, praca, ludzie, informacje, kapita³. Po³¹czy³o to zapotrzebowanie mate-
ria³owe z zapotrzebowaniem na moce wytwórcze. Nastêpnie dodano informacje
o postêpach produkcyjnych i relacje czasu oraz wielkoœci sprzeda¿y do ich stero-
wania. Kiedy zastosowano jeszcze sprzê¿enie zwrotne procesu produkcji po³¹czo-
ne z planowaniem, sterowaniem procesem wytwarzania, ca³y proces gospodarczy
firmy sta³ siê systemem zamkniêtym w dziedzinie planowania i sterowania pro-
dukcj¹, a œciœlej mówi¹c zarz¹dzania i sterowania produkcj¹ (Durlik, 2000,
s. 222). Zatem MRP II stwarza mo¿liwoœæ planowania potrzeb materia³owych
oraz kontroli wykorzystania zasobów przedsiêbiorstwa zgodnie z zasad¹ w³aœciwy
wyrób, we w³aœciwym miejscu, w wymaganym czasie i ¿¹danej iloœci.
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W ramach MRP II analizie poddawane s¹ kompletne cykle od planu dzia³alnoœ-
ci gospodarczej (business plan), a¿ do wyników firmy na wszystkich trzech pozio-
mach zarz¹dzania jednoczeœnie, czyli na poziomie strategicznym, taktycznym
i operatywnym. W analizie tej najwa¿niejsze jest to, ¿e odbywa siê ona w czasie
rzeczywistym lub maksymalnie zbli¿onym do rzeczywistego. Uzyskuje siê wiêc
mo¿liwoœci podejmowania stosownych decyzji koryguj¹cych we w³aœciwym cza-
sie. Rysunek 2 przedstawia schemat struktury MRP II wraz ze sprzê¿eniami
zwrotnymi. W ramach MRP II analizie poddane s¹ wszystkie poziomy zarz¹dza-
nia, tj. poziom strategiczny, taktyczny oraz operatywny (Brzeziñski, 2002, s. 439).
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Na poziomie strategicznym zostaj¹ ustalone ogólne cele firmy, plan produkcyj-
ny obowi¹zuj¹cy grupy finansowe i pozosta³e grupy, które go realizuj¹. Musz¹
one zapewniæ odpowiednie œrodki finansowe i rzeczowe dla wyprodukowania
w okreœlonym czasie uzgodnionej iloœci wyrobu lub us³ugi oraz inne grupy w sfe-
rze marketingu, dystrybucji i sprzeda¿. Na poziomie taktycznym nadzoruj¹cy
g³ówny harmonogram produkcji, wykorzystuj¹c system komputerowy porównuje
to, co jest potrzebne do produkcji, z tym czym dysponuje. Natomiast na poziomie
operatywnym wa¿ne jest po³¹czenie dzia³añ produkcyjnych pomocniczych z biz-
nes planem i wynikami finansowymi uzyskanymi na szczeblu strategicznym firmy.

Za³o¿enia metody MRP II w tych trzech obszarach mo¿nych uj¹æ nastêpuj¹co
(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),
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
wchodz¹cych w sk³ad poszczególnych odcinków produkcyjnych,

– planowanie przysz³ego obci¹¿enia tych urz¹dzeñ.

Tak wiêc system MRP II ³¹czy wszystkie sfery dzia³alnoœci przedsiêbiorstwa
w jedn¹ ca³oœæ z okreœlonym wspólnym celem. Integracja natomiast obejmuje
planowanie, zakupy, wytwarzanie, in¿ynieriê produkcyjn¹ wraz z przygotowaniem
i remontami oraz zapasy, dystrybucjê, obs³ugê serwisow¹ i sprzeda¿.

MRP II, korzystaj¹c z bazy danych, mo¿e stymulowaæ alternatywne plany pro-
dukcyjne i sprawdzaæ trafnoœæ decyzji przed ich podjêciem, co znacznie uspraw-
nia zarz¹dzanie. Dostêp komórek wykonawczych do wspólnej bazy danych po-
zwala uzyskiwaæ ró¿ne informacje s³u¿¹ce ulepszaniu ich pracy (Durlik, 2000,
s. 222–225).

Nale¿y zauwa¿yæ, ¿e choæ pierwotnym celem MRP II by³o zbudowanie syste-
mu w pe³ni zintegrowanego, jednak ca³kowita integracja mo¿e byæ czasem nie-
praktyczna w u¿ytkowaniu. Dlatego wiele organizacji u¿ywa tylko czêœci tego
systemu pod ró¿nymi nazwami, np.: planowanie dystrybucji zasobów, planowanie
wydajnoœci, planowanie zapotrzebowania na surowce. Wszystkie te podsystemy
opieraj¹ siê na technice komputerowej, a instalacja wybranego podsystemu mo¿e
byæ skomplikowana i kosztowna (Waters, 2001, s. 412).
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4. Planowanie zasobów finansowych – system MRP III/ERP

Potrzeby u¿ytkowników i ambicje twórców prowadz¹ do dalszego rozszerzania
i doskonalenia systemów rodziny MRP. Jego przyk³adem jest system planowania
zasobów przedsiêbiorstwa MRP III/ERP (Money Resource Planning/Enterprise
Resource Planning). Pojawiaj¹ siê systemy, którym przypisuje siê takie w³asnoœci,
jak: odpowiedni poziom integracji, zasiêg dziedzinowy, powi¹zania z otoczeniem,
zakres realizacji funkcji zarz¹dzania, odpowiednio rozbudowane procedury wspo-
magania procesów decyzyjnych, wbudowane systemy wspomagania decyzji oraz
systemy z baz¹ wiedzy. Systemy tego typu maj¹ charakter uniwersalny. System
MRP III/ERP (Metedith, Shafer 2002, s. 327–329) powsta³ na bazie metod MRP
i MRP II. Wspomaga on zarz¹dzanie organizacj¹ we wszystkich istotnych obsza-
rach oraz procesach podstawowych i pomocniczych, realizowanych wewn¹trz fir-
my i w jej otoczeniu.

System ten umo¿liwia realizowanie wiêkszoœci koncepcji i podejœæ zarz¹dza-
nia, w tym podejœcia marketingowego, logistycznego, finansowego i innych
(patrz. rys. 3).

Metoda MRP III/ERP daje wgl¹d w wyniki finansowe przedsiêbiorstwa (Brze-
ziñski, 2002, s. 443).

Umo¿liwia dok³adn¹ prognozê zapotrzebowania. Harmonogram podstawowy
opracowywany jest za pomoc¹ dostêpnych narzêdzi do prognozowania zapotrze-
bowania. Metoda MRP III/ERP koncentruje siê tylko na raportowaniu tych pozy-
cji, które nie mieszcz¹ siê w wyznaczonych dopuszczalnych tolerancjach. Para-
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metry pracy w metodzie planowania zasobów przedsiêbiorstwa bazuj¹ na regu-
³ach szeroko pojêtego zarz¹dzania, dynamicznej regulacji parametrów takich, jak
czas wyprzedzenia, czy zapas idealny oraz zamierzonej wydajnoœci. Metoda pla-
nowania popytu stanowi g³ówn¹ czêœæ ca³ego modelu MRP III/ERP. Zosta³ on
zaprojektowany do szybkiego tworzenia bardziej dok³adnych analiz, obs³ugiwania
ich w trakcie realizacji d³ugoterminowego biznes planu, oraz prowadzenia co-
dziennej lub cotygodniowej analizy popytu w celu ustalenia aktualnych danych
dla prognozy.

5. System ERP II

Systemy klasy ERP II musz¹ oczywiœcie wype³niaæ wszystkie wymagania po-
stawione systemom wczeœniej opisanym. Dodatkowo wykazuj¹ one w³aœciwoœci,
dziêki którym zaliczaj¹ siê do najbardziej zaawansowanych narzêdzi wspie-
raj¹cych zarz¹dzanie.

Podstawow¹ cech¹ odró¿niaj¹c¹ systemy ERP II od poprzednich jest mo¿liwoœæ
korzystania z nich poprzez sieæ WWW. Praca w systemie mo¿e odbywaæ siê za
poœrednictwem standardowej przegl¹darki internetowej. Systemy te umo¿liwiaj¹
tworzenie portali internetowych dla klientów przedsiêbiorstwa, przedsiêbiorstw ko-
operuj¹cych czy wreszcie pracowników. Portale takie umo¿liwiaj¹ bezpoœredni¹
komunikacjê u¿ytkowników z systemem informacyjnym przedsiêbiorstwa. Klienci
mog¹ informowaæ siê o dostêpnoœci poszczególnych wyrobów, zamawiaæ je czy
uzyskiwaæ na bie¿¹co informacje o stanie wczeœniej z³o¿onych zamówieñ.

Podwykonawcy mog¹ sami sprawdziæ bie¿¹cy stan zapasów produkowanego
przez siebie elementu i dopasowaæ swój plan produkcyjny do zamówieñ genero-
wanych przez system MRP odbiorcy, natomiast pracownicy przedsiêbiorstwa, na-
wet bêd¹c poza nim, mog¹ zdobyæ informacje o bie¿¹cym stanie wybranych
przez siebie dziedzin dzia³alnoœci.

Ró¿nica pomiêdzy systemami klasy ERP i ERP II (Lech, 2003, s. 20) polega
wiêc przede wszystkim na elastycznoœci tych drugich dla podmiotów zewnêtrz-
nych dziêki technologii internetowej.

Dodatkowo systemy ERP II, oprócz funkcjonalnoœci umo¿liwiaj¹cej planowa-
nie zasobów rzeczowych i finansowych przedsiêbiorstwa, zawieraj¹ oprogramo-
wanie pozwalaj¹ce na zarz¹dzanie kontaktami z klientem tzw. CRM – Customer
Relationship Management.

Reasumuj¹c, systemy ERP II to zintegrowane systemy zarz¹dzania, wspie-
raj¹ce metodykê planowania zasobów przedsiêbiorstwa – MRP II, umo¿liwiaj¹ce
planowanie i zarz¹dzanie maj¹tkiem finansowym, a tak¿e wspieraj¹ce kontakty ze
œwiatem zewnêtrznym, dziêki umo¿liwieniu komunikowania siê z systemem po-
przez sieæ WWW oraz oferowaniu funkcjonalnoœci do zarz¹dzania kontaktami
z klientem.
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6. System POLCA – kombinacja systemów pull i push

POLCA (ang. Paired – Cell Overlapping Loops of Cards with Authorization)
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 wytwarzania.
Po³¹czenie to nie jest nowoœci¹. Systemy ³¹czone MRP – JIT znajdowa³y siê ju¿
wczeœniej w centrum uwagi specjalistów do spraw produkcji. Planowanie zapo-
trzebowania materia³owego (ang. Material Requirements Planning – MRP) by³o
pocz¹tkowo systemem kontroli stanu zapasów wspomagaj¹cym harmonogramo-
wanie planu produkcji, poprzez sk³adanie zamówieñ na surowce oraz materia³y
do produkcji, we w³aœciwej iloœci i we w³aœciwym czasie. Wraz ze wzrostem
mo¿liwoœci obliczeniowych komputerów, koncepcja objê³a równie¿ inne zasoby
przedsiêbiorstwa. MRP zosta³o zast¹pione przez Planowanie zasobów produkcyj-
nych (ang. Manufacturing Resource Planning – MRP II). System ten oprócz pla-
nowania i kontroli stanów zapasów surowców i materia³ów do produkcji obejmu-
je równie¿ planowanie i kontrolê mocy produkcyjnych przedsiêbiorstwa. Jeœli
zdarzy siê, ¿e moce produkcyjne s¹ zbyt ma³e do wyprodukowania zamówionych
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. Obecnie coraz
wiêcej przedsiêbiorstw wdra¿a zintegrowane systemy do zarz¹dzania klasy ERP
(ang. Enterprise Resource Planning). Wywodz¹ siê one z MRP II, dostarczaj¹
bardziej wszechstronnych analiz, obejmuj¹ wszystkie procesy i zasoby firmy oraz
pozwalaj¹ na integracjê procesów kluczowych.

Istnieje kilka wymogów, a jednoczeœnie warunków dla prawid³owej implemen-
tacji POLCA, a mianowicie (Suri, Krishnamurthy, 2003, s. 6):

– zastosowanie System Wysokiego Poziomu Planowania Zapotrzebowania
Materia³owego (High Level Materials Requirements Planning) – HL/MRP,

– organizacja komórkowa,
– komórki bior¹ce udzia³ we wdro¿eniu powinny mieæ mo¿liwoœæ zgrubnego

bilansowania zdolnoœci produkcyjnych i planowania czasu od przyjêcia zamówie-
nia do jego realizacji (lead time),

System HL/MRP (albo powi¹zany system planowania) powinien generowaæ li-
sty dla ka¿dej komórki, uporz¹dkowane zgodnie z wydawanymi czasami autory-
zacji dla zadañ w tej komórce oraz wskazywaæ kolejn¹ komórkê dla ka¿dego za-
dania.
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7. 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¿ ERP II umo¿liwiaj¹ przedsiêbiorstwu zdecydowa-
nie wiêksze mo¿liwoœci adaptacji 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.

Du¿a iloœæ firm na naszym rynku korzysta z programów wspomagaj¹cych
zarz¹dzanie przedsiêbiorstwem, ale niestety tylko dotycz¹cych programów finan-
sowo-ksiêgowych. Pozosta³e funkcje takie, jak: rozliczanie kosztów, sprzeda¿, go-
spodarka materia³owa, planowanie i zarz¹dzanie produkcj¹, kontrolowanie jakoœci
produktów, remonty i utrzymanie ruchu przedsiêbiorstwa, zarz¹dzanie przedsiê-
wziêciami i planowanie inwestycji – stosowane s¹ ju¿ o wiele rzadziej. A prze-
cie¿, im wiêksza organizacja tym trudniej kierownikom nad ni¹ zapanowaæ, gdy¿
bardzo szybko roœnie stopieñ komplikacji dzia³ania – i tym wyraŸniejsza staje siê
potrzeba komputerowego wsparcia za pomoc¹ systemów klasy MRP/ERP.

Pomimo wymienionych zalet systemów klasy MRP/ERP nale¿y pamiêtaæ, i¿
sam zakup oprogramowania nie poprawi sytuacji przedsiêbiorstwa. Bez pe³nego
zaanga¿owania i wiary we wdro¿enie systemu zostanie on tylko kosztown¹ inwe-
stycj¹, która zamiast usprawniæ pracê bêdzie j¹ coraz bardziej dezorganizowa³a
i komplikowa³a. Wdro¿enie systemów musi byæ realizowane i akceptowane na
ka¿dym szczeblu przedsiêbiorstwa pocz¹wszy od dyrekcji, a skoñczywszy na naj-
ni¿szych szczeblach zarz¹dzania.

Bibliografia

B r z e z i ñ s k i M. (red.). 2002. Organizacja i sterowanie produkcj¹. Warszawa: Agencja Wydawni-
cza Placet. ISBN 83-85428-77-1.

D u r l i k I., 2000. In¿ynieria Zarz¹dzania, Strategia i projektowanie systemów produkcyjnych,
Czêœæ 1. Warszawa: Agencja Wydawnicza Placet. ISBN 83-85428-12-7.

J a s i ñ s k i Z. (red.). 2005. Podstawy zarz¹dzania operacyjnego. Kraków: Oficyna Ekonomiczna.
ISBN 83-89355-76-0.

K i s i e l n i c k i J., Sroka H. 2001. Systemy informacyjne biznesu – informatyka dla zarz¹dzania.
Metody, projektowanie i wdra¿anie systemów. Warszawa: Agencja Wydawnicza Placet. ISBN
83-85428-44-5.

L e c h P., 2003. Zintegrowane systemy zarz¹dzania ERP/ERPII. Wykorzystanie w biznesie, wdra-
¿anie. Warszawa: Wyd. Difin. ISBN 83-7251-358-9.

M e t e d i t h J.R., S h a f e r S.M. 2002. Operations Management for MBAs, Second Edition, Wake
Forest University, John Wiley & Sons, Inc.

64 Rados³aw Pyrek



N i e d z i e l s k a E. (red.). 1993. Wstêp do informatyki. Warszawa: PWE. ISBN 83-208-0896-0.
P a s t e r n a k K. 2005. Zarys zarz¹dzania produkcj¹. Warszawa: PWE. ISBN 83-208-1573-8.
S u r i R., Krishnamurthy A. 2003. How to Plan and Implement POLCA: A Material Control Sys-

tem for High – Variety or Custom – Engineered Products. Technical Report, Center for Quick
Response Manufacturing.

Wa t e r s D., 2001. Zarz¹dzanie operacyjne. Towary i us³ugi. Warszawa: Wydawnictwo Naukowe
PWN. ISBN 83-01-13150-0.

The Review of the MRP/ERP Management Production Methods

S u m m a r y: According to the thesis presented in the article, implementing computer as-
sisted management methods contributes to an improvement, efficiency and competitiveness
of a company. Methods of the development of manufacturing management have been pre-
sented in a retrospective and prospective way also their applications, strengths and weak-
nesses as well as classification. At the end of the article the newest hybrid system POLCA
was presented. This conception contains the elements of the Pull system, which is character-
istic for JIT, and the Push system with is characteristic for traditional system of production.
Furthermore, measurable advantages were indicated that can be achieved by a company,
which uses the method. The article describes an integrated computer system of management
and in great measure it describes a computer aided planning and control of a production en-
terprise.

K e y w o r d s: manufacturing methods, production management methods, production man-
agement systems, the Quick Response Manufacturing Concept
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