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Streszczenie: W artykule dokonano analizy procesu zaopatrzenia surowca w przedsigbiorstwie pro-
dukcyjnym branzy FMCG, ktora obejmuje dystrybucje towaréw szybko zbywalnych. Na przykladzie
przedsigbiorstwa opisano proces zaopatrzenia linii produkcyjnej, wskazano wystepujgce problemy
oraz przedstawiono propozycje usprawnienia procesu zaopatrzenia przez eliminacje ,wgskich gardel”
w podprocesie prognozowania w aspekcie sezonowosci wyrobow. Usprawnienie pozwolito zmniejszy¢
prawdopodobieristwo wystgpienia braku dostgpnosci towaréw.

Abstract: The article analyzes the process of raw material supply in a FMCG manufacturing company,
which includes the distribution of fast moving consumer goods. Using the example of a company, the process
of supplying the production line was described, the existing problems were identified and a solution was
proposed to improve the supply process by eliminating bottlenecks in the sub-process of forecasting in terms
of seasonality of products. The improvement made it possible to reduce the probability of non-availability
of goods.
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WSTEP

Rynek logistyczny nieustannie ewoluuje, w szczegélnosci mozna zaobserwowac
zmiany w branzy FMCG (ang. Fast Moving Customer Goods — produkty podstawowe
szybko zbywalne/rotujace/psujace si¢). Srednia trafno$¢ prognoz sprzedazowych
w tej branzy waha si¢ miedzy 20-60%. Przy tak malej trafno$ci prognoz i duzej zmien-
nosci istnieje wiele wyzwan, zwlaszcza w obszarze logistyki materiatowej (Bozarth,
Handfield, 2007; Rummler, Brache, 2000; Szymonik, 2010, Kowalska-Napora, 2012).

Branza FMCG obejmuje dystrybucje towaréw szybko zbywalnych, nazywanych
réwniez towarami pierwszej potrzeby (tj. produkty spozywcze, napoje i alkohole,
wyroby tytoniowe, kosmetyki i artykuty higieny osobistej, artykuly chemiczne na
uzytek gospodarstw domowych czy tez karmy dla zwierzat). Sg to produkty, ktérych
jednostkowa cena nie jest wysoka, a kupowane s3 w masowych ilo$ciach. Wystepuje
silna zaleznos¢ miedzy wykreowaniem silnych marek w ofercie i zbudowaniem
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trwalych relacji z klientami a sukcesem rynkowym przedsigbiorstwa (Liczmanska,
2017; Auksztol, Chomuszko, 2012; Grajewski, 2016; Szymonik, 2011). Szczeg6lnymi
cechami tego sektora sg wysokie zréznicowanie produktéw, niskie ceny sprzedazy
oraz marza nakladana na towary, wysoki wolumen czy tez wielokanalowos¢ dys-
trybucji.

Rynek ten stale si¢ rozwija przez powstawanie nowych sklepéw oraz dopa-
sowuje si¢ do aktualnych trendéw. Wedlug raportu przygotowanego przez DCF
Consulting w Polsce w 2016 r. warto$¢ rynku FMCG szacowana byla na 255 mld
PLN (https://www.dcfconsulting.eu/) i sprzedaz produktéw szybko zbywalnych ma
nadal tendencje wzrostowg. Najwazniejszymi producentami branzy FMCG sg m.in.:
Grupa Zywiec, Henkel, Imperial Tobacco, Kraft Foods, Mars, Nestle, Philips Morris,
Procter & Gamble, Unilever, The Coca-Cola Company (https://www.przelewy24.pl/
blog/rynek-fmcg-co-warto-o-nim-wiedziec). Udzial w branzy maja nie tylko duze
koncerny, lecz takze mniejsze firmy, dzieki czemu klienci maja wigksze mozliwosci
wyboru i zaspokajania swoich podstawowych potrzeb.

Celem artykulu jest usprawnienie, na poziomie operacyjnym, wszelkich moz-
liwych czynnosci, ktére generujg potencjalne straty i sytuacje konfliktowe, jako
skutek braku dostepnosci surowcow do produkcji, ktore dostarczane sa w systemie
transportu just in time.

Problemem badawczym poruszanym w artykule jest odpowiedz na nastepujace
pytanie: Jaki wplyw majg luki wystepujace w procesie zaopatrzenia surowcowego
w przedsiebiorstwie produkcyjnym, w aspekcie wdrazania akcji i promocji marke-
tingowym? Do rozwiazania powyzszego problemu badawczego dokonano analizy
procesu zaopatrzenia w przedsigbiorstwie produkcyjnym branzy napojowe;.

W artykule dokonano analizy procesu zaopatrzenia surowcowego w systemie
just in time w aspekcie sezonowosci w przedsiebiorstwie produkcyjnym branzy
napojowej. Ponadto przedstawiono propozycje rozwigzania eliminacji ,waskiego
gardla” w etapie ustalania wielkosci zapotrzebowania. Zastosowano metode BPR
(ang. Business Process Reengineering) z wykorzystaniem analizy charakterystyki
danych historycznych (Hammer, Champy, 1996; Armisted, Rowland, 1996; Daven-
port, 1993; Hammer, 1999).

1. PROCES ZAOPATRZENIA SUROWCOWEGO W BADANEJ FIRMIE -
STAN OBECNY

Przedsigbiorstwo poddawane analizie zajmuje si¢ produkcja i dystrybucja
produktéow zywnosciowych i napojow w ponad 200 krajach na $wiecie. Analizie
zostanie poddana tylko czg¢$¢ prowadzonej dziatalnosci, a mianowicie dystrybucja
produkowanych napojow. Na rynku napojowym panuje bardzo duza konkurencyj-
no$¢ firm, ktore aby uzyskac¢ zadowalajacy poziom serwisu i sprzedazy, sa zmuszone
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do wprowadzania kreatywnych akgji lub promocji marketingowych. Dzigki takim
rozwigzaniom potencjalny klient oraz konsument moze by¢ bardziej zainteresowany
kupnem nowego badz zmienionego produktu.

Oznacza to ogrom pracy, nie tylko dla dzialu marketingowego, ale przede wszyst-
kim dla dzialéw operacyjnych w tancuchu dostaw badanego przedsiebiorstwa. Na
sukces kazdej akcji marketingowej maja wptyw niniejsze dzialy:

« planowania zaopatrzeniowego,

« planowania produkcji,

o zakupow,

« planowania transportu,

» egzekugji transportu.

Ponadto w sklad zespotu bezposrednio nadzorujacego i obstugujacego produkeje
wchodza:

« osoby obstugujace magazyn (wézkowi, administracja),

« kierownicy produkcji,

o dzial utrzymania ruchu,

o dzial stacji uzdatniania wody,

o dzial kontroli,

« osoby odpowiedzialne za syropiarnie (pomieszczenie, w ktérym znajduja
sie zbiorniki najczesciej o pojemnosci 30 000 dm3, w ktérych przygoto-
wywane s3 syropy zgodnie z zapotrzebowaniem i dostepnoscig surowcow,
natomiast za pomocy instalacji rurociggowej syrop jest transportowany na
odpowiednig lini¢ produkcyjng), gdzie przygotowywany jest syrop, ktory
podczas produkgji jest rozlewany np. do puszek aluminiowych.

Do prawidlowego przeprowadzenia i kontroli promocji potrzebna jest znajo-
mos¢ struktury wyrobu produktu standardowego (ang. Bill of Material), aby wska-
za¢ zachodzgce zmiany na odpowiednich surowcach. Wiedza ta jest niezbedna do
poprawnej konfiguracji systemu ERP oraz systemu MRP, ktére sa podstawowymi
narzedziami pracy w badanym przedsiebiorstwie.

Na rysunku 1 przedstawiono diagram struktury wyrobu produktu standar-
dowego, ktory sktada sie z kilku poziomdéw. Poziom 0 stanowi gotowy wyrdb.
Natomiast poziom 1 skfada si¢ z surowcow oraz komponentu syropowego. W ba-
danym przypadku puszki oraz wieczka aluminiowe sa dostarczane od tego samego
dostawcy w systemie transportu just in time. Z kolei poziom 2 charakteryzuje sie
tym, ze potrzebne sa dwa skladniki od kolejnych dwéch réznych dostawcow, ktore
po wymieszaniu w zbiornikach (w syropiarni) w odpowiedniej proporcji stajg si¢
syropem X, ktory z kolei jest rozlewany do pustych puszek.

Czas przygotowania syropu zalezy od jego skladu oraz smaku. W badanym
przypadku, aby otrzymac smak x, niezbedne jest rozpoczecie mieszania sktadnikow
syropu minimum 3 godziny przed planowanym startem produkcji.
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Rys. 1. Struktura wyrobu produktu standardowego
Zrédlo: Opracowanie wiasne

Majac $wiadomos, ze syrop x jest przygotowywany z trzygodzinnym wyprze-
dzeniem, to puszka x oraz wieczka juz wtedy powinny znajdowac si¢ w zakladzie
produkcyjnym. Niedopuszczalne jest posiadanie gotowego syropu x bez dostepnosci
puszki x, poniewaz taki syrop po przygotowaniu musi zosta¢ rozlany w ciagu 12 go-
dzin, pozniej nie nadaje si¢ on do uzycia podczas produkc;ji. Taka sytuacja generuje
nie tylko straty finansowe, lecz takze obniza wydajno$¢ linii produkcyjne;.

Niestety na pustej puszce nie mozna gromadzi¢ duzego zapasu magazynowego ze
wzgledu na jej wymiary. Majac na stanie magazynowym srednig ilo$¢ tygodniowego
zapotrzebowania na ten surowiec - zablokowane zostaloby % calej powierzchni
magazynu, ktory jest przeznaczony nie tylko na przechowywanie zaopatrzenia, ale
réwniez na wyrob gotowy. Z tego powodu puszki dostarczane sg do zakltadu od 12 do
24 godzin przed planowang produkcja. Wyjatkiem jest produkcja weekendowa, wtedy
puszki wraz z wieczkami dostarczane s3 w pigtek w godzinach popotudniowych.

Na rysunkach 2 i 3 przedstawiono gabaryty jednej palety puszek aluminiowych
0,33 dm? na jednej palecie euro. Do produkcji jednego smaku zuzywanych jest
srednio 85 palet puszek. Z tego tez powodu harmonogram dostaw pustej puszki nie
opiera si¢ tylko na dacie dostawy, ale réwniez na godzinie.
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Rys. 2. Puste puszki aluminiowe 0,33 dm?3 na linii produkcyjnej
Zrédto: https://www.youtube.com/watch?v=3UQK6CIjjr0&vl=pl (dostep:23.10.2019)

Rys. 3. Widok palety pustych puszek aluminiowych 0,33 dm?
Zrédlo: https://www.youtube.com/watch?v=3UQK6Cljjr0&vl=pl (dostep: 23.10.2019)
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Wprowadzajac promocyjng wersje produktu dla klienta, najczesciej jest przygo-
towywana nowa grafika na puszce. Struktura wyrobu gotowego w wersji promocyjnej
zostala przedstawiona na rysunku 4.
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Rys. 4. Struktura wyrobu produktu w wersji promocyjnej
Zr6dto: Opracowanie wlasne

W celu zminimalizowania zajetos$ci miejsc paletowych w magazynie, przy
jednoczesnej dostepnosci danej puszki x do produkeji, potrzebna jest nieustanna
kontrola przez planiste zaopatrzenia materialowego poziomu zapaséw u dostawcy,
a takze monitorowanie zmian w zapotrzebowaniu produkcyjnym. Model wspolpra-
cy z gtéwnym dostawca puszki x polega na tym, ze raz na kwartat zostaje wystana
prognoza, ktora wskazuje na miesieczny wolumen zapotrzebowania na puszke x
- dane sg przesylane przez dzial sprzedazy, bez uwzglednienia promocji, ktére sa
jednookresowe.

Tabela 1. Prognoza sprzedazowa surowca regularnego x

<
. 5 g sl s | B =|=%
= 9 L
o Sl z| 8|8 | g5 222|883
Miesigc o | = 5] 2] s 5 & | & N S S| =
1= s| S A B~ A < S - B I =1
@ 7 O @ | = g1 =S
Liczba palet [szt.] | 500 | 500 | 600 | 700 | 800 | 900 | 900 | 800 | 700 | 600 | 500 | 600

Zrédlo: Opracowanie wiasne

Powyzsza prognoza jest informacja dla dostawcy na temat ilosci mocy produkcyj-
nych, jakie powinien zarezerwowac na zaspokojenie potrzeb badanej firmy w danym
okresie na puszke x. Dodatkowo na podstawie zapotrzebowania produkcyjnego
jest wysylana kolejna prognoza juz w horyzoncie tygodniowym, ktéra uwzglednia
wszelkie promocje.
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Tabela 2. Prognoza na podstawie zapotrzebowania na surowiec regularny x z uwzglednieniem przej-
Scia na promocje (gdzie: t - tydzien, | - liczba palet [szt.])

t| 11234 (5|6|7|8[9]10[11]12[13|14]|15|16]17[18]19 |20
1 |125[30 | 75 [270] 80 [140]190| 90 [190{190{190| 40 [180|210{280|130{200{200{200|200

Zrédlo: Opracowanie wiasne

Dostawca, majac powyzsza prognoze, jest przygotowany na to, ze w tygodniu
14 bedzie dostarczal puszke x w grafice promocyjnej, lecz jest to tylko informacja,
poniewaz z samej charakterystyki branzy FMCG jest wiadome, ze zapotrzebowanie
moze zar6wno obnizy¢ sig, jak i wzrosna¢ nawet o 180%. Z tego powodu prognoza
jest gtéwnie estymacja czasowg i informacja dla dostawcy, ile dostepnych puszek
powinien mie¢ w danym czasie do dostarczenia.

Natomiast aby puszka byla dostarczona do zakladu produkcyjnego badanego
przedsiebiorstwa, planista zaopatrzenia materialowego musi wykona¢ za pomoca
systemu ERP wywotanie (ang. call-off), czyli zamoéwienie. Mozna zatem stwierdzic,
ze prognoza to pewnego rodzaju ,zamdwienie workowe’, z ktorego jest pobierana
pewna liczba puszek x za pomocg wywolania (tab. 3).

Tabela 3. Zaleznos¢ miedzy prognozg a wywolaniem puszki x

Tydzien 1
Liczba palet u dostawcy na podstawie prognozy [szt.] 150
Liczba palet w wywolaniu [szt.] 120

Zrédlo: Opracowanie wlasne

Przy wprowadzaniu nowej akcji lub promocji marketingowej w dziale planowa-
nia materialowego przedstawiono proces od pomystu po dostarczenie promocyjnej
puszki x na zaklad produkcyjny (rys. 5).

Podproces powstawania i Podproces prognozowania Podproces sktadania
zaktadania nowego surowca —J» zapotrzebowania na dany +—Jp wywotan (call-off) na dany
w systemie ERP i MRP surowiec w badanej firmie surowiec w badanej firmie

Rys. 5. Proces wdrazania nowej akcji promocyjnej w dziale planowania zaopatrzenia materialowego
Zrodlo: Opracowanie wlasne

1.1. Podproces powstawania i zakladania nowego surowca w systemie
ERP i MRP w badanej firmie - stan obecny

Prognoza na nowe grafiki puszki x jest wazng informacja dla dostawcy, jednak
aby powstala, konieczne jest podjecie dziatan, ktére umozliwig nie tylko planowanie
pierwszej daty dostawy puszki x w wersji promocyjnej, lecz takze ewidencje surowca
w systemie ERP i MRP w badanej firmie. W takiej kontroli pomagaja kody systemowe
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sktadajace si¢ z okreslonej liczby cyfr, w przypadku badanej firmy surowce majg
takie kody pieciocyfrowe.

Tabela 4. Przyktad rozwigzania systemowego dla puszki x w wersji standardowej i promocyjnej

Rodzaj surowca Kod w systemie ERP/MRP
Puszka x standardowa 16831
Puszka x PROMOCYJNA 76890

Zrédto: Opracowanie wlasne

Rozwigzanie zaprezentowane w tabeli 4 ogranicza prawdopodobienstwo popel-
nienia bledu podczas zamawiania surowca, jak réwniez jego wykorzystania podczas
produkcji. Natomiast aby powstal nowy kod na puszke x promocyjna, potrzebne sa
ponizsze dzialania marketingu:

» okreslenie finalnego wolumenu lub czasu trwania promocji z wykorzysta-

niem nowej puszki x,

» potwierdzenie statusu akceptacji nowej grafiki na puszke x w wersji pro-

mocyjnej przez dostawce,

 status akceptacji projektu przez zarzad.

Posiadajac powyzsze dane, ktérych status bedzie pozytywny, planista zaopatrze-
nia materialowego moze podja¢ kolejne czynnosci operacyjne, dzigki ktérym nowy
kod na promocyjng puszke x zostanie stworzony w systemie. Podproces powstawania
i zakladania nowego surowca w systemie ERP i MRP przedstawiono na rysunku 6.

Mozna zauwazy¢, ze posiadajac nowy kod na puszke x w wersji promocyjnej,
powinno si¢ uzupetnic¢ strukture wyrobu gotowego w wersji promocyjnej lub decy-
zja biznesowgq — zamieni¢ kod standardowej puszki na promocyjng w standardowej
strukturze wyrobu gotowego z odpowiednia data. W badanym przypadku termin
wejscia w promocje jest przewidywany na 14 tydzien, zatem system do konca tygo-
dnia 13 bedzie rekomendowal zapotrzebowanie puszki x standardowej, a juz od 14
tygodnia bedzie to wersja promocyjna.
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START

Informacja z marketingu na temat
nowej akcji/ promocji

v

Rekomendacja przez dziat
zaopatrzenia terminéw pierwszej
dostawy i produkgcji

v

Informacja dotyczgca harmonogramu
projektu

Y

Nadanie numeréw dla nowych
Surowcow

y () v
Uzyskanie zgody od przetozonego na

zatozenie nowego kodu surowca w
systemie ERP

Uzyskanie informacji na temat ceny
nowego surowca z dziatu zakupow

Zatozenie kodu surowca w systemie

Y

/

Uzupetnienie odpowiednich struktur
wyroboéw (BOM) o nowy surowiec

Nocna konfiguracja interfejsow — eksport
danych z systemu ERP do systemu MRP,

Uzpetnienie/konfiguracja danych w
systemie MRP

y
< KONIEC ’
Rys. 6. Podproces powstawania i zakladania nowego surowca w systemie ERP i MRP w badanej

firmie
Zrédlo: Opracowanie wlasne

103



M. Lesko

1.2. Podproces prognozowania zapotrzebowania na dany surowiec
w badanej firmie - stan obecny

Majac zalozony w systemie ERP i MRP kod na puszke x promocyjng jest mozliwe,
aby przygotowac prognoze w horyzoncie tygodniowym, ktéry uwzglednia przejscie
miedzy surowcem standardowym a promocyjnym. Sekwencje czynnosci i zadan,
ktore wykonuje planista zaopatrzenia materialowego sa przedstawione na rysunku 7.

Export z systemu MRP zapotrzebowania,
na dany surowiec

Weryfikacja poprawnosci danych

v

Wysytka za pomoca e-maila pliku do
ost

Informacja do dziatu planowania produkcji
dotyczaca dostepnosci surowca w krotkim
horyzoncie

Czy dostawca
potwierdza mozliwosé
produkgji przesfanego
wolumenu?

dia
dotyczaca dostepnego wolumenu do
wykonania call-offa w krétkim horyzoncie

Nie
Y

Analiza danych i zwigkszenie wolumenu u
innego dostawcy

v

Wysytka za pomocg e-maila pliku do
dostawcy

Czy dostawca
potwierdza mozliwosé
produkcji przestanego
wolumenu?

Nie
a

: ¥ !

Informacja do dziatu planowania produkcji 5 N .
e R SR Informacja do dziatu zakupéw na temat
idacych za tym konsekwencji problemoéw z dostgpnoscig surowca

O

Koniec ¢

Podjegcie dziatarh majacych na celu
zapewnienie dostepnosci surowca
(spotkanie z dostawca)

Rys. 7. Podproces prognozowania zapotrzebowania na dany surowiec w badanej firmie
Zrédlo: Opracowanie wiasne
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Podstawa danych prognozy jest projekcja zapotrzebowania na puszke x, ktéra
znajduje sie w systemie. Oznacza to, Ze dane z tabeli 2 s3 ilo$cig surowca, ktory jest
potrzebny do wykorzystania podczas produkcji. Niestety dane te nie uwzgledniaja
odchylen, ktdre si¢ nieustannie zdarzajg i czesto sg spowodowane uszkodzeniem
pewnej ilo$ci puszki x podczas transportu, magazynowania, produkgji (np. awaria
na depaletyzerze, czyli maszynie na ktorej umieszcza si¢ palete z pustymi puszkami,
ktore sg roztadowywane na tasmociag produkcyjny, warstwa po warstwie).

Kolejnym czynnikiem, ktéry moze spowodowac potrzebe zwiekszenia dodat-
kowego zapotrzebowania na liczbe puszki x, jest fakt, Ze czasami w syropiarni zo-
stanie przygotowana wigksza ilo$¢ syropu niz byta w planie (syrop nie moze zosta¢
po produkgji, tylko musi zosta¢ rozlany do 12 godzin po przygotowaniu). Jest to
spowodowane kosztem utylizacji i kosztem odpisu takiego syropu, ktdre sg liczone
w dziesigtkach tysiecy zlotych.

1.3. Podproces sktadania wywotan (call-off) na dany surowiec w badanej
firmie - stan obecny

W badanym przedsiebiorstwie szczegétowy plan produkcyjny jest przesylany
w kazda srode i uwzglednia biezacy oraz nadchodzacy tydzien. Wszystkie zaplano-
wane ilo$ci znajdujg sie w systemie MRP, co pozwala na weryfikacje liczby zapotrze-
bowania w tym wypadku puszki x na dany dzien. Na podstawie planu produkcyjnego
planista zaopatrzenia materialowego jest w stanie zweryfikowa¢, czy rekomendacje
harmonogramu dostaw surowca na kolejny tydzien sg prawidtowe, jednoczesnie
uwzgledniajac stany magazynowe puszki x u dostawcy w tym czasie. Po weryfikacji
planista generuje numer zamdéwienia w systemie ERP i umieszcza w nim odpo-
wiednie puszki w odpowiedniej liczbie i z odpowiednia datg oraz godzing dostawy.
To zamoéwienie staje si¢ dla dostawcy tzw. wywolaniem surowca (rys. 8).

W przypadku gdy dostawca nie posiada na stanie wystarczajacej liczby puszek,
ktdre maja by¢ wykorzystane do produkeji, nastepuje kontakt z dostawcg na wyzszym
szczeblu oraz reorganizacja planu produkcyjnego (rys. 9).
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PLAN PRODUKCJI ZAKLADU
CAN LINE

1 Wyrdb x
12 llos€: 880.000 packow

SOBOTA
1 Luty
b

Wyrdh Z
llosé: 12.000.000 packow

NIEDZIELA
2 Luty

Rys. 8. Przyktadowy plan produkeyjny linii puszkowej w badanej firmie
Zrédlo: Opracowanie wiasne
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v \ v

Informacja od dostawcy o stanie
magazynowym surowcow firmy

Przygotowanie nowego zapotrzebowania
na dany surowiec w systemie MRP

Weryfikacja rekomendaciji systemu MRP w
odniesieniu do stanéw magazynowych
dostawcy

Czy rekomendacje sg

akceptowalne? Nie—3

Manualne planowanie dostaw surowca od
danego dostawcy

Y
Jak
1A

| -~ ]

Utozenie harmonogramu dostaw JiT

Wykreowania zamoéwienia w systemie

Wysytka harmonogramu i zaméwienia do
dostawcy

Czy dostawca akceptuje
harmonogram i zamowienie?

Nie
Y

Manualne planowanie dostawy u innego

dostawcy

produkciji oraz Safety Stock

Informacja do dzialu planowania produkcji
I ! gca dostepnosci surowca do

Monitorowanie dostaw

OTiF realizacji zaméwienia

Koniec

Rys. 9. Podproces skladania wywotan (call-off) na dany surowiec w badanej firmie
Zrédlo: Opracowanie wiasne
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2. ELIMINACIJA ,WASKIEGO GARDtLA” ZAOPATRZENIA
SUROWCOWEGO

Gdy puszki do produkgji sg niedostepne, wystepuje napigta atmosfera pracy,
ktora niekorzystnie wptywa na wspoélprace miedzy dzialami. Dodatkowo brak do-
stepnosci surowca generuje brak dostepnosci wyrobu gotowego do sprzedazy, a to
z kolei generuje straty, a nawet koszty i kary dla badanego przedsiebiorstwa.

Chcac wyeliminowa¢ istnienie takich sytuacji, trzeba przyjrze¢ sie podproce-
sowi prognozowania (Dittmann, Dittmann, Szabela-Pasierbinska, Szpulak, 2016;
Maleszka, 2000; Gallagher, Andrew, 2000). Waznym aspektem prognozy sa dane, na
podstawie ktorych jest ona generowana. Sg one baza, ktdra postuguje sie dostawca,
aby zapewni¢ dostepnos$¢ puszki. Jak juz bylo wspomniane, prognoza w horyzoncie
tygodniowym jest opracowywana na podstawie zapotrzebowania produkcyjnego,
ktore tak naprawde z tygodnia na tydzien si¢ zmienia, z uwagi na charakterystyke
branzy napojowej FMCG. W tabeli 5 znajduje si¢ zestawienie cotygodniowych pro-
gnoz, na ktérych juz jest zauwazalna zmiana i wzrost zapotrzebowania z tygodnia
na tydzien.

Tabela 5. Zestawienie szesciu cotygodniowych prognoz na puszke x

Tydzien 7l8folw[ulw2z]fB]u[i5]6]17]18]19] 20
Liczba palet [szt] | o | 50 | 190 | 190 | 190 | 40 | 180 | 210 | 180 | 130 | 200 | 200 | 200 | 200
prognoza z W1
Liczba palet [szt.]

238 | 113|238 | 238 | 238 | 50 | 225 | 263 | 225 | 163 | 250 | 250 | 250 | 250
prognoza z W2
Liczba palet [szt] | , o 1 141 | 297 | 297 [ 297 | 63 | 281 | 328 | 281 | 203 | 313 | 313 | 313 | 313
prognoza z W3
Liczba palet [szt.] | ) |10t 57 1371 [ 371 | 78 | 352 | 410 | 352 | 254 | 391 | 391 | 391 | 391
prognoza z W4

Liczba palet [szt.]

464 | 220 | 464 | 464 | 464 | 98 | 439|513 | 439 [ 317 | 488 | 488 | 488 | 488
prognoza z W5

Liczba palet [szt.]

580 | 275|580 | 580 | 580 | 122 | 549 | 641 | 549 | 397 | 610 | 610 | 610 | 610
prognoza z W6

Zrédto: Opracowanie wiasne
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700
g 600 m Liczba palet [szt.] prognoza z W1
. 500 B Liczba palet [szt.] prognoza z W2
é 400 m Liczba palet [szt.] prognoza z W3
3
i 300 B Liczba palet [szt.] prognoza z W4
% 200 ® Liczba palet [szt.] prognoza z W5
A 100 ® Liczba palet [szt.] prognoza z W6
0
7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Tydzien

Rys. 10. Zestawienie sze$ciu cotygodniowych prognoz na puszke x
Zrédlo: Opracowanie wiasne

Majac $wiadomo$¢, ze zapotrzebowanie produkcyjne stale rosnie, na co wskazuje
rysunek 10, gdzie w ujgciu szesciu tygodni prognoza na zapotrzebowanie puszki x
w danym tygodniu wzrosta nawet trzykrotnie, nalezy zmieni¢ proces prognozowania
puszek, a mianowicie dane, na podstawie ktdrych prognoza jest przygotowywana.
Dodatkowo linia puszkowa jest utylizowana 24 godziny na dobe, dzieki czemu jest
znana liczba palet puszki x, jaka jest potrzebna miesi¢cznie do produkcji — wynosi
ona 3 000 sztuk.

Tabela 6. Zestawienie szesciu cotygodniowych prognoz na puszke x z sumaryczng liczbg zapotrzebowa-
nia na dany miesigc

Tydzien |7 | 8|9 5™ 10|11 |12]13] 5"™ | 14]15]| 16|17 | 18] "™ |19 20
luty marzec kwiecien

Liczba palet
[szt.] prognoza [190| 90 [190| 470 [190|190| 40 |180| 600 |210[180|130(200{200( 920 2001200
z W1
Liczba palet
[szt.] prognoza |238|113(238| 588 [238|238| 50 |225| 750 |263[225|163 (250|250 1151 |250(250
z W2
Liczba palet
[szt.] prognoza [297|141|297| 734 |297|297| 63 [281| 938 [328(281(203|313(313| 1438 |[313|313
z W3
Liczba palet
[szt.] prognoza |371(176|371| 918 |371|371| 78 |352| 1172 |410(352(254(391(391| 1798 |391391
z W4
Liczba palet
[szt.] prognoza |464(220|464| 1148 | 464|464 | 98 [439| 1465 |[513 (439|317 (488|488 2245 |488|488
z W5
Liczba palet
[szt.] prognoza |580(275|580| 1 434|580(580(122(549| 1831 |[641(549(397(610(610( 2807 |610|610

z W6

Zrédlo: Opracowanie wiasne
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Zaczynajac prognoze, nalezy zbadad, jak na przestrzeni poprzednich tygodni
zmieniala si¢ prognoza oraz jaka jest charakterystyka posiadanych danych. Nalezy
zatem sprawdzi¢, jak procentowo zmienialo si¢ zapotrzebowanie z tygodnia na ty-
dzien oraz jaki jest wspoiczynnik zmiennosci tych danych (Twardg, 2005), gdy wynosi
on ponad 20% (0,2), oznacza to wystepowanie sezonowosci na — w tym wypadku
- surowiec. Wyniki obliczenn wspétczynnika zmienno$ci oraz procentowej zmien-
nosci zapotrzebowania na puszke x na poszczegélne miesigce przedstawia tabela 7.

Tabela 7. Wspétczynnik zmiennosci oraz procentowa zmiana prognozy na puszke x

Wzrost Wzrost Wzrost
Suma |Zzapotrzebowania | Suma |zapotrzebowania | Suma zapotrzebowania
luty Suma luty marzec | Sumamarzec | kwiecien | Suma kwiecien
[%] [%] [%]
Liczba palet [szt.] 470 ) 600 ) 920 )
prognoza z W1
Liczba palet [szt] | oo 125% 750 125% 1151 125%
prognoza z W2
Liczba palet [szt] | /., 125% 938 125% 1438 125%
prognoza z W3
Liczba palet [szt] | - g, 125% 1172 125% 1798 125%
prognoza z W4
Liczba palet [szt] | ) 4 125% 1465 125% 2245 125%
prognoza z W5
Liczba palet [szt.] | ) 5, 125% 1831 125% 2807 125%
prognoza z W6
Srednia 882,00 1126,00 1726,50
Odchylenie | ¢, o, 462,05 708,00
standardowe
Wspotczynnik 041 0.41 041
zmiennosci ? ? ’

Zrédlo: Opracowanie wiasne

Powyzsza analiza wskazuje, iz podczas eksportu nowych danych z systemu MRP
nalezy przyjac, ze zapotrzebowanie na puszke x nie jest zgodne z liczba, jaka znajduje
sie w systemie. Nalezy wigc otrzymang liczb¢ pomnozy¢ przez 125%, poniewaz z ana-
lizy danych wynika, Ze z tygodnia na tydzien zapotrzebowanie na surowiec wzrasta
o staly procent. Dzieki temu réwniez poziom wspoélczynnika zmiennosci utrzymuje
sie na takim samym poziomie. Zatem prognoza w horyzoncie tygodniowym, ktéra
w tygodniu 7 zostanie wystana do dostawcy, powinna by¢ zwiekszona o 25%. Dzieki
temu wzrasta prawdopodobienstwo, ze puszka x bedzie dostepna do produkcji. Do-
datkowo na podstawie danych mozna wygenerowa¢ wykres linii trendu, aby mie¢
pewnos¢, ze dane mialy charakter rosnacy, co przedstawia rysunek 11.

Charakterystyka danych pozwala na wejscie w akcje marketingowa z odpo-
wiednig iloscig puszki x promocyjnej u dostawcy, wystarczy tylko monitorowac
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czy dane utrzymujg swoj staly poziom wzrostu. W takim wypadku mozna obliczy¢,
jakie bedzie faktyczne zapotrzebowanie w pierwszym tygodniu produkeji puszek x
W wersji promocyjne;j.

700

600 580

500
464

400
300 7
200
100

Liczba palet [szt.]Liczba palet [szt.]Liczba palet [szt.|Liczba palet [szt.]Liczba palet [szt.]Liczba palet [szt.]
prognozaz W1 prognozaz W2 prognozaz W3  prognozaz W4  prognozaz W5 prognozaz W6

Rys. 11. Wykres linii trendu zmiennosci zapotrzebowania puszki x na tydzien 10
Zrédlo: Opracowanie wiasne

Zatem zmiana podprocesu prognozowania zapotrzebowania na dany surowiec
w badanej firmie bedzie charakteryzowala si¢ dodatkowa manualng praca, nato-
miast bedzie ona skutkowa¢ dostepnoscia puszki do produkgji (rys. 12). Mozna
oczywiscie stworzy¢ aplikacje w programie MS Excel, w ktérej beda gromadzone
dane historyczne, ktore nastgpnie beda wykorzystywane za pomoca np. jezyka VBA
do generowania analiz.
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Export z systermu MRP zapotrzebowania
na dany surowiec

[ ()

Woeryfikacja poprawnosci danych i ich
dostosowanie zgodnie z analiza danych
historyeznych

Analiza danych historycznych
(wspdlczynnik zmiennosci, badanie
whasciwosci szeregu oraz dokonanie
prognozy zapotrzebowania)

Wysylka za pomoca e-maila pliku do
dostawcy

i

Rys. 12. Propozycja wyeliminowania ,waskiego gardla” w procesie prognozowania zapotrzebowania
na puszke x

Zrédlo: Opracowanie wiasne

PODSUMOWANIE

Prognozowanie zapotrzebowania na surowce do zapewnienia cigglosci produkeji
jest kluczowym aspektem. Dzigki dokonanej zmianie w podprocesie prognozowania
zostalo zminimalizowane prawdopodobienstwo wystapienia braku dostepnosci
puszki x zaréwno w wersji standardowej, jak i w wersji promocyjne;j.

W badanym przedsiebiorstwie wazna jest jako$¢ serwisu, na ktdry sktada si¢
praca nie tylko dziala marketingu oraz sprzedazy, ale réwniez logistyki, a zwlasz-
cza dzialu planowania zaopatrzenia materialowego, poniewaz bez surowcéw nie
moze odby¢ si¢ produkcja. Analizowany przypadek zapotrzebowania na puszke x
w aspekcie sezonowosci, zwlaszcza w systemie dostaw just in time, wymaga stalej
kontroli i analizy danych, ktére - jak udowodniono - rosng ze stalg wartoscia.
Dzigki temu mozna dokonac¢ estymacji zapotrzebowania podczas przejscia z wersji
regularnej na promocyjna puszki x. Niezbedne s3 zatem konsultacje z dostawca
dotyczace ustalenia mocy produkcyjnych dla zapewnienia zaspokojenia potrzeb
w przypadku zmiennego zapotrzebowania (gdy zapotrzebowanie stale rosnie, az
osiggnie swdj poziom maksymalny wynoszacy 3 000 sztuk palet puszki x w miesigcu).
Jezeli dostawca nie posiada takich mocy produkcyjnych, wtedy decyzje biznesowa
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na poziomie funkcjonalnym bedzie musiato podja¢ kierownictwo, odpowiadaja¢
sobie na pytanie: Czy trzeba obnizy¢ wlasng sprzedaz, czy jednak positkowac sie
dodatkowym dostawca?
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