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Wplyw sytuacji gospodarczej na branze produkcyjng

Pierwszy kwartat 2022r. charakteryzowat sie kilkunastoprocentowym wzrostem sprzedazy produkcji w uje-
ciu rocznym, co byto najlepszym wynikiem od ponad 15 lat. Dobre wyniki sprzedazowe branzy nie powinny
jednak obnizaé czujnosci decydentéw firm produkcyjnych ze wzgledu na niekorzystne czynniki obserwowane
na polskim rynku. Ponizej zaprezentowano najwazniejsze uwarunkowania gospodarcze, ktore beda miaty
kluczowy wptyw na branze produkcyjna w najblizszych miesigcach.

Inflacja producencka (ang. producer price index, PPl) urosta w marcu 2022r. do poziomu 20%. Gtéwna przy-
czyna byt skokowy wzrost cen surowcéw energetycznych, co potwierdza takze badanie Polskiego Instytutu
Ekonomicznego i Banku Gospodarstwa Krajowego (Miesieczny Indeks Koniunktury, kwiecien 2022). Wynika
Z niego, iz 82% badanych firm produkcyjnych wskazato rosngce ceny energii jako najwazniejszg bariere w dzia-
talnosci przedsiebiorstwa. Dynamiczny wzrost cen surowcow ma bezposrednie przetozenie na ogdlng ocene
wskaznika koniunktury dla branzy produkcyjne;j (100,1), w ktérym nastgpito pogorszenie oceny nastrojéw o 5,0
pkt w poréwnaniu do marca br. Druga z najczesciej wskazywanych barier w dziatalnosci firm produkcyjnych
byta niepewno$é sytuacji gospodarczej (74% respondentéw). Zrodet niepewnosci wérdéd mniejszych firm moz-
na upatrywaé w zmianach podatkowych, ktérych pozycja finansowa w znacznym stopniu zalezy od struktury
podatkowej. W przypadku wiekszych firm niepokoi¢ moze spadek zamdwien zagranicznych.

Nieustannie od czasu rozpoczecia pandemii firmy produkcyjne zmagajg sie takze z problemem nieharmo-
nijnych dostaw oraz niedostepnoscia czesci potproduktéw. Pomimo zaburzen w tancuchu dostaw, wedtug
danych udostepnionych przez Gtéwny Urzad Statystyczny (GUS), w marcu 2022r. wzrost produkcji zanotowano
w 31 sposrod 34 dziatéw przemystu. Natomiast najwieksze spadki produkcji zanotowano w branzy motoryza-
cyjnej, ktéra ucierpiata najbardziej wskutek niedoboréw procesoréw wynikajgcego z pandemii COVID-19, a efekt
ten zostat spotegowany wybuchem wojny w Ukrainie. Inng konsekwencjg ataku Rosji jest odptyw pracownikow
(mezczyzn) z polskiego rynku pracy. Strukture spoteczng uchodzcéw stanowig gtéwnie kobiety z dzie¢mi.
Mimo to 40% firm produkcyjnych planuje rekrutacje pracownikéw zza wschodniej granicy (5% respondentéw
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woli zatrudnia¢ Polakéw). Do wyzwan kadrowych polskich firm produkcyjnych nalezy doliczy¢ takze spirale
ptacowo-cenowa. Wedtug raportu PIE najwiecej firm, ktére planowaty podwyzki w pierwszym kwartale br.
pochodzi wtasnie z sektora produkcyjnego (42%). Rosnace koszty surowcow, ptace oraz zachwiany cykl do-
staw poteguje dodatkowo problem zwigzany z rosngcymi zatorami ptatniczymi, ktére maja istotny wptyw
na cashflow przedsiebiorstw produkcyjnych. Duze i bardzo duze znaczenie tej bariery wskazato blisko 40%
ankietowanych.

Biorgc pod uwage powyzsze czynniki, decydenci firm produkcyjnych stojg przed trudnym wyzwaniem jak w cza-
sach niepewnosci gospodarczej zarzadzac¢ przedsiebiorstwem na rynku wysoce konkurencyjnym, operuja-
cym w oparciu o niskg marze, ktéry ciggle poszukuje nowych mozliwos$ci optymalizacji procesu wytworczego
i ograniczenia kosztow w celu osiggniecia cho¢by minimalnej przewagi nad rynkowymi rywalami. Inwestycje
w wysoce specjalistyczne maszyny, czy tez innowacyjne technologie, ktére cho¢ niewatpliwie zasadne wigzg
sie z duzymi wydatkami, ktére majg szanse na zwrot dopiero w odlegtej perspektywie. Wiele firm niestety za-
niedbuje role wtasciwie skrojonej, rzetelnej i aktualnej informacji przetwarzanej w wewnetrznych systemach
firmy. Ogrom informacji gromadzonych przez réznorodne systemy informatyczne funkcjonujace w ramach
przedsiebiorstwa nie jest w zaden sposéb przetwarzany, a to w nich skrywa sie szereg istotnych wskazéwek
co do wtasciwego kierunku rozwoju firmy i osiggniecia sukcesu rynkowego.

Analiza tych danych i uzyskanie efektu synergii mozliwej dzieki integracji informacji o wielu procesach rozpa-
trywanych z réznych perspektyw jest przysztoscia firm z tego sektora i szansg na realny wzrost efektywnosci
wykorzystania zasobow przedsiebiorstwa, szybkiego reagowania na obecne zagrozenia i wykorzystywania
szans na dynamiczny rozwdj swoich produktéw. Firmy nie majg bezposredniego wptywu na wystepujace czyn-
niki zewnetrzne jak chociazby wzrost cen pétproduktéw czy sytuacje na rynku pracy, niemniej jednak systemy
analityczne i planistyczne pozwalajg na skuteczng optymalizacje kluczowych proceséw wptywajgcych na wynik
firmy. Do przyktadowych zastosowan systeméw klasy Business Intelligence (Bl) nalezg m.in.:

= |epsze zarzadzanie taricuchem dostaw oraz gospodarowanymi zasobami,
= minimalizacja kosztéw produkcji z wykorzystaniem narzedzi
controllingowych w tym rachunku marzowego,
= efektywne zarzgdzanie stanami magazynowymi,
= skuteczna analityka obszaréw HR w celu poprawy efektywnosci pracy, zmniejszenia rotacji,
= uwzglednienie zmieniajgcych sie cen w procesach planistycznych,
= monitoring ptatnosci w celu usprawnienia proceséw cashflow.

Comarch od blisko 20 lat wspiera srednie i duze firmy w obszarze poprawy efektywnosci produkcji. Ich dy-
namiczny rozwdj nie bytby mozliwy bez wsparcia ze strony nowych technologii analitycznych. Wszystkie pro-
cesy w firmie produkcyjnej w obszarach produkcji, sprzedazy, zakupéw, finanséw, musza by¢ rozpatrywane
jako elementy wiekszej catosci. Planowanie dziatan w kazdym z nich w oderwaniu od pozostatych prowadzi
do niskiego poziomu wykorzystania zasobow przedsiebiorstwa, co w konsekwenciji generuje zbedne koszty,
powoduje marnotrawstwo oraz obniza jakos¢ obstugi klientéw w zakresie terminowosci i kompletnosci reali-
zowanych zaméwien. Dzieki Comarch Bl mozna zrealizowa¢ powyzsze zatozenia w kazdej firmie produkcyjnej,
niezaleznie od rodzaju wykonywanej w niej produkciji (dyskretna, ciggta, jednostkowa, seryjna, wytwarzanie na
magazyn, pod zaméwienie).


https://www.comarch.pl/erp/business-intelligence/

Wybrane aspekty zarzagdzania w branzy produkcyjnej

Funkcjonowanie branzy wytworczej, jak i wielu innych kluczowych dla gospodarki narodowej obszaréw dzia-
falnosci, jest silnie ukorzenione zaréwno w opracowaniach teoretycznych i zbudowanych na ich podstawie
modelach, jak rowniez naturalnej ewolucji kazdego pojedynczego zaktadu. Na przestrzeni kilkudziesieciu lat
powstato wiele publikacji, ktore w sposéb kompleksowy opisywaty najwazniejsze aspekty funkcjonowania
zaktadéw produkcyjnych, kluczowe problemy i najwazniejsze wyzwania stojace przed menedzerami fabryk,
zaktadow przetworstwa, czy osrodkow przemystowych.

Zarzadzanie produkcjg, na ktore to sktada sie planowanie, porzagdkowanie, kierowanie i kontrolowanie, jest
zagadnieniem ztozonym, w zwigzku z tym coraz wiecej zaktadow zmuszone jest do wykorzystywania specja-
listycznych systemoéw informatycznych, ktére pozwalajg na digitalizacje proceséw i wsparcie kazdego z wy-
mienionych obszaréw.

Proces planowania produkcji adresowany jest przez systemy typu APS (ang. Advanced Planning & Scheduling),
ktére pozwalajg szczegdtowo projektowac i optymalizowac¢ produkcje, z uwzglednieniem wielu mozliwych sce-
nariuszy, w celu maksymalizacji efektow. Za obszar porzadkowania najczesciej odpowiadajg systemy klasy ERP
(ang. Enterprise Resource Planning), wspierane przez inne satelickie rozwigzania przemystu 4.0, jak systemy
obiegu dokumentéw, systemy kontroli jakosci produkcji, czy zarzgdzania magazynami. Obszar wykonawczy
procesu produkcyjnego, z mozliwoscig podgladu na zywo wszystkich kluczowych parametréw, jak réwniez
sterowania poszczegdlnymi maszynami i urzgdzeniami to z kolei domena systemoéw typu SCADA. Ostatnim
elementem uktadanki sg systemy controlligowe, ktére to z pomocga danych gromadzonych przez poszczegdline
systemy funkcjonujgce w ekosystemie firmy, z pomoca takich technologii jak hurtownie danych, czy narzedzia
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Business Intelligence, pozwalajg na szybka weryfikacje efektéw dziatan, kalkulacje marz na wielu poziomach,
kontrole kosztéw i jakosci, pomiar efektywnosci produkcji (OEE), czy monitorowanie kluczowych wskaznikow
efektywnosci.

Wspotczesne zaktady produkcyjne w dobie wysokich kosztow pracy i energii, wysokich cen i niskiej dostepno-
$ci komponentdw i sktadnikow produkcji muszg ktasé duzy nacisk na optymalne wykorzystanie posiadanych
aktywdw, minimalizacje strat oraz ciggte doskonalenie. Miedzynarodowe koncerny, ale coraz czesciej réwniez
mniejsze lokalne firmy skupiajg sie na maksymalizacji posiadanego potencjatu zaréwno pod wzgledem umie-
jetnosci swojej kadry pracowniczej, jakosci wytwarzanych towaréw, jak i kosztéw ponoszonych na poszcze-
golnych etapach procesu wytwoérczego. Literatura okresla przynajmniej kilka systemow, czy podejsé, ktére
w swoim DNA opierajg sie w gtéwnie na przywotanych wartosciach. Mozemy tutaj za przyktad przywotaé
koncepcje lean manufacturing, ktéra skupia sie w dostarczaniu jakosciowych produktéw z zachowaniem rela-
tywnie niskich kosztéw, ograniczeniem marnotrawstwa i takg optymalizacja, ktéra to wyeliminuje niepotrzebne
operacje wykonywane w trakcie procesu wytworczego. Lean ktadzie réwniez duzy nacisk na takie techniki jak
just-in-time, czyli podejscie zaktadajace, ze dostarczamy sktadnikow produkcji w odpowiednim czasie i ilosci,
eliminujgc nadwyzki zapasdw generujace niepotrzebne koszty. W obecnych czasach, a wiec momencie kiedy
tancuchy dostaw moga by¢ z dnia na dzien zrywane realizacja tego postulatu wydaje sie trudna, aczkolwiek
kazdego dnia wielu ekspertow od logistyki i zaopatrzenia szuka rozwigzan pozwalajgcych zminimalizowac te
ryzyka.

Kolejng metodologig szczegdlnie upodobang sobie przez branze produkcyjng, w szczegolnosci sektor auto-
motive oraz przemyst, jest Kaizen. Juz nie taka catkiem nowa idea ciggtego doskonalenia poprzez stopniowe
usprawnianie w zasadzie wszystkich procesow przedsiebiorstwa jest rowniez aktualna w dzisiejszych czasach,
a wiec w gospodarce opartej o wiedze, gdzie che¢ doskonalenia proceséw jest w zasadzie motorem nape-
dowym kazdej dojrzatej organizacji pretendujacej do bycia globalnym liderem. Rozwdj ten dokonuje sie na
z korzyscig dla catej firmy, ale zeby mogto do tego dojsé potrzebne jest zaangazowanie kazdego pracownika,
ktory stopniowo porzadkujgc swoje otoczenie z niewydajnych rozwigzan i ztych praktyk, a takze pogtebiajgc
wtasng wiedze wptywa na to, ze cata organizacja rosnie w site.

Pojeciem niezwykle istotnym, w kontekscie funkcjonowania branzy produkcyjnej jest kwestia jakosci. Jak chy-
ba w zadnym innym sektorze gospodarki zadbanie o jako$é na kazdym etapie powstawania produktu, az do
etapu $wiadczenia wsparcia gwarancyjnego jest kwestig decydujgca o sukcesie danej firmy. Chcagc w sposéb
zorganizowany zarzadzac jakoscig w literaturze fachowej zaproponowano metode Six Sigma. Opiera sie ona
na pieciu fazach:

= definiowanie - opis procesu ,as is”, nakreslenie wad oraz postulowany stan docelowy,

= pomiar — doktadne, liczbowe (matematyczno-statystyczne) oraz opisowe okreslenie
stanu procesu, jego rozwoj w czasie, wystepujgce odchylenia, obliczone na
podstawie obiektywnych danych gromadzonych przez r6zne systemy,

= analiza - identyfikacja przyczyn powstawania nieprawidtowosci, zbadanie zwigzkéw
przyczynowo skutkowych np. pomiedzy warunkami, a wynikiem kontroli jakosci,

= udoskonalenie - dziatanie majgce na celu wyeliminowanie zidentyfikowanych
problemoéw i redukceji odchylen wyptywajacych na wyniki.

= kontrola — ciggty monitoring procesu.
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Przywotane metodologie, cho¢ skrajnie rézne jezeli chodzi o sposob osiggniecia przez organizacje lepszych
wynikow, na swoim gruncie opieraja sie w duzej mierze na odpowiednim wykorzystanie przez firmy swoich
zasobdw, a takim unikalnym zasobem w dzisiejszym Swiecie sg dane bedgce w posiadaniu organizacji. Jak
doskonale widac, proces zarzadzania jakoscig wymaga ciggtego zbierania danych, ich przetwarzania i od-
powiedniej wizualizacji wynikow. Zeby méc tego dokona¢ potrzebujemy wysoko wydajnych i niezawodnych
systeméw informatycznych, ktére pozwalajg na integracje danych z wielu Zrédet, ich oczyszczenie i walidacje
bteddw, jak réwniez odpowiednie przedstawienie wynikéw.



Narzedzia controllingowe w przedsiebiorstwie produkcyjnym

Przytoczone w poprzednim rozdziale systemy informatyczne, w tym narzedzia controllingowe sa konieczne
dla funkcjonowania kazdego przedsiebiorstwa produkcyjnego. Ciggta optymalizacja kosztow oraz efektywne
planowanie produkciji sa kluczem do odniesienia sukcesu w branzy. Biezacy monitoring procesoéw produkcji
umozliwia szybsze reagowanie na zmieniajace sie potrzeby rynku, dlatego to wtasnie dobrze zarzadzany
obszar produkcji czesto stanowi element budowania przewagi konkurencyjnej przedsiebiorstwa.

Wdrozenie w przedsiebiorstwie sytemu controllingu produkcji umozliwia skuteczne zarzadzanie produkcja
poprzez planowanie, realizacje i kontrole procesu produkcyjnego na kazdym etapie. Do gtéwnych celéw con-
trollingu produkcji mozna zaliczy¢:

= osiggniecie wysokiej marzy pokrycia na produktach,
= maksymalne wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych,
= krotkie czasy realizacji zaméwien,

= niski koszt zaangazowania kapitatu,

= minimalizacja liczby odpaddw,

= wysoka jakos$¢ produktu.

Realizacja powyzszych celéw odbywa sie w czterech podstawowych wymiarach funkcjonowania produkcji:

» rozliczenie produkcji,
» realizacja produkgji,
= wydajnos¢ produkciji,
= jakos¢ produkciji.
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Niezbednym elementem na etapie projektowania rozwigzania controllingowego jest wybér odpowiednich na-
rzedzi, przy pomocy ktérych nastgpi analiza kluczowych wartosci w kazdym z wymiarow funkcjonowania
przedsiebiorstwa produkcyjnego.

W wymiarze rozliczenia produkciji:

= analiza kosztéw produkcji, ktéra umozliwia ustalenia, ktére wydziaty
generuja najwieksze koszty w réznym ujeciu,

= analiza TKW (techniczny koszt wytworzenia), ktéra umozliwia wtasciwg alokacje i rozbicie
réznego rodzaju kosztéw posrednich na poszczegdlne produkty/procesy.

W wymiarze realizacji produkciji:
= analiza odchylen produkcyjnych, ktéra umozliwia kontrole nad realizacja planu produkcyjnego,
= analiza zuzycia materiatéw, przy pomocy ktdrej mozliwa jest weryfikacja ilosciowego

i wartosciowego zapotrzebowania na materiaty w danym okresie.

W wymiarze wydajnosci produkcji:
= analiza waskich gardet, wskazuje na gniazda produkcyjnego generujace najwieksze przestoje,
= analiza taincucha dostaw, umozliwia okreslenie, czy ilos¢ dostepnych zapasow

pozwala na zachowanie ptynnosci procesu produkcyjnego.

W wymiarze jakosci produkgciji:
= analiza brakdw, przy jej pomocy mozna okresli¢ procentowy odsetek wyrobéw uszkodzonych,
» analiza liczby zgtaszanych reklamacji, umozliwia kontrole liczby

reklamaciji zgtaszanych w rozbiciu na dany produkt.

W dalszej czesci rozdziatu zostato przedstawione praktyczne wykorzystanie zasadniczych narzedzi control-
lingu produkcji w obszarze zarzadzania kosztami oraz gospodarki magazynowe;.

Rachunek marzowy na poszczegoéinych produktach i klientach

Dynamiczny wzrost cen producenckich napedzajacy rosngce koszty produkcji sprawia, ze efektywne
zarzadzanie kosztami staje sie obecnie jednym z podstawowych wyzwan dla przedsiebiorstw z branzy
produkcyjne;.

Rozwigzaniem, ktére skutecznie wspomaga kadre kierowniczg w optymalizacji zarzgdzania kosztami jest ana-
liza rachunku marzowego. Na podstawie analizy rachunku marzowego moga by¢ podejmowane decyzje, ktére
wptywajg na efektywniejsze ksztattowanie relacji z klientami oraz strukture asortymentowg wytwarzanych
produktéw. W wyniku takiej analizy generowana jest informacja o najbardziej zyskownych produktach, czy tez
najbardziej dochodowych klientach, jak i produktach z najnizszg marza. Dla produktdw tworzgcych najwieksze
zyski powinno sie zintensyfikowa¢ naktady produkcyjne, natomiast dla najmniej zyskownych produktéw po-
winny zosta¢ podjete dziatania nakierowane na poprawe rentownosci, w ostatecznosci takie produkty nalezy
wycofaé z oferowanego asortymentu.

W celu biezgcego kontrolowania kosztéw analiza rachunku marzowego powinna byé przeprowadzana w regu-
larnych przedziatach czasowych. Kazdy produkt lub klient ma swojg specyfike odnosnie potencjatu rynkowego
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czy sezonowosci sprzedazy, dlatego rachunek marzowy powinien by¢ wyliczany indywidualnie dla pojedyn-
czego produktu czy klienta.

Kalkulacja rachunku marzowego na poszczegolnych produktach i klientach zaktada wyliczenie zaréwno dla
produktow, jak i klientéw marzy zyskownosci na Il poziomach. Elementy oraz sposob kalkulacji rachunku
marzowego przedstawia ponizsza tabela.

Element kalkulaciji Sposéb kalkulacji

Przychody ze sprzedazy Liczba sprzedanych produktéw x cena sprzedazy

3 . Koszty wytworzenia sprzedanych produktow
Koszty bezposrednie . o
(materiaty, wynagrodzenia itp.)

Marza | poziomu Przychody ze sprzedazy — koszty bezposrednie

3 . Koszty dystrybuciji, reklamy, logistyki,
Koszty posrednie o
magazynowania itp.

. . Przychody ze sprzedazy — koszty bezposrednie —
Marza Il poziomu , )
koszty posrednie

) Koszty administracji, reprezentaciji, zarzadu,
Koszty ogdlne o
finansodw, itp.

. . Przychody ze sprzedazy — koszty bezposrednie —
Marza Ill poziomu i ) )
koszty posrednie — koszty ogdlne

Rachunek marzowy obejmuje nastepujace sktadniki:

1. Przychody - bezposrednie przychody ze sprzedazy oferowanych produktéw. Przychody sg
najtatwiejszg wartoscig do wyliczenia w rachunku marzowym. Ich warto§¢ mozna pozyskaé z systeméw
finansowo-ksiegowych.

2. Koszty bezposrednie — koszty wytworzenia sprzedanych produktéw sg to wszystkie wydatki zwigzane
z zakupem towaréw stuzgcych do wytwarzania produktéw, praca ludzka, energig itp. Te koszty mozna
bezposrednio powigza¢ z wyprodukowaniem poszczegdélnych produktow.

3. Koszty posrednie — posrednie koszty sprzedazy sg to koszty towarzyszace sprzedazy produktéw,
ktore najczesciej przypisuje sie do poszczegolnych produktdw poprzez zastosowanie kluczy podziatu.
Najczestszymi kosztami posrednimi sg: wydatki na marketing, koszty magazynowania, dystrybucji.

4. Koszty ogélne — koszty niezwigzane ze sprzedaza produktéw. Do kosztéw ogdlnych nalezg gtownie:
koszty zarzadu, koszty administracji, koszty finansowo-ksiegowe itp. Koszty ogélne sg konieczne do
funkcjonowania kazdego przedsiebiorstwa, sg one podobnie jak koszty posrednie sg przypisywane do
poszczegodlnych produktow przy wykorzystaniu odpowiednich kluczy podziatu.
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Marza zyskul I, Il i Ill poziomu.

Marza | poziomu najbardziej precyzyjnie opisuje zyskownos¢, natomiast przy wyliczaniu tej marzy trzeba mieé
na uwadze, ze przedsiebiorstwo ponosi inne koszty niebedace bezposrednio przypisane produktom. Marza
zysku | poziomu wykorzystywana jest do zarzagdzania wszystkimi kosztami zwigzanymi z procesami wytwoér-
czymi lub zakupéw.

Marza | poziomu = przychody ze sprzedazy — koszty bezposrednie

Marza |l poziomu zawiera posrednie koszty sprzedazy wyprodukowanych produktéw, dzieki czemu daje petniej-
szg informacje na temat zyskownosci sprzedazy produktu. Przy kalkulacji marzy Il poziomu stosuje sie rézne
klucze podziatu w celu rozbicia kosztéw posrednich na poszczegdlne produkty. Marza |l poziomu przedstawia
stopien pokrycia kosztéw posrednich sprzedazy bezposrednim zyskiem ze sprzedazy produktow.

Marza Il poziomu = przychody ze sprzedazy — koszty bezposrednie — koszty posrednie

Marza lll poziomu obejmuje koszty ogolne przedsiebiorstwa. Jest ona najmniej precyzyjna ze wszystkich marz,
natomiast uwzglednia wszystkie koszty ponoszone przez jednostke. Kalkulacja trzeciego poziomu marzy daje
odpowiedz na to, czy przedsiebiorstwo przy aktualnej sprzedazy pokrywa wszystkie ponoszone koszty.

Marza lll poziomu = przychody ze sprzedazy — koszty bezposrednie — koszty posrednie — koszty ogdlne.
Kalkulacja marz zyskéw na poszczegdlnych produktach, czy klientach umozliwia podejmowanie kluczowych
decyzji zarzadczych. Na jej podstawie mogg by¢ podejmowane decyzje o zwiekszeniu naktadéw produkcyjnych
na dany produkt, czy sposobie ksztattowania relacji z poszczego6lnymi klientami. Ostatecznie to marze zysku
na poszczegdlnych produktach lub klientach decydujg o wyniku firmy.

Racjonalne gospodarowanie zapasami przy wykorzystaniu analizy metodg ABC/XYZ

Zaktdcenia w globalnych tancuchach dostaw spowodowane pandemig COVID-19 pokazujg jak wazne jest racjo-
nalne gospodarowanie zapasami dla przedsiebiorstw z branzy produkcyjnej. Odpowiedni sposdb zarzadzania
zapasami pozwala zmniejszy¢ koszty ponoszone przez przedsiebiorstwo, tym samym zwiekszajgc jego ptyn-
nos¢ finansowa. Zastosowanie analizy metodg dwuczynnikowg ABC/XYZ umozliwia okreslenie, ktére zasoby
produkcyjne maja strategiczne znaczenie w procesie produkcyjnym przedsiebiorstwa.

Podstawag do opracowania formuty zarzadzania zasobami, zgodnie z metodg ABC stato sie twierdzenie Vilfredo
Pareto, ktéry zauwazyt, ze za 80% wszystkich zjawisk odpowiada 20% przyczyn.

Formuta ABC jest metodg grupowania, ktéra pozwala ma dokonanie klasyfikacji zasobéw na trzy grupy A, Bi C.

Przy klasyfikacji zasobow do grup A, B i C wykorzystuje sie nastepujacy podziat:

= zasoby w grupie A tworzg ok. 80% skumulowanej wartosci zuzycia wszystkich zasobdw,

= zasoby w grupie B generujg ok. 15% skumulowanej wartosci zuzycia wszystkich zasobow,

= zasoby w grupie C tworzg natomiast zaledwie ok. 5% skumulowanej wartosci wszystkich zasobdw.

Grupa A stanowi te grupe elementéw, ktéra wymaga najwiekszej uwagi, poniewaz to one generuja blisko 80%
wartosci zuzycia wszystkich elementow. Dla tej grupy elementéw przedsiebiorstwo powinno zadbaé o takie
procesy, jak:
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= pilnowanie odpowiedniego minimalnego stanu magazynowania,

= analize struktury rynkowej i cenowej,

= opracowanie procedury magazynowania oraz zakupu elementéw.

Dla elementéw z grupy B powyzsze procesy powinny by¢ przestrzegane, choé nie tak doktadnie jak dla zapa-

sOw z grupy A. Grupa C obejmuje natomiast zapas o niskiej wartosci uzycia. Koszty utrzymania tego rodzaju

zapasOw nalezy systematycznie obnizac i procedury zwigzane z ich zarzgdzaniem upraszczac.

Uzupetnieniem metody ABC jest analiza XYZ, ktéra pozwala sklasyfikowa¢ zasoby zgodnie z kryterium czesto-

tliwosci zapotrzebowania oraz mozliwosciami prognozowania tego zapotrzebowania. W wyniku analizy XYZ

sg wyodrebnione nastepujgce kategorie zasobow, gdzie:

= kategoria X to zasoby, na ktdre istnieje staty popyt i na ktére

mozliwe jest prognozowanie zapotrzebowania,

= kategoria Y to zasoby, na ktore popyt ma charakter sezonowy,

a prognozowanie ich zuzycia jest trudniejsze,

= kategoria Z to natomiast zasoby o bardzo nieregularnym zuzyciu i o ograniczonych

mozliwosciach prognozowania zapotrzebowania na nie.

Wynikiem potaczenia analizy ABC/XYZ jest dziewie¢ grup klasyfikacji towardw, od tych najczesciej sprzeda-

wanych i o najwiekszej wartosci (grupa AX) do tych rzadko sprzedawanych, o niewielkiej wartosci (grupa CZ).

Ponizsza tabela przedstawia podziat grup asortymentowych — macierz ABC/XYZ.

Wysoki poziom
wartosci zuzycia, duza
doktadnos¢ prognozy

zapotrzebowania

Sredni poziom
wartosci zuzycia, duza
doktadnos¢ prognozy

zapotrzebowania

Niski poziom wartosci
zuzycia, duza
doktadnos¢ prognozy
zapotrzebowania

Wysoki poziom wartosci
zuzycia, Srednia
doktadnos¢ prognozy
zapotrzebowania

Sredni poziom warto$ci
zuzycia, srednia
doktadnos¢ prognozy
zapotrzebowania

Niski poziom wartosci
zuzycia, srednia
doktadnos¢ prognozy
zapotrzebowania

Wysoki poziom
wartosci zuzycia, niska
doktadnos¢ prognozy
zapotrzebowania

Sredni poziom
wartosci zuzycia, niska
doktadnos¢ prognozy
zapotrzebowania

Niski poziom wartos$ci
zuzycia, niska
doktadnos¢ prognozy
zapotrzebowania

Narzedzia controllingowe w przedsiebiorstwie produkcyjnym




Wykorzystujac analize ABC/XYZ przedsigbiorstwo moze skuteczniej zarzgdza¢ swoimi zapasami i utrzymywac
kontrole nad strategicznymi towarami, dzieki czemu lepiej steruje catym procesem zarzgdzania taricuchem
dostaw.

Mozna wymieni¢ nastepujace zalety stosowania analizy ABC/XYZ w gospodarowaniu zapasami:

= lepsza kontrola nad dostepnoscig strategicznych towaréw,
= skuteczniejsza alokacja zasobow,

= redukcja kosztow magazynowania,

= poprawa ptynnosci finansowej przedsiebiorstwa.



Kluczowe wskazniki efektywnosci w dziale produkciji

sJezeli czegos nie mozesz zmierzyé, to nie mozesz tez tego poprawic¢” powiedziat Peter Drucker, amerykanski
ekonomista, ekspert ds. zarzadzania. Aby skutecznie zarzadzac¢ przedsigbiorstwem produkcyjnym nalezy
precyzyjnie analizowaé efektywnos$¢ poszczegoélnych procesow. Od lat jednym z najistotniejszych narzedzi
kadry kierowniczej do tego celu sa tzw. wskazniki efektywnosci.

KPI (ang. Key Performance Indicators) sg najwazniejszymi wskaznikami, dzieki ktérym organizacja moze stale
monitorowac postepy w osigganiu wczesniej zatozonego celu lub tez badaé stopien odchylenia poziomu tego
elementu w stosunku do przyjetych normatywoéw. Cata idea polega na poréwnaniu przypisanej wartosci licz-
bowej reprezentujgca dany proces w danym momencie (albo za dany okres) badajgc stopien realizacji danej
strategii. Do najczesciej wykorzystywanych wskaznikow w przedsiebiorstwach produkcyjnych naleza:

Catkowita Efektywno$¢é Wyposazenia (ang. Overall Equipment Effectiveness, OEE)

Podstawowy wskaznik wykorzystywany do analizy parku maszynowego w procesach wytworczych. OEE jest
wypadkowa trzech innych wskaznikéw podrzednych, 1j.:

= dostepnos$é — stosunek czasu zaplanowanego na realizacje zadania do realnego czasu
poswieconego na jego wykonanie. Wskaznik ten obnizajg awarie oraz czasy przestrojen;

= wykorzystanie/wydajno$é — stosunek czasu dostepnego do realnego czasu pracy;

= jakos$¢ - stosunek produktéw dobrej jakosci do wszystkich wyprodukowanych débr.

Wskaznik pozwala na procentowa interpretacje ile produktéw bez wad zostato wytworzonych na danej maszy-
nie po odjeciu czasu przestojow. OEE obliczany jest wedtug ponizszego wzoru:

Kluczowe wskazniki efektywnos$ci w dziale produkcji



OEE = dostepnos¢ x wykorzystanie x jakos¢

Dostepne badania wskazujg, iz czotowi $wiatowi producenci osiggajg wynik powyzej 85%. Wynik bardzo do-
brej klasy producenta wynosi powyzej 70%. Usredniony wynik dla typowych zaktadéw produkcyjnych wynosi
natomiast okoto 60%.

Sredni czas naprawy (ang. Mean Time To Repair, MTTR)

Wazny wskaznik z obszaru utrzymania ruchu, dostarcza informacji o czasie potrzebnym na naprawe w przy-
padku wystapienia awarii. Wskaznik obliczany jest zgodnie ze wzorem:

Suma czasow awarii
MTTR = —— -
llos¢ zdarzen naprawczych

Wskaznik jest czesto wykorzystywany w konteks$cie catego programu zarzadzania TPM (ang. Total Productive
Maintenance). Umozliwia monitorowanie efektywnosci prowadzenia dziatan naprawczych, majgcych wptyw
na wskaznik dostepnosci parku maszynowego.

Sredni czas do uszkodzenia (ang. Mean Time To Failure, MTTF)

Okresla jaki jest $redni czas pracy maszyny od rozpoczecia eksploatacji do pierwszej awarii (lub od momentu
ostatniej awarii do czasu kolejnej). Do obliczen czesto przyjmuje sie czas dostepnosci brutto urzadzenia, czyli
czas, w ktdrym planowana jest produkcja. Wskaznik jest szczegolnie istotny dla systeméw, w ktérych pojedyn-
cze operacje trwajg dtugo. Wykorzystanie wskaznika pozwala na ocene niezawodnosci sprzetu w czasie. KPI
obliczany zgodnie z ponizszym wzorem:

Dostepny czas maszyny - czas awarii

MTTF = - —
Liczba awarii

Sredni czas bezawaryjnej pracy (ang. Mean Time Between Failures, MTBF)
Kolejny ze wskaznikéw utrzymania ruchu okresla jaki jest sredni czas, w ktdrym maszyna dziata bez przerwy.
Jest to jeden z kluczowych wskaznikow wykorzystywanych w programach TPM do monitoringu awaryjnosci
maszyn. KPI pozwala na zdefiniowanie odpowiednich procedur profilaktycznych, aby zminimalizowa¢ ryzyko
kolejnych awarii. Przyjmuje sig, ze dla kluczowych maszyn powinna nastagpi¢ prewencyjna wymiana czesci po
osiagnieciu przez wskaznik MTBF poziomu 85%. Wz6r MTBF wyliczany jest z nastepujgcego wzoru:

MTBF = MTTR+MTTF
Inne przyktady

Do pozostatych kluczowych wskaznikéw efektywnosci dla branzy produkcyjnej nalezg m.in.:

= czas cyklu produkcyjnego,
= czas przezbrojenia,
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= ilos$¢ wyprodukowanego wyrobu w jednostce czasu,

= wskaznik ilosciowy produkcji (WIP),

= wskaznik wydajnosci pracy (WWP),

= wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych,

= koszt niewykorzystanych zdolnosci produkcyjnych,

= wskaznik jakosciowy produkcji,

= stopien realizacji planu produkcji,

= zuzycie energii elektrycznej na 1 PLN wyrobu gotowego,

= Production Cost Variance (PCV, aktualne koszty produkcji dzielone przez zestandaryzowane koszty),

» koszt utrzymania (warto$¢ kosztu ponoszonego w zwigzku z naprawami,
aktualizacjami, wymianami w dtugim okresie).

Efektywna wizualizacja KPI

Aby KPI byty przydatne dla menedzeréw i zarzadu firmy, musza spetnia¢ dwa wazne warunki: jakosé i rze-
telnos¢ danych uzytych do ich przygotowania nie moze budzi¢ najmniejszych watpliwosci oraz musza by¢
atrakcyjne i jednoznaczne pod wzgledem wizualnej formy.

Bardzo praktycznym sposobem prezentacji kluczowych wskaznikéw efektywnosci firmy produkcyjnej sg in-
teraktywne dashboardy (panele menedzerskie). Dzieki pokazywanym w nich wskaznikom i parametrom biz-
nesowym, menedzerowie i kierownicy dziatu produkcji mogg na biezgco kontrolowac¢ stopien realizacji celow
lub wydajnos¢ linii produkcyjnej. Funkcja taka istnieje w oprogramowaniu Comarch: to intuicyjne srodowisko
analityczno-raportowe Comarch Bl Point, ktére dzieki takim cechom jak przyjazny interfejs, duza intuicyjnos¢
obstugi oraz szerokie mozliwosci wyboru formy wizualizacji informacji, jest doskonatym narzedziem pracy
analitykéw produkcji.

il. Przekrojowe informacje dotyczace stopnia realizacji planéw

Mnogos¢ sposobdéw prezentacji wynikdw analiz w formie m.in. wykreséw, diagramow, tabel, map, wskazni-
kéw, pozwala czytelnie informowac zainteresowane osoby nie tylko o ogdlnej sytuacji (np. o biezgcym stopniu
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wykonania planéw), ale tez o szczegétach (np. o potencjalnych przestojach na linii produkcyjnej, czy niewy-
starczajgcych zasobach srodkéw produkciji). Narzedzie umozliwia monitorowanie wielu proceséw z réznych
perspektyw, lokalizowanie potencjalnie krytycznych obszaréw produkc;ji, lokalizowanie biezacych odchylen od
przyjetych norm i zatozen, analizowanie trendéw zachodzacych w przedsiebiorstwie. W ten sposéb firma moze
wczesnie identyfikowac newralgiczne obszary dziatalnosci i precyzyjnie lokalizowa¢ miejsca powstawania

opOznien, zaburzajacych cykl produkcyijny.

il. poréwnanie zaplanowanych kosztéw w stosunku do wykonania w kolejnych okresach



Kontrola rotacji zapasoéw na magazynie

Zgodnie z koncepcja Lean Management zapasy s jedna z siedmiu mud (strat). W czasach zaburzen w tan-
cuchu dostaw firmy produkcyjne ulegaja pokusie zwiekszania zapaséw (np. pétproduktow), aby byé przygo-
towanym na potencjalng intensyfikacje zaméwien od Klienta. Celem systemow analitycznych nie jest zmini-
malizowanie zapasow do zera, ale efektywny monitoring ich optymalnego poziomu oraz swiadome decyzje
oparte o dane magazynowe.

Aby osiggna¢ wymienione cele nalezy przede wszystkim przyjrze¢ sie wskaznikowi rotacji zapasow (ang.
Inventory Turnover). Jest to kluczowy parametr, ktéry pozwala okresli¢ jak efektywny jest obrét towardw, innymi
stowy — jak dtugo (pét)produkty zalegajg na magazynie zanim zostang sprzedane lub obrobione w procesie
produkcyjnym. Wskaznik obliczany jest dla danego przedziatu czasowego (p.: dzien, tydzien, miesiac, rok),
a wynik wyrazany jest w formie liczbowej. Sam wskaznik mozemy wyliczy¢ zgodnie ze wzorem:

Koszt wtasny sprzedazy*

WskaZnik rotacji zapaséw = = - — -~
Srednia wartos$é zapasow

* gdzie koszt wtasny sprzedazy (KWS) oznacza wszystkie koszty posrednie i bezposrednie zwigzane z wytworzeniem

wyrobdw sprzedanych.

Dla przyktadu, firma osiggneta w danym miesigcu KWS na poziomie 1 000 000 PLN, a srednia wartos$¢ zapa-
séw wyniosta 250 000 PLN. Wskaznik w takim przypadku wyniesie 4. Oznacza to, ze w ciggu miesigca zapasy
,Zrotowaty” cztery razy. Wskaznika rotacji zapaséw nie nalezy myli¢ z cyklem rotacji zapaséw (ang. Days on
Hold). Wskaznik wyrazany w dniach, dostarcza nam informacji jak dtugo (ile dni) towary spedzity na magazynie:

. _ Srednia wartos¢ zapaséw
Cykl rotacji zapaséw = — x 365
Koszt wtasny sprzedazy
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Nie da sie jednoznacznie okresli¢, czy otrzymane wyniki rotacji sg dobre czy zte. Wszystko zalezy od specyfiki
danego przedsiebiorstwa. Przyktadowo, dla producenta wyrobéw mlecznych cykle powinny by¢ jak najkrotsze,
a dla producenta dobr luksusowych wskaznik moze przybieraé inng wartos¢. Jednakze ogolna zasada gtosi,
ze wysoki wskaznik (badz jego wzrost w kolejnych okresach) jest informacjag pozytywng gdyz swiadczy o pra-
widtowym przeptywie produktéw przez magazyn. Niski wskaznik (badz jego spadek w kolejnych okresach)
jest z reguty informacja niepokojaca, gdyz magazynowany towar jest kosztem dla przedsiebiorstwa. Obnizone
wskazniki moga oznacza¢ np.: przepetnienie magazynu, zte planowanie dostaw, itd. Optymalny poziom rota-
cji powinien by¢ zatem zblizony do czasu potrzebnego na ponowne zaméwienie produktow/pétproduktow.
Odpowiednia analiza rotacji powinna i$¢ w parze z dostosowaniem uktadu magazynu. Strefy magazynowa-
nia produktow o wysokiej rotacji powinny by¢ rozmieszczone mozliwie blisko, z tatwym dostepem. Produkty
o niskiej rotacji powinny by¢ lokowane wgteb magazynu. Przy projektowaniu uktadu magazynowego warto
wykorzystaé narzedzia analityczne, ktére wspierajg wizualizacje danych geoprzestrzennych, np.:

il. Narzedzie Comarch Bl Point — wizualizacja ruchdw magazynowych



Przemyst 4.0 oraz IoT

Koncepcja Industry 4.0 opisuje proces unowoczes$niania przedsiebiorstw gtéwnie na gruncie transformac;ji
technologicznej, ale rowniez wdrazania nowoczesnych modeli organizacji biznesu, cyfryzacji oferowanych
produktow i ustug. Wykorzystanie w tym procesie nowoczesnych technologie wsrod ktérych najwazniejsze
sg rozwoj przetwarzania danych w oparciu o chmury obliczeniowe, big data, sztuczna inteligencja i uczenie
maszynowe, czy Internet Rzeczy, jest motorem napedowym dla tego typu rozwigzan. Dodatkowymi stymu-
lantami jest robotyzacja, rozszerzona rzeczywistos$¢, cyberbezpieczeristwo oraz integracja oprogramowania
réznego typu. Kazde z rozwigzan samo w sobie jest wielka szansg na rozwoj dla przecietnego przedsiebior-
stwa, ale ich szerokie uzycie i przenikanie sie, pozwala na stworzenie kompleksowego ekosystemu, odpo-
wiadajacego za zdalng komunikacje maszyn i urzadzen w srodowisku chmurowym.

Zazwyczaj odbiorcami tego typu rozwigzan sg niewatpliwie nieco wieksze organizacje, ale rowniez mniejsze
przedsiebiorstwa coraz czesciej pozwalajg sobie na znaczne usprawnienia organizacyjne, ktére niesie za sobg
idea digitalizacji proceséw i idgce za tym rozwigzania biznesowe IT. Rynek daje wiele narzedzi, za pomoca
ktérych mozliwe jest w zasadzie catkowite przeniesienie do rzeczywistosci cyfrowej takich proceséw jak obieg
dokumentdw, wnioskow czy faktur, samoobstuga pracownicza lub handel (e-commerce).

Odpowiednie wdrozenie przywotanych systeméw, ich biezgcy rozwdj, jak rowniez umiejetnos¢ wykorzystania
gromadzonych przez nie danych sg wspétczesnie réwnie wazne na mocno konkurencyjnym ranku, jak doskona-
ta jakos¢, trzymane w ryzach koszty czy dobry marketing. Dlatego tez, oprécz posiadania kompetentnej kadry
we wtasnych szeregach, warto dobiera¢ odpowiednich partneréw do tego typu przedsiewziec.

Bardzo duze mozliwosci w kontekscie zbudowania przewagi konkurencyjnej dla branzy wytworczej niesie
wdrozenie rozwigzan Internet of Things (loT). Mozliwo$¢ komunikowania sie pomiedzy sobg poszczegélnych
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maszyn i urzadzen zaangazowanych w proces produkcyjny, jak réwniez mozliwo$¢ opomiarowania parametrow
pracy tychze, daje niemal nieograniczone mozliwosci jesli chodzi o nadzér nad maszynami i automatyzacje pra-
cy fabryk. Dane sensoryczne, takie jak predko$é maszyny, temperatury, jak réwniez inne parametry okreslajgce
biezacy jej stan dajg szersze spojrzenie na caty proces wytworczy, zwtaszcza jezeli zestawimy je z parametrami
innych urzgdzen zaangazowanych w to zadanie, w analogicznym okresie. Integracja danych w wielu czujnikach
wraz z wyspecjalizowanymi algorytmami i modelami uczenia maszynowego pozwalajg na precyzyjne okresle-
nie stanu maszyny w zadanym horyzoncie czasu. Pozwala na przewidywanie mozliwych awarii maszyny i co
za tym idzie przestojow na linii produkcyjnej, na podstawie wychwyconych wzorcow z przesztosci, ktére moga
Swiadczy¢ o tym, ze dane urzadzenie wymaga ludzkiej interwencji. Predictive maintenance, bo tak okresla
sie ten element Przemystu 4.0 jest szeroko wykorzystywany przez wspotczesne, wysoko zautomatyzowane
przedsiebiorstwa produkcyjne.

Osobng grupg urzadzen loT, ktéra pozwala firmom lepiej wykorzystywaé posiadane zasoby sg wszelakie roz-
wigzania smart metering oraz asset tracking. Pierwsza grupa odpowiada za zdalny pomiar medidéw, a wiec
odczyt danych z licznikéw gazu, wody czy energii elektrycznej, jak réwniez innych zasoboéw produkcyjnych (np.
cykliczny odczyt wagi dla sypkich materiatéw). Pozwala na szybkie wychwytywanie nadprogramowego zuzycia
energii elektrycznej, nieszczelnosci i potencjalnego wycieku wody kiedy odczyt wodomierza nagle znacznie
wykracza poza przyjetag wartos¢ normatywu. Druga kategoria obejmuje urzgdzenia zdolne do lokalizowania
cennych dla przedsiebiorstwa zasobow jak narzedzia, produkty czy pojazdy. Wykorzystanie tego typu rozwig-
zan daje wymierne efekty biznesowe.

Same urzadzania i platforma, ktdra je ze sobg integruje to jedno, ale réwnie istotne dla wspétczesnego, mocno
konkurencyjnego rynku sg dane, ktére te urzadzenia gromadzg. Wtasciwe ich pozyskanie, jak réwniez oczysz-
czenie z potencjalnych bteddw i przektaman oraz wzbogacenie i szybkie przetworzenie pozwala napedzac nimi
zaawansowane algorytmy. Technikg, ktéra szczegdlnie znajduje tutaj zastosowanie jest eksploracja proceséw
(ang. process mining). Ten zbiér metod pozwala na budowanie modeli nawet skomplikowanych proceséw ba-
zujacy na event logach (dziennikach zdarzen), ktére sg niczym innym jak wynikiem dziatania wspétczesnych
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systemow informatycznych, ktére w taki sposéb opisujg rzeczywisty przebieg i parametry analizowanego

procesu biznesowego.

Najbardziej wyrafinowane techniki wykorzystania danych zaktadajg uzycie metod uczenia maszynowego oraz

sztucznej inteligencji. Katalog potencjalnych mozliwosci biznesowego wykorzystania tego typu technologii

mozna zobaczy¢ na ponizszym schemacie:
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Przyklady wdrozen

Japan Tobacco International

Japan Tobacco International (JTI) to miedzynarodowa firma tytoniowa sprzedajaca jedne z najbardziej
znanych marek papieroséw na swiecie, w tym: Winston, Camel i Mevius. Firma sprzedaje swoje produkty
w 120 krajach i zatrudnia ponad 26 000 oséb w 367 biurach, 26 fabrykach, 9 centrach badawczo-rozwojowych
i 5 zakladach przetworstwa tytoniu. JTI dazy do stania sie najwieksza i najbardziej odpowiedzialng firma
tytoniowa na swiecie, ktorej strategia korporacyjna opiera sie na nastepujacych filarach:

= stworzenie wyjgtkowej, wyrdzniajgcej sie marki,

= nieustanne zwigkszanie produktywnosci,

= wysoki nacisk na odpowiedzialno$¢ i wiarygodnosg¢,

= rozwoj zasobow ludzkich jako podstawy wzrostu z naciskiem na ciggte doskonalenie.

Wyzej wymienione cele wymagajg zastosowania skutecznych i wydajnych narzedzi do analizy danych histo-
rycznych oraz przewidywania pojawiajgcych sie zagrozen.

Wzrost produktywnosci

Firmy produkcyjne, w tym miedzynarodowi producenci tytoniu, generujg ogromne ilosci danych pochodzacych
z linii produkcyjnych. Maszyny wykorzystywane w procesie produkcyjnym tworza bardzo szczegétowe dane,
ktoérych nie da sie przeanalizowac i wykorzystaé w biznesie za pomoca prostych narzedzi analitycznych. Jednak
wykorzystanie tych nieustrukturyzowanych i wczesniej niezanalizowanych danych ma kluczowe znaczenie
z punktu widzenia poprawy produktywnosci i optymalizacji. W tym celu wdrazane sg rozwigzania uczenia
maszynowego (ang. machine learning) w nastepujacych obszarach:
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= analiza jakosci produkowanych wyrobow w zaleznosci od parametréw maszyn,
= analiza awarii i przyczyn prowadzgcych do awarii i bteddw,

= prognozy awarii,

= planowanie i harmonogramowanie optymalnego procesu produkcyjnego.

Wymienione zastosowania modeli eksploracji danych umozliwia podejmowanie decyz;ji, ktére znaczgco wpty-
wajg na redukcje kosztéw, skrocenie przestojow i ogdélng poprawe produktywnosci.

Projekt eksploracji danych dla JTI

Japan Tobacco International zdecydowato sie na wspotprace z zespotem Comarch ML/Al w zakresie projektu
eksploracji danych pochodzgcych z systeméw MES w celu usprawnien linii produkcyjnych i minimalizacji od-
padow (strat). W trakcie projektu osiggnieto dwa gtdéwne cele:

= oszacowanie ilosci odpadow i strat w kolejnych miesigcach dla
kazdej z analizowanych maszyn linii produkcyjnej,

= oszacowanie czasu przestojow w kolejnych miesigcach dla kazdej z linii
produkcyjnych w zaleznosci od roznych parametréow maszyn.

Wyniki obu czesci obejmowaty szacunkowe prognozy dla dwéch typdw maszyn (ang. maker / packer) oraz
walidacje modeli na podstawie danych historycznych. Oszacowania uzyskane z modeli zostaty ,wytrenowane”
na podstawie danych historycznych z ostatnich 3 lat. Wyniki byty zalezne od parametréw takich jak:

= predkos¢ maszyny,
= zmiana,

= zespdt,

= uzyty materiat.

Dla kazdej maszyny zastosowano rézne metodologie — dla maszyn typu ,maker” dane agregowane byty na
poziomie zmianowym, a dla urzadzen ,packer” na poziomie minutowym. Cate rozwigzanie zostato opracowa-
ne w jezyku R i platformie R Studio. Opisane rozwigzanie umozliwito firmie JTI na minimalizowanie start oraz
odpowiednie zaplanowanie produkcji w celu skrécenia czaséw przestojow, co w ostatecznym rozrachunku
doprowadzito do zwiekszenia produktywnosci.

Perspektywa klienta

LJestesmy w peini usatysfakcjonowani rozwigzaniem technicznym, ktére wykonat zesp6t Comarch BI,
wszystkie nasze oczekiwania i cele zostaty spetnione. Dziekujemy réwniez zespotowi Bl Data Science
za zaangazowanie i wysitek”.

Oguzhan Kestik,

Process Analyst Manager
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Multichem

Multichem to zdobywajaca pozycje lidera wsrod globalnych dostawcéw polska firma dostarczajgca nowocze-
sne i innowacyjne systemy dla lakiernictwa renowacyjnego. Liczby nie pozostawiaja watpliwosci — systemy
mieszania lakierow samochodowych Multichemu funkcjonuja juz w ponad 4000 placéwek na calym swiecie
w ponad 50 krajach. Tak dynamiczny rozwdj nie bytby mozliwy bez wsparcia, jakie oferujg nowoczesne sys-
temy informatyczne.

Powazna przygoda z IT zaczeta sie dwadziescia lat temu, kiedy to zarzad firmy stangt przed wyborem syste-
mu klasy ERP. Juz wowczas zdawano sobie sprawe, ze wdrozenie elastycznego i nadgzajgcego za zmianami
systemu jest absolutnie konieczne, tym bardziej, ze na horyzoncie pojawita sie szansa nawigzania obiecujgcej
wspotpracy z klientem z Ameryki Srodkowej preznie dziatajgcym w obu Amerykach. To niewatpliwie roztoczy-
to perspektywe znaczgcego wzrostu wolumenu produkcji — a tym samym catej firmy — i byto dodatkowym
motorem dziatania.

0 wyborze Comarch ERP XL zdecydowaty wiec nie tylko funkcjonalnosci obejmujgce wszystkie obszary dzia-
talnosci biznesowej firmy oraz dbatos$¢ producenta o aktualizacje systemu w kontekscie zmian w przepisach
prawa, lecz takze mozliwo$¢ bezposredniej wspdtpracy z opiekunem czuwajgcym nad przebiegiem wdrozenia
na przestrzeni lat.

W 2003 roku Multichem zdecydowat sie uruchomi¢ podstawowe moduty wspomagajgce prace w obszarach
Logistyki, Finansow i Kadr. Kolejnym krokiem byto zaimplementowanie do systemu technologii produkcyjnych
i uruchomienie produkcji przy wykorzystaniu prostego modutu produkcyjnego.

W 2009 roku przyszedt czas na wdrozenie rozwigzania Business Intelligence, kt6re korzystnie wptyneto na
efektywnos¢ planowania i dato petny wglad w biezaca sytuacje firmy. Raporty generowane w tym module
pozwalajg stale kontrolowaé¢ odchylenia w zuzyciu surowcoéw do produkciji, ale przede wszystkim dostarczajg
precyzyjnych i wiarygodnych danych pomagajgcych podejmowac skuteczne decyzje.
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Niedtugo potem uruchomiono petny modut Produkcja z zaawansowanymi funkcjami pozwalajgcymi na jej
planowanie i doktadna kontrole procesu, a nastepnym znaczgcym krokiem byto wdrozenie rozwigzania pozwa-
lajgcego na sprawne zarzadzanie gospodarkg magazynowg przedsiebiorstwa. Dziataniem tym zostaty objete
magazyny surowcow i opakowan oraz magazyn pétfabrykatow. Zachowanie ciggtosci i skutecznosci dziatan
wymagato w tym przypadku rozwigzania, ktére zapewnia swobodny nadzér nad magazynami. Dzigki poszerze-
niu systemu o modut Comarch WMS (zaréwno Comarch WMS Zarzadzanie jak i Comarch WMS Magazynier),
Multichem zyskat nowoczesne magazyny wysokiego sktadowania zintegrowane z systemem ERP, a co za tym
idzie — petng kontrole nad przeptywem materiatow.

Szybki rozwdj firmy wymaga czesto wypracowania rozwigzan, ktére wykraczajg poza standardowy zakres
funkcji systemu. Modutowy, elastyczny system Comarch ERP XL daje mozliwos¢ personalizacji — pozwala to
niejako na réwnoczesny rozwoj firmy i systemu w taki sposéb, ze wypracowane rozwigzania sg w petni dosto-
sowane do potrzeb firmy.

Petna kontrola nad procesem produkciji jest dla producenta warunkiem gwarancji jakosci wytwarzanych pro-
duktow dlatego modut Business Intelligence odgrywat w nim szczegdlng role. Pierwszy etap to przyjecie
surowcow i kontrola ilosci dostarczonego towaru - tu rozpoczyna sie tracking komponentéw. Etap drugi —
pracownicy laboratorium pobierajg probki surowcéw i po badaniu nadajg im odpowiedni status. Trzeci etap
to przesuniecie towaru we wskazane przez system WMS miejsce w magazynie surowcéw. Jezeli jakos¢ su-
rowcow nie spetnita norm, zostajg przesuniete do magazynu wyrobdéw niezgodnych. Ten proces przechodzi
100% surowcow — w ten sposoéb przedsiebiorca ma pewnosé, ze do produkcji uzywa wytgcznie poprawnych
jakosciowo komponentow.

W procesie produkcji wazng role odgrywa rozwigzanie pozwalajgce na maksymalng optymalizacje surowca -
planujac zlecenie produkcyjne Multichem dysponuje doktadng informacjg o stanach surowcéw uzywanych do
danego zlecenia. Jezeli dany surowiec jest na ukonczeniu, specjalny raport automatycznie przelicza zlecenie
produkcyjne proporcjonalnie do posiadanego zasobu. Dzieki temu firma unika strat zwigzanych z trudnymi to
rozdysponowania koficowek surowcow.

Kazdy surowiec dostarczony do magazynu jest systemowo parowany z partig producenta. Pozwala to sledzi¢,
w jakim produkcie dostarczanym na rynek wystepuje dana partia surowca. W przypadku reklamacji na wyréb
producent posiada szczegdtowa informacje o uzytych surowcach, przeprowadzonych badaniach wejsciowych
i dacie dostawy. Etykieta jest generowana w pierwszym etapie przyjecia surowca na magazynu.
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Kliknij, zeby zobaczyé materiaty z konferenciji


https://www.youtube.com/watch?v=w5vxEcaugZ8&list=PLVWwVR27RU18LTAtaLceM3S0uAkFEWSZf
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