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Jak wykorzystac system ssgcy do optymalizacji pracy dziatu zaopatrzenia?

Pull kontra pUSh

Kazda firma, niezaleznie od tego, czy oferuje swoim klientom fizyczny produkt, czy tez
ustugi, potrzebuje sprawnego dziatu zaopatrzenia. Jego zadanie nie nalezy do tatwych.
Konieczne jest przewidzenie przysztych potrzeb i zadbanie o to, zeby wszystko, co
potrzebne, dotarto na czas. Czy mozna w jakis sposob utatwic¢ jego prace?

iekszo$¢ dziatow zaopatrzenia

w polskich firmach wykonuje

swoje zadania na podstawie

danych z arkuszy kalkulacyj-
nych. Nawet jesli maja system wykorzystujacy
kalkulacje MRP, to mato kto ufa jej sugestiom.
Wynika to gtéwnie z tego, ze wielu kupcéw nie
rozumie zawitosci MRP lub nie moze polegac
na danych wprowadzonych do systemu przez
inne dziaty. Prowadzi to do tworzenia wtasnych
kalkulacji, projektowania systemow kontrolnych
i planowania na podstawie wiedzy zdobytej
przypadkiem od innych oséb. Niestety taki
proces jest bardzo czasochtonny i wymaga

ciagtej koncentragji. Prowadzi nie tylko do prze-
cigzenia pracownikow, ale takze do czestych
bteddw. Nie sposdb samemu zapanowac nad
kilkoma setkami, a w niektorych przypadkach
tysigcami indeksow. W przypadku, kiedy uda
sie w koricu zasili¢ system w poprawne dane
dotyczace standw magazynowych, techno-
logii, marszrut i przysztego zapotrzebowania,
konieczne jest ustawienie kilkunastu parame-
trow planistycznych tak, zeby wynik kalkulacji
mozna byto przetransferowac bezposrednio
na zamowienia. Kazda firma radzi sobie z tym
na swoj sposob. Sg takie, ktére standaryzuja
wiekszo$¢ ustawien i parametry, tak zeby ,dato

sie na tym pracowac”. Inne przenosza suge-
stie zakupowe do arkuszy kalkulacyjnych.
Kupcy na ich podstawie i z wykorzystaniem
witasnego doswiadczenia wystawiajg recznie
zamowienia. Nawet jedli system zasilony zostat
w poprawne dane i parametry, to musimy pora-
dzi¢ sobie zdwoma najwigkszymi problemami
systemu pchanego. Rozwiazanie takie jest bar-
dzo wrazliwe na wszelkie zmiany oraz wymaga
wystawiania ogromnej liczby dokumentow.
W przypadku najmniejszej rozbieznosci standw
magazynowych, réznicy fizycznego zuzycia czy
btedu w danych technologicznych materiatow
moze zabrakna¢. Model oparty na dyskretnej



kalkulacji wyliczy co do sztuki, ile trzeba kupic¢
i na jaka date nalezy to do firmy dostarczy¢. Nie
uwzgledni zadnych przypadkowych odchylen
i nie zapewni buforu, ktéry mogtby je skom-
pensowac. W najlepszym wypadku zasugeruje
dodatkowy zakup, ale zazwyczaj w momencie,
kiedy jest juz za pézno, aby zapewni¢ dostawe
na czas. Liczba sugestii systemu dotyczacych
potrzeby wystawienia nowych zamdéwien lub
zmiany tych, ktére juz zostaty zatwierdzone,
potrafi przyttoczy¢ najbardziej doswiadczo-
nego pracownika.

Zarzadzanie zaopatrzeniem w klasycznym
systemie pchanym przysparza wielu problemdw
i jest niezwykle pracochtonne. Co wiec zrobi¢,
Zeby odcigzy¢ nasze zasoby?

System ciggniony oparty na zasadach Kanban
lub punkcie odnowienia zapasu opiera sie na
utrzymaniu wtasciwie wyliczonego zapasu
i odnawianiu go, kiedy zajdzie taka potrzeba.
Zapas caty czas jest dostepny, a obstuga jego
odnowienia jest na tyle prosta, ze moze byc¢
obstugiwana przez szeregowego pracownika
produkgji lub magazynu. Sygnatem do kolej-

nego zakupu jest realna konsumpcja, a nie
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Tabela 1. Roznice w zarzadzaniu zaopatrzeniem w systemach MRP i Kanban

+ prognoza
+ nastawienie na terminy

- optymalizacja wielkosci partii

- rozwijanie specyfikacji materiatu

- centralne planowanie i sterowanie
- skomplikowana organizacja
+czuly na zaktocenia

- zasada pchania (push)

- konsumpcja

+ nastawienie na zuzycie
+minimalna partia uruchomieniowa

.+ sterowanie sygnatami

« ilos¢ produkowana + biezace zuzycie
+ prosta organizacja

+ nieczuly na zaktécenia

+ zasada ssania (pull)

przewidywania dotyczace przysztosci. Moze to
by¢ pusty pojemnik, paleta lub karta Kanban,
na ktorej zawarte sg informacje o tym, co,
w jakiej ilosci i w ktérym miejscu nalezy uzu-
petni¢. Dzieki temu, ze obieg informacji jest
prosty i ustandaryzowany, mozliwe jest zwiek-
szenie czestotliwosci zamowien. Wystawienie
zapotrzebowania nie musi by¢ poparte zadna
analiza, a w przypadku zastosowania systemow
informatycznych przesytane jest bezposrednio
do dostawcy. Nie oznacza to oczywiscie, ze nic
nie trzeba kalkulowa¢. Na etapie wdrozenia sys-
temu konieczne jest wyliczenie odpowiedniej
wielkosci buforu i partii odnowienia. PéZniej
kalkulacje tego typu wykonuje sie okresowo,
szczegolnie w przypadku istotnej zmiany popytu.
Najwiekszg zaleta tego rozwigzania jest to, ze
nie jest ono wrazliwe na drobne zmiany stanu
zapasow czy struktury potrzeb. Bufor uchroni
przed brakiem materiatdw, a system wysytania
sygnatéw sam dostosuje ich czestotliwos¢ do
wielkosci konsumpdji.

Nie jest to jednak rozwigzanie, ktére mozna
zastosowac dla wszystkich surowcow. Rozwa-
Zajac wprowadzenie systemu Kanban, nalezy
zaczg¢ od analizy rotacji. Warto podzieli¢ indeksy
na trzy grupy:

a) Runners —indeksy szybko rotujace, dla kté-
rych zapotrzebowanie pojawia sie w kazdym
lub prawie kazdym analizowanym okresie;

b) Repeaters — indeksy o mniejszej rotacji,
dla ktérych zapotrzebowanie pojawia
sie regularnie, ale nie w kazdym okresie
(np. co drugi okres);

) Strangers — indeksy o matej rotacji; zapotrze-
bowanie na nie jest nieregularne i trudno

je przewidziec.

Nie jest wskazane wprowadzanie systemu
Kanban dla materiatow z grupy ,c”. Nieprzewi-
dywalne zapotrzebowanie moze sie wiecej nie
pojawic i firma zostanie z zapasem, ktérego nikt
nie bedzie potrzebowat. Dla indekséw grupy ,a"
oraz ,b" szczegdlnie jesli firma zuzywa je
w znacznych ilosciach, warto rozwazy¢ takie

rozwigzanie. Nie tylko zapewni ono mniejsze

obciazenie zatogi, ale tez zwiekszy dostepnosc
materiatow. W klasycznym modelu planisci
zaopatrzenia maja tendencje do powiekszania
partii zakupowych, szczegdlnie dla tanszych
elementow, aby maksymalnie wydtuzy¢ okres
pomiedzy zamdwieniami. W systemie Kanban
partia odnowienia jest stata i dopasowana do
optymalnej czestotliwosci dostaw. Przede
wszystkim rozwigzanie to jest prostsze, a przez
to tatwiejsze dla obstugi.

Wielu dostawcéw oferuje wiasne sprawdzone
systemy do obstugi systemu pull. Jedyne, co
musimy zapewnic, to miejsce do przechowy-
wania elementoéw, historie ich konsumpcji oraz
prognozy wzrostu lub spadku zapotrzebowania.
Dostawca potrzebnych nam materiatow sam
okresla odpowiedni poziom zapasu oraz czesto-
tliwo$¢ odnawiania. Rozwiazania te zazwyczaj
oparte s3 na oprogramowaniu komputerowym
rejestrujgcym stany oraz konsumpcje. Rola
odbiorcy sprowadza sie do rejestrowania pobran
kolejnych opakowari surowcéw. Kiedy ich stan
spadnie, automatycznie planowana jest dostawa.
Co ciekawe, wdrozenie systemu ssacego przy
wspotpracy z dostawcami zazwyczaj niesie za
sobg uruchomienie magazynu konsygnacyjnego.
W takim przypadku stan takiego magazynu do
czasu pobrania nie nalezy do kupujacego, nie
trzeba wiec za niego pfaci¢ i ponosi¢ kosztow
zamrozenia kapitatu. Najbardziej zaawansowane
rozwigzanie, z jakim spotkatem sie w mojej pracy

zawodowej, zwigzane byto z dostarczaniem

elementoéw ztgcznych. Regat z elementami znaj-
dowat sie bezposrednio przy stanowisku ope-
ratora i wyposazony byt w wagi. Zapewniato to
niemal idealng kontrole zapasu oraz redukowato
koszty, poniewaz faktura wystawiana byta na
taka liczbe komponentoéw, jaka byta operatorowi
rzeczywiscie potrzebna. Odcigzyto to takze struk-
tury magazynowe, poniewaz dostawca przejat
odpowiedzialno$¢ za uzupetnianie zapaséw na
linii produkcyjnej. Taki sposéb pracy korzystny
jest takze dla dostawcy. Wigzemy sie z dostawca
i zyskuje on pewnos¢ kontynuacji wspotpracy,
co w dzisiejszych czasach jest bardzo wazne.
Nasz partner ma takze wieksze mozliwosci
zadbania o potrzeby klienta, a przez to wzrasta
jego satysfakcja. Ostatni aspekt, ktéry musimy
uwzglednig¢, to to, ze dostawca zyska wiekszg
wiedze na temat naszych proceséw i realnego
zapotrzebowania, poniewaz informacje o pobra-
niu kolejnych partii beda do niego sptywaty na
biezaco. Otwieramy sie w jego strone i dzielimy
sie wewnetrznymi informacjami, ale dzieki temu
ma on mozliwos¢ lepszego dostosowania swoich
proceséw, standw oraz systemu dostaw. Budu-
jemy relacje, ktéra przynosi obopdlne korzysci
i umozliwia doskonalenie po obydwu stronach
tancucha dostaw.

Warto wiec zapytac¢ swoich dostawcdw o moz-
liwos¢ zastosowania takiego rozwiazania, aby
usprawnic organizacje i zoptymalizowac strukture
kosztéw. W przypadku dostawcdw elementdw
ztacznych bedziemy mieli zazwyczaj mozliwos¢
wdrozenia systemu Kanban bez ponoszenia
dodatkowych kosztéw. W innych wypadkach
konieczna moze by¢ inwestycja w prosty sys-
tem informatyczny lub rozwdj obecnego. Nie
zapominajmy jednak o tym, ze Kanban w swojej
oryginalnej formie dziatat z uzyciem papierowych
kart i tablicy. Nie ma zadnych przeciwwskazan,
aby przetestowac go, uzywajac tych metod. m

Arkadiusz Tatataj
trener i konsultant, project

manager LeanQ Team

Metody doskonalenia tancucha dostaw — cykl artykutéow

W kolejnych numerach, Logistyki a Jako$¢"w cyklu artykutdw przygotowywanych przez konsul-

tantéw z obszaru zarzadzania produkgja i logistyka z LeanQ Team przeczytacie Paristwo:

Czy parametry logistyczne w negocjacjach z dostawcami to mozliwos¢, czy koniecznos¢? —

wydanie 4/2016;

- Sales & Operations Planning jako kluczowe narzedzie integracji logistyki z celami firmy —

wydanie 5/2016;

Czy zarzadzanie ofertg produktow to narzedzie zwiekszania marzy, czy redukcji kosztow

logistyki? — wydanie 6/2016.



