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Celem artykutu jest przedstawienie
procesu planowania przeptywéw mate-
rialow i wyrobow. Artykut skiada sie
z dwéch czesci. Pierwsza czes¢ dotyczy
teoretycznych podstaw planowania tan-
cucha dostaw organizacji wedtug standar-
dow APICS. Kolejna cze$¢ opisuje wpro-
wadzenie cyklu planowania w organizacji
dystrybucyjnej oraz praktyczne zastoso-
wanie arkusza kalkulacyjnego do plano-
wania fancucha dostaw.

Teoretyczne podstawy procesu
planowania wedtug APICS

Jednym z kluczowych aspektow zarzg-
dzania logistycznego jest koordynacja
proceséw zachodzacych w przedsiebior-
stwie. Efektywne funkcjonowanie syste-
mu logistycznego wymaga spéjnosci
i zbieznoSci planéw na wszystkich pozio-
mach zarzadzania. Schemat procesu pla-
nowania, propagowany przez organiza-

APICS to organizacja non-profit, zalozona w 1957 roku, jako American Production and
Inventory Control Society (amerykanskie stowarzyszenie sterowania produkcja 1 zapasami).
Przedstawia sig, jako ,,The Educational Society for Resource Management”, zatem ktadzie
nacisk na szkolenie, a w $lad za tym certyfikacj¢ nabytych umiejetnosci (m.in. CPIM:
Certification in Production and Inventory Management). Jest $wiatowym liderem 1
najwazniejszym zrddlem wiedzy z zakresu zarzadzania zapasami, zarzadzania produkcjg i
fancuchem dostaw Organizacja zajmuje si¢ m.in. standaryzacja metod sterowania produkcja

znanych, jako MRP i MRPII.

strategie rozwoju i wdrazania nowych
produktéw. Plan ten jest najczesciej wy-
razony wartosciowo, w rozbiciu na gru-
py produktowe i wskazuje zasoby nie-
zbedne do realizacji zalozonego poziomu
sprzedazy. Horyzont czasowy biznes
planu obejmuje najczesciej od trzech do
pieciu lat.

Strategiczne wytyczne biznes planu sg
podstawa do stworzenia planu sprzeda-
zy i operadji (ang. Sales and Operations Plan
— SOP). Plan ten jest narzedziem zapew-
niajgcym spdjnos¢ pomiedzy biznesowa
wizja uzyskania przewagi konkurencyjnej,
a codziennym zarzadzaniem tancuchem
dostaw na poziomie operacyjnym. SOP
stanowi swoisty facznik pomiedzy plana-
mi marketingowymi i sprzedazowymi,
a planem produkgji. Ponadto SOP umoz-
liwia koordynacje dzialan poszczegélnych
jednostek przedsiebiorstwa, eliminujac
mozliwos¢ realizacji ich partykularnych,
czesto rozbieznych planéw. Proces two-
rzenia SOP realizowany jest najczesciej

dukgji i poziomu sprzedazy dla danej gru-
py produktowej. W celu sprawdzenia
mozliwosci realizacji zaproponowanych
planéw przeprowadzany jest nastepnie
proces bilansowania zdolnosci produkcyj-
nych (ang. Resource Requirements Plan-
ning — RRP). Dzialanie to przeprowadza-
ne jest dla kluczowych zasobow.
W procesie RRP zasoby potrzebne do re-
alizacji przyjetego SOP oblicza sie mno-
zac ilo$ci produktow, ktore maja zostac
wyprodukowane w danym okresie czasu,
przez ilosci zasobow niezbedne do wy-
produkowania jednej jednostki wyro-
bu, reprezentujacej dang grupe produk-
tow. Jezeli obliczona w ten spos6b suma
ilosci zasobow, niezbednych do wypro-
dukowania wszystkich grup produkto-
wych, przewyzsza posiadane zdolnosci
produkcyjne, konieczne jest przeformu-
towanie SOP badz zapewnienie dodatko-
wych zasobow. Efektem procesu formu-
fowania SOP sa: plan produkcji (ang.
Production Plan), plan sprzedazy (ang.

Zrédlo: www.wikipedia.org

cje APICS, przedstawiony zostal na
rysunku 1. W podejsciu tym planowanie
rozpoczyna sie od sformutowania biznes
planu. Dokument ten okresla strategicz-
ne zatozenia funkcjonowania przedsie-
biorstwa i wskazuje kierunek, w jakim
zmierza organizacja. Uwzglednia on
przyjete strategie sprzedazowe, marke-
tingowe, finansowe, operacyjne oraz

co miesigc i obejmuje horyzont od roku
do péttora roku. Poza biznes planem, da-
nymi wej$ciowymi do procesu formuto-
wania SOP sg najczesciej plany marketin-
gowe oraz informacje o posiadanych
zasobach produkcyjnych i finansowych.
W oparciu o te dane wyzsze kierownic-
two przedsiebiorstwa podejmuje decyzje
dotyczace planowanej wielkosci pro-

Sales Plan) oraz planowany poziom zapa-
sow. Plany te zagregowane sa na pozio-
mie grup produktéw i wyrazone w mie-
siecznych okresach.

Kolejnym poziomem planowania jest
nadrzedny harmonogram produkgji (ang.
Master Production Schedule — MPS). W lite-
raturze przedmiotu plan ten nazywany
jest czesto ,harmonogramem spltywu

1B, Solecki — CPIM, Wydziat Informatyki i Zarzadzania, Politechnika Poznanska; R. Sliwka — CPIM, Katedra Logistyki Migdzynarodowej, Uniwersytet Eko-

nomiczny w Poznaniu (przyp. red.).
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Rys. 1. Schemat procesu planowania.

Zrédto: opracowanie whasne na podstawie: APICS Study Notes.

produkgji” (ang. ,,anticipated build schedu-
le”). Proces tworzenia MPS polega na roz-
biciu iloSci przyjetych w planie produk-
¢ji z poziomu grup produktowych do
poziomu produktéw. Kluczem umozliwia-
jacym przejscie z poziomu grupy produk-
towej na poziom wyrobu sg szczegéto-
we prognozy sprzedazy. Podziatowi
ulegajg rowniez jednostki czasu, w jakich
planowana jest produkcja. Z poziomu
miesiecy przechodzi sie bowiem do
okresow tygodniowych lub, w szczegdl-
nych przypadkach, krétszych. W wyniku
takiego uszczegotowienia uzyskuje sie
doktadny harmonogram produkcji po-
szczegdblnych wyrobow.

Horyzont czasowy MPS obejmuje czas
niezbedny do realizacji zaméwienia dla
poszczegolnych grup produktowych po-
wiekszony o czas realizacji zamowienia
na komponenty niezbedne do produkgji

(ang. cumulative leadtime). Nalezy zwré-
ci¢ uwage, ze suma ilosci zaplanowanych
do produkcji w danym okresie, dla
wszystkich wyrobow nalezacych do da-
nej grupy musi by¢ réwna ilosci przyje-
tej, dla tej grupy, w planie produkcji wy-
nikajacym z SOP. Niezwykle istotne jest
bezbtedne sformutowanie MPS. Jest on
bowiem podstawg do poprawnego funk-
cjonowania nizszych pozioméw planowa-
nia, takich jak: planowanie zapotrzebo-
wan materialowych (ang. Material
Requirements Planning — MRP), potwierdza-
nie zamowien sprzedazy, potwierdzanie
zobowiazan do realizacji przysztych za-
mowien (ang. Available-to-Promise — ATP).
Nadrzedny harmonogram produkc;ji jest
réwniez podstawg do planowania dystry-
bucji. Pozwala on bowiem na okre$lenie
planowanego poziomu zapasu w po-
szczegolnych magazynach oraz zapo-

trzebowania na transport, jak rowniez za-
sobow zwiazanych z przeptywem i utrzy-
maniem zapasu.

Zanim MPS zostanie przekazany do re-
alizagji, konieczne jest sprawdzenie moz-
liwosci jego wykonania z wykorzystaniem
posiadanych zasobow. Moze sie bowiem
okaza¢, ze przyjety harmonogram produk-
¢ji nie jest rownomiernie zbilansowany
i zaklada przecigzenie lub niedocigzenie
niektérych zasobéw w poszczegdlnych
okresach. Aby tego unikna¢ przeprowa-
dza sie proces zgrubnego oszacowania
zdolnosci produkcyjnych (ang. Rough-Cut
Capacity Planning — RCCP). W procesie tym
bierze sie pod uwage kluczowe zasoby.
W oparciu o dokumentacje technologii
produkgji ustala sie, w jakim czasie, jaka
ilos¢ danego wyrobu bedzie wykonywa-
na przy pomocy rozpatrywanego zasobu.
Jezeli moc produkcyjna danego zasobu nie
jest wystarczajaca do wyprodukowania,
w danym okresie, wszystkich zaplanowa-
nych produktéw, konieczne jest wprowa-
dzanie zmian w MPS. Jezeli po kilku ite-
racjach niemozliwe jest sformutowanie
zbilansowanego MPS, konieczne jest
wprowadzenie zmian po stronie popyto-
wej lub podazowej. W krétkim okresie
zwiekszenie mocy uzyskuje sie najczesciej
przez uruchomienie dodatkowych zmian
lub prace w nadgodzinach. Jezeli mimo to
niemozliwa jest realizacja planéw, ko-
nieczne sg konsultacje z kierownictwem
wyzszego szczebla i ewentualne wprowa-
dzenie zmian w SOP.

Nadrzedny harmonogram produkgji
stanowi podstawe planowania na pozio-
mie operacyjnym. Zestawione w nim ilo-
$ci, ktére majg zosta¢ wyprodukowane
w okres§lonym czasie, sq danymi wejscio-
wymi do przeprowadzenia obliczen plano-
wania zapotrzebowan materialowych
MRP. Wyniki algorytmu MRP sg, w dalszej
kolejnosci, podstawg do codziennego
kierowania produkcja oraz sktadania za-
mowien na surowce i komponenty.




