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PLANOWANIE PRODUKCJI OPARTE
NA PROGNOZOWANIU - METODA ATP

12.1 PLANOWANIE ZDETERMINOWANE PROGNOZOWANIEM

Ugruntowane metody planowania podporzadkowane sg celowi harmonizacji zaso-
béw przedsiebiorstwa z potrzebami i mozliwoSciami otoczenia. Przedsiebiorstwa
potrzebujg dlugookresowego planowania, aby utrzymac¢ zdolno$¢ do dynamicznej
odpowiedzi na potrzeby otoczenia. Jednakze utrzymywanie dynamiki odpowiedzi jest
kosztowne. Wigze sie bowiem z utrzymywaniem wysokiego poziomu zasobéw
do produkcji. Prognozowanie trendéw otoczenia naraza przedsiebiorstwo na groma-
dzenie niepotrzebnych zasobéw. Odpowiedzig na ten problem jest metoda ATP plano-
wania iprzeplanowania produkcji, opracowana ze wzgledu na nastepujace zmiany
w uwarunkowaniach dziatalnosci przedsiebiorstwa:

e przedsiebiorstwa sg bardziej konkurencyjne, oferujac ré6znorodne produkty oraz
skracajgc czas odpowiedzi na zamoéwienia. Tradycyjne planowanie dostarczato
produkty wedtug zamoéwienia, natomiast w przypadku, gdy zamawiajacy zwiekszyt
liczbe wymaganych produktéw po uruchomieniu produkcji, czas realizacji sie
wydtuzal. Metoda ATP wumozliwia realokacje wyrobéw gotowych wedtug
geograficznego obrazu zapotrzebowania.

e Kklienci sg wymagajacy. Istnieje powigzanie pomiedzy klientem i dostawcg naleza-
cym do tancucha dostaw. W proces zarzagdzania zamowieniami wprowadzanych
jest wiecej ograniczen i niepewnos$ci. Przedsiebiorstwa nalezace do tancucha
dostaw sg w stanie sprosta¢ w lepszy spos6b wymaganiom klienta, niz pojedyncze
przedsiebiorstwo realizujgce zamdéwienie.

12.2 DEFINICJA METODY ATP

Metoda ATP (Available to Promise) [7], zostata opracowana przez APISC (Ameri-
can Production and Inventory Control Society). Przeznaczona jest do implementacji
w systemach klasy ERP. W strukturze systemu ERP stuzy do tego modut MPS (Schedule
Production Master). Decyzje planistyczne, generowane w tym module, stuza minima-
lizacji réznic miedzy prognoze na wyroby, a realizowanymi i wpltywajacymi zamoéwie-
niami. MPS usprawnia zarzadzanie fanicuchem dostaw poprzez obliczenie potrzebnych
zasobow w celu realizacji glownego harmonogramu produkcji i kontrolowanie daty
dostawy wyrobu.
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Metoda ATP dopasowuje realizacje planu produkcji do wptywajacych zaméwien.
Natomiast plan produkcji na poszczegdlny wyrdb tworzony jest na podstawie prognozy,
ktéra okreslana jest w oparciu o dane historyczne dotyczace sprzedazy. Poniewaz
prognoza zazwyczaj nie jest zgodna z rzeczywistym zapotrzebowaniem, réznice pomie-
dzy planem produkcji a rzeczywistym zapotrzebowaniem odzwierciedla wskaznik ATP.
Dotyczy on przysztego okresu, automatycznie reaguje na zmiane popytu. Na podstawie
wptywajgcych zamdwien, nastepuje ciggle obliczanie wskaznika ATP.

Wskaznik ATP jest zatem regulatorem produkcji w metodzie ATP. Jest to réznica
pomiedzy planem produkcji powstatym na podstawie planu sprzedazy a rzeczywistym
zapotrzebowaniem na wyroby, co ilustruje wykres na rys. 12.1. Do obliczenia wskaznika
wymagany jest doktadnie utworzony plan sprzedazy oraz suma zamoéwien klientéw,
ktore wptynely do chwili obliczenia wskaznika. Wskaznik stanowi informacje,
o ile jednostek wyrobéw nalezy przeplanowac plan produkcji, aby ilos¢ wyprodukowana
byta zgodna z zapotrzebowaniem. Obliczany jest on z kilkutygodniowym wyprze-
dzeniem. Zaletg tego jest mozliwos$¢ szybkiej korekcji planu produkcyjnego (rys. 12.1).
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Rys. 12.1 R6Znica pomiedzy planowana produkcja a rzeczywista sprzedaza

12.3 OBLICZANIE WSKAZNIKA ATP - PRZYKEADY

Dane do obliczen wskaznika ATP [5] przedstawione zostaty w tabeli 12.1.

Tabela 12.1 Dane do obliczen wskaznika ATP

OKkres planowania 1 2 3 4
Poczatkowy stan zasobow 10 0 0 0
Plan MPS 0 150 0 0
ZamoOwienia na wyroby 0 50 3 4
1. Dyskretny wskaznik ATP 10 93 0 0
2. Skumulowany wskaznik ATP bez prognozy 10 110 107 103
3. Skumulowany wskaZnik ATP z prognoza 10 103 0 0
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Dyskretny wskaznik ATP. W pierwszym etapie wskaznik ATP jest r6znicg stanu
posiadanych zasobdw i iloSci produktow potrzebnych do zrealizowania przyjetych
zamoOwien. Gdy nie ma planu MPS na ten okres to ATP jest rowny stanowi zasobdow.
W obliczeniach nie uwzglednia sie dyskretnego wskaZnika z poprzedniego okresu.
Do obliczenia wskaznika ATP na dany miesigc brane sg pod uwage zamoéwienia
z miesiecy poprzedzajacych okres powstania nastepnego planu produkcji. Na podstawie
danych z tabeli 12.1, planista nie utworzyt planu produkcji na pierwszy okres, zatem
wskaznik ATP jest r6wny zasobom. W drugim okresie wskaznik ATP jest réznicg miedzy
planowana produkcjg, a sumg przyjetych zamoéwien. W trzecim i czwartym okresie
planowana ilo$¢ produkcji wyrobu jest rowna 0, nalezy wiec uwzgledni¢ w drugim
okresie zamoéwienia z okresu 3 i 4. Zatem w okresie drugim ATP = 150-(50+3+4) = 93.
W trzecim i czwartym ATP = 0, poniewaz MPS = 0. Metoda ta nie uwzglednia wskaznika
ATP z poprzednich okresow.

Skumulowany wskaznik ATP bez prognozy. Jezeli nie zostalo ztozone Zadne
zamoOwienie, to w pierwszym okresie skumulowany wskaznik ATP jest sumg
posiadanych zasob6ow i planowanych iloSci wyrobéw. W przypadku gdy zamoéwienie
zostato ztozone to od tej sumy nalezy odja¢ ilos¢, na jaka jest zapotrzebowanie.
W nastepnym okresie, gdy zapotrzebowanie réwne jest zero to wskaznik ATP rowny jest
sumie skumulowanego wskaznika ATP z poprzedniego okresu i planowanej iloSci
wytworzonej na podstawie gtéwnego planu produkcji. W przypadku, gdy zaméwienie w
rozliczeniowym oKkresie jest rézne od zera to od wyliczonej sumy nalezy odja¢ ilos¢
wyrobow, na jaka wptyneto zamdwienie.

Obliczajac skumulowany wskaznik ATP, bez uwzglednienia prognozy dla danych
z tabeli 12.1, to w pierwszym okresie réwny jest posiadanemu inwentarzowi, a wiec 10
jednostek wyrobu. W drugim okresie réwny jest ilosci wyliczonej przez proces ATP
z okresu pierwszego plus ilosci planowanej przez MPS dla drugiego okresu minus
zadana przez klienta ilo§¢ wyrobéw w tym okresie. Zatem ATP w drugim okresie réwne
jest 110. Podobnie ksztattujg sie obliczenia w nastepnych okresach. Metoda ta nie
uwzglednia zamowien klienta, ktore moga zosta¢ ztozone w przysztosci. Wskaznik ATP
nie powinien by¢ obliczany, gdy MPS=0, poniewaz jego gtownym zadaniem jest
wyznaczenie roznicy miedzy MPS na dany okres, a rzeczywistym zapotrzebowaniem.
Zatem wskaznik ATP nalezy oblicza¢ w okresie, gdy MPS jest r6zny od zera.

Skumulowany wskaznik ATP z uwzglednieniem prognozy. Dla uwzglednienia
zamoéwien, ktére wptyng w nastepnych okresach obliczamy skumulowany wskazZnik
ATP. Skumulowany wskaznik ATP, ktéry uwzglednia prognoze w pierwszym okresie,
jest ré6wny jedynie poczatkowemu stanowi zasobdw, poniewaz zaréwno planowana
produkcja wyrobu, jak i zapotrzebowanie na ten wyréb jest rowny 0. W drugim okresie
ATP = 103, gdyz uwzglednia ATP z poprzedniego okresu, planowang produkcje
wyrobow oraz zapotrzebowanie na kolejne okresy do momentu, gdy zostanie
utworzony nastepny plan produkcji. Poniewaz w okresie trzecim i czwartym
przedsiebiorstwo nie planuje produkcji (MPS = 0), wiec ATP réwniez jest rowne zeru.
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12.4 PLANOWANIE I OPTYMALIZACJA PRODUKC]JI Z ZASTOSOWANIEM PROCESU
ATP

Optymalizacja planu produkcji polega na dostosowaniu planu produkcji do potrzeb
rynkowych. Tworzony plan dotyczy catego przysztego roku, dlatego nie moze on opierac
sie jedynie na pozyskanych zaméwieniach klientéw, ale musi kierowac sie prognoza.
Celem optymalizacji jest zrownanie planu produkcji z rzeczywista sprzedaza tak,
aby unikna¢ zbednych zapaséw lub niedoboréw.
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Rys. 12.2 Schemat optymalizacji planu produkcji przy zastosowaniu metody ATP
Zrédto: [2]

Definicja symboli wystepujacych na rys. 12.2.
planowanie opierajace sic na metodzie ,,push”
planowanie opierajace sic na metodzie ,,pull”

jednostka organizacyjna

modut ATP

magazyn

operacja wykonywana w przedsicbiorstwie

e

Zastosowanie procesu ATP w planowaniu ioptymalizacji produkcji [8] polega
na kontrolowaniu wptywajacych zamowien, sprawdzeniu zgodnosSci planowanej
produkcji z zapotrzebowaniem na wyroby. W przypadku odchylenia, oblicza sie
wskaznik ATP, ktory jest rowny nadwyzce lub niedoborowi produktéw. Gdy wskaznik
ATP wyznaczy nadwyzke produktéw, wysytany jest komunikat o koniecznoS$ci
zmniejszenia produkcji. Plan produkcji dotyczy przysztosci, dlatego mozliwa jest taka
korekta. Dzieki zastosowaniu wskaznika ATP mozna unikng¢ produkcji wyrobow,
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na ktére nie bytoby zbytu i wymagatyby one dodatkowego magazynowania. Strukture
i podstawowe przeplywy danych systemu wspomagajacego planowanie z zastoso-
waniem wskaznika ATP przedstawia rys. 12.2.

12.5 OPIS SYSTEMU OPTYMALIZACJI PLANU PRODUKCJI PRZY ZASTOSOWANIU
WSKAZNIKA ATP

Najlepszym rozwigzaniem w planowaniu produkcji jest potgczenie ,metody pull”
z ,metodg push”. Do ,metody pull” nalezy przyjmowanie zamoéwien Kklientéw
i odpowiedZz w jakim terminie ich Zadania moga zosta¢ zrealizowane. Dziat sprzedazy
przyjmujagc zamowienia przesyta je do modutu ATP, gdzie zostaje sprawdzona
dostepno$¢ wymaganego produktu na wyznaczony okres. Jezeli przedsiebiorstwo
nie bedzie posiadato produktéw na wyznaczony przez klienta termin, proces ATP wysle
komunikat o utworzeniu dodatkowego zlecenia. Obliczajgc zapotrzebowanie na podsta-
wie dostarczonych i przewidywanych zamowien tworzona jest prognoza sprzedazy,
dla ktorej planowana jest produkcja. Dla gtéwnego planu produkcji, utworzonego
na podstawie ,metody push”, obliczane sg zasoby przy uzyciu MRP. Po sprawdzeniu
dostepnosci materiatdw generowane s3 zamoéwienia zakupu na indeksy materiatéw,
ktérych przedsiebiorstwo nie posiada, a s3 wymagane podczas produkcji. Dostawcy
po otrzymaniu zamoOwienia dostarczajag materiaty na ustalony termin. W przypadku,
gdy przedsiebiorstwo posiada wymagane zasoby, moze rozpocza¢ produkcje. Proces
planowania produkcji kontrolowany jest przez ATP, opierajac sie na ,metodzie pull”.
Kontrola planu produkcyjnego nastepuje przez poréwnanie planowanego zaporzebo-
wania z rzeczywistym, obliczonym na podstawie sptywajacych zamoéwien. Proces ATP
kontroluje planowang produkcje w sposéb ciagly z wyprzedzeniem do kilku tygodni tak,
aby w chwili zaistnienia potrzeby byto mozliwe przeplanowanie MPS lub przynajmniej
jego skorygowanie. Proces ATP kontrolujgc produkcje wysyta sygnaty o koniecznosci
zmniejszenia produkcji, gdy obliczy, iz produkowane wyroby nie beda mialy zbytu
z powodu rdéznicy miedzy planowang sprzedaza a sprzedaza okre$long na podstawie
ciagle wptywajacych zamoéwien. W przypadku, gdy prognoza nie objeta tak duzego
zapotrzebowania, proces ATP oblicza na ile produktéw nalezy utworzy¢ dodatkowe
zlecenie. Kontrola ta jest procesem cigglym w czasie, poniewaz uwzglednia wptywajace
zamoOwienia. Proces ATP dazy do zminimalizowania zapas6w wyrobow lub do uniknie-
cia brakéw, co spowodowatoby op6Znienie dostarczenia klientowi zaméwionych wyro-
béw. Wyprodukowane produkty zostang przestane na magazyn, a stamtad zgodnie
z zamOwieniami do klientéw.

Metoda push - organizacja produkcji, w ktorej na podstawie prognozy sprzedazy
tworzony jest glowny plan produkcji. Wykorzystywany jest w sytuacji, gdy popyt
na dany wyrob jest staty, poniewaz wytworzone produkty przesytane sg na rynek.
W sytuacji, gdy popyt jest zmienny, metoda ta jako sama nie jest stosowana w przedsie-
biorstwach, gdyz wyprodukowane dobra, na ktére nie ma juz zapotrzebowania, prze-
chodza na magazyn. Ma ona zastosowanie w produkcji masowej, gdzie jest mate zrézni-
cowanie produktow.
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Metoda pull - organizacja wytwarzania, w ktdrej plan produkcji tworzony jest
na podstawie splywajacych zamoéwien klientow. Wykorzystywana jest w przedsie-
biorstwach produkujacych zréznicowane wyroby, przez co posiadanie zapasow jest zbyt
kosztowne. Produkty gotowe przeznaczane sg bezposrednio na rynek.

12.6 IMPLEMENTACJA METODY ATP

W obliczeniach wskaznika ATP wazna jest dtugo$¢ przedziatu zbierania zamoéwien,
po ktérych nastapi obliczenie wskaznika ATP i proces planowania. Przedziat ten nazy-
wany jest ,batching interval” i jest to okres, w ktorym sg zbierane zamodwienia. Po upty-
wie interwatu obliczana jest réznica miedzy planowang sprzedazg a rzeczywistym zapo-
trzebowaniem. Znajac roznice proces ATP wskazuje, czy nalezy zmniejszy¢ produkcje
w celu unikniecia nadprodukcji lub utworzy¢ dodatkowe zlecenia, aby pokry¢ zapotrze-
bowanie. W zalezno$ci od stosowanej polityki przedsiebiorstwa ,batching interval”
moze trwac od kliku godzin do kilku dni. Dtugos$¢ interwatu musi by¢ optymalna, ponie-
waz zbyt krétki czas zbierania zamowien nie daje pelnego obrazu na rzeczywiste zapo-
trzebowanie, natomiast zbyt dtugi przedziat, w ktérym te zamowienia sg zbierane,
uniemozliwia zmiane produkcji.

Dtugos$¢ ,batching interval” wptywa réwniez na zadowolenie klienta, poniewaz
po obliczeniu wskaznika ATP, dziat zaopatrzenia posiada informacje, czy moze zreali-
zowacl zlecenie, czy jednak wyréb gotowy zostanie dostarczony do klienta w okresie
pOZniejszym. Im ,batching interval” jest dtuzszy, tym dtuzszy jest okres odpowiedzi
klientowi. Na rys. 12.3, zostaly zamieszczone przyktady wptywu diugosci ,batching
interval” na dziatalno$¢ przedsiebiorstwa.

Liczba utraconych zaméwien
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& 80% poziomu zasobdéw 1,2
Rys. 12.3 Wplyw ,batching interval” na liczbe utraconych zaméwien przez klienta
Zrédto: [6]

Przy zatozeniu statego poziomu dostepnych zasobdéw, liczba utraconych zamoéwien
wzrasta po przekroczeniu ,batching interval” trwajacego 6 dni, co widzimy na rys. 12.3.
Wyttumaczy¢ mozna to zniecierpliwieniem klienta, ktéry zbyt dtugo czeka na odpo-
wiedz.
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12.7 WPLYW ELASTYCZNOSCI KLIENTA NA POZIOM ZYSKU PRZEDSIEBIORSTWA

Szybko$¢ realizacji zamoéwien zalezy roéwniez od elastycznosci klienta.
W przypadku, gdy klient sktadajgc zamoéwienie, zgadza sie na zastgpienie komponentu
substytutem, istnieje wieksze prawdopodobienstwo, ze producent speini zamdéwienie
w oczekiwanym przez klienta czasie. W chwili, gdy firma nie jest w stanie
wyprodukowa¢ zamoéwionej ilosci produktoéw na wyznaczony termin, ,elastyczna ilo$¢”
oznacza zgode klienta na dostarczenie mniejszej iloSci w wymaganym terminie,
a pozostatej iloSci w terminie poOZniejszym. Stosunek klienta jest bardzo wazny
dla przedsiebiorcy i znaczaco wptywa na zysk firmy. Spowodowane jest to zmniej-
szeniem kosztéw utraconej sprzedazy oraz kar za opéznienie dostawy. Zaleznos¢ zysku
przedsiebiorstwa od elastycznosci klienta i ,batching interval” przedstawia rys. 12.4.

Jak mozemy zauwazy¢, firma osiagnie wiekszy zysk, jesli ma do czynienia
z klientem, ktérego preferencje sg elastyczne. Na poziom zysku osigganego przez przed-
siebiorstwo wptywa roéwniez czas zbierania zamoéwien, dla ktérych nastepnie jest
tworzony plan produkcji. Wigze sie to z szybkos$cig odpowiedzi klientowi oraz polityki
firmy. W przypadku, gdy czas reakcji na zaméwienia klienta jest zbyt dtugi, klient
rezygnuje z ustug tej firmy i udaje sie do konkurencji. Biorgc powyzsze pod uwage
najlepszym okresem gromadzenia zamdwien jest 6 dni, po czym nastepuje odpowiedz
i realizacja produkcji.

Tangible Profit vs. Batching Interval Size
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Rys. 12.4 Wplyw elastycznoSci klienta na zysk przedsiebiorstwa
uwzgledniajac rozmiar ,batching interval”

Zrédto: [6]

Dtuzszy niz 6 dni rozmiar ,batching interval” powoduje spadek zysku przedsiebiorstwa.
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12.8 ZADANIA WSPOMAGANE METODA ATP

Wyznaczanie iloSci zamoéwien mozliwych do realizacji - Kklient sktadajgc zamoé-
wienie okre$la ilo§¢ wyrobow i termin, w ktérym oczekuje ich dostawy. Metoda ATP
po analizie gtéwnego planu produkcji okresla, czy w danym okresie bedzie dostepna
wymagana ilos¢ wyrobow. W przypadku ich braku na stanach magazynowych, sprawdza
dostepne zasoby do utworzenia dodatkowego zlecenia dla tego zamdwienia. Okre$la
dodatkowo elastyczno$¢ zamoéwienia klienta, a wiec czy wyréb gotowy moze sktadac sie
z substytutow w przypadku braku komponentéw. Tolerancje wykorzystania substy-
tutéw naznacza klient.

Wyznaczanie terminu realizacji zamowienia - klient okres$la termin, w ktérym chce
odebra¢ produkt. System sprawdza mozliwo$¢ spetnienia oczekiwania kupujgcego.
W przypadku zbyt ztoZonego zamoéwienia stara sie termin realizacji roztozy¢ w czasie.
Zalezy to gtownie od elastycznosci klienta oraz od upustéw, jakie firma udzieli
za wspéiprace. Jesli mamy do czynienia z mato elastycznym klientem metoda ATP
wykorzystuje polityke motywacji w celu przyspieszenia realizacji zamdéwienia.

Wyznaczanie ilo$ci mozliwej do realizacji w okreslonym przez klienta terminie -
klient sktada zamoéwienie, w ktéorym zawarta jest informacja o wymaganej ilosci
produktéw i dacie dostawy. Proces ATP sprawdza stan zapaséw, zdolnosci produkcyjne
i na podstawie tych danych potwierdza przyjecie zamoéwienia lub je odrzuca.

Korygowanie planowanej produkcji pod wplywem zmiany prognozowanego
popytu. Przedsiebiorstwo z poczatkiem roku, na podstawie prognoz popytu oraz analizy
zeszlorocznej sprzedazy, tworzy Gtéwny Plan Produkcji na caty rok. Metoda ATP
na podstawie wptywajacych zaméwien oblicza roznice pomiedzy prognozowang
sprzedazg a rzeczywistym zapotrzebowaniem. Jesli wskaznik ATP nie jest rOwny zeru,
zgtasza sygnaty potrzeby przeplanowania produkcji. Na tej podstawie nastepuje
przeplanowanie produkgji.

Okres$lanie miejsca, gdzie jest zapotrzebowanie na dane wyroby gotowe i w jakich
iloSciach - przyjmuje prognozy sprzedazy od sprzedawcoéw poszczegdlnych regionow
i dostarcza wyroby gotowe zgodnie z wymaganiami.

Wyznaczanie alternatywnych miejsc alokacji wyrobéw gotowych - w przypadku
zmiany zapotrzebowania przez sprzedawce na dany wyrob, szuka alternatywnego
sprzedawcy, ktdry zgtosi zainteresowanie zwiekszenia dostawy na ten wyréb. Planowa-
nie tancucha dostaw - poprzez rozdysponowanie poszczegdélnym przedsiebiorstwom,
nalezgcym do tancucha, zadan w celu realizacji zlecenia produkcyjnego.

12.9 METODA ATP W KONTROLI MAGAZYNU PRZEDSIEBIORSTWA

Metoda ATP moze by¢ wykorzystywana przez przedsiebiorstwa w celu zapewnie-
nia wymaganych zasobéw w magazynie. Polityka magazynowa uwzglednia ruchy
materialéw do magazynu oraz z niego. Metoda ATP planujac zlecenia zakupu zapewnia
likwidacje niedoboru materiatéw potrzebnych do planowanej produkcji. Na podstawie
planowanej sprzedazy tworzony jest gtéwny plan produkcji MPS, ktéry okresla ilos¢
potrzebnych materiatéw do produkcji. Metoda ATP opierajac sie na tym planie
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sprawdza zapasy, jakie sg na magazynie oraz ilo$¢ materiatéw juz zaméwionych. Peini
on wiec funkcje kontrolujaca dostepnos¢, co przedstawia rys. 12.5.

A Ruch do wewnatrz magazynu
Zapas Zamodwienie Planowane
zakupu zamowienie

v

"\

Dzien

Czas-

Inna wymagana Rezerwacja B
A przysztos$é

sprzedaz

biezacy

Ruch na zewnatrz magazynu

Rys. 12.5 Analiza dostepno$ci materialéw uwzgledniajgc ruchy magazynowe

Ruch do wewnatrz - oznacza ruch zwigzany przyjeciem materiatu na magazyn
Ruch na zewnatrz - oznacza ruch materiatu przez wydanie go z magazynu
Zapas - ilo$¢ dostepnych materiatéw znajdujgca sie na magazynie

Zlecenie zakupu - dokument PZ

Planowane zamo6wienie - dokument PZ o statusie ATP

Inna wymagana sprzedaz - ilo$¢ materiatu sprzedanego innemu podmiotowi
Rezerwacja - ilo$¢ materiatu zarezerwowana

Metoda ATP kontroluje dostepno$¢ materiatu na magazynie, co przedstawia
rys. 12.6. W przypadku jego braku lub niedostatecznej ilo$ci generuje planowane
zamoOwienie. Przedsiebiorstwo posiadajgce zapas materiatu moze je sprzeda¢ innemu
podmiotowi. W kazdym przedsiebiorstwie istnieje polityka minimalnego poziomu
zapasu materiatu, dlatego w celu jego uzupetienia zostato wygenerowane zamoéwienie
zakupu. Materiaty, ktére zostang dostarczone na dany okres, tylko w czeSci pokryja
rezerwacje, ktéra zostanie dokonana w celu realizacji planowanego zlecenia
produkcyjnego. W tym celu zostato utworzone przez metode ATP zamo6wienie zakupu,
ktére pokryje zarezerwowany material. Metoda ATP uwzglednia RLT (ang. Replenish-
ment Lead Time), ktéry jest czasem uzupetnienia w materiaty.

Zat6zmy, ze 100 jednostek materiatu znajduje sie na magazynie w chwili t+1, jak
na rys. 12.6. Przedsiebiorstwo na podstawie prognozy sprzedazy, planuje zlecenie
produkcyjne, do ktérego realizacji potrzebne jest 100 jednostek materiatu. Na wykresie
zostato to zaznaczone przez stupek znaczacy rezerwacje 100 jednostek materiatu
na termin t+2, przez co w chwili t+3 na magazynie pozostanie 0 dostepnych jednostek.
W zwigzku, z tym metoda ATP planuje zlecenie zakupu 50 jednostek materiatu w chwili
t+4 tak, wiec na magazynie dostepnych bedzie 50 jednostek. Przedsiebiorstwo
zarezerwowato 40 jednostek materiatu na t+5, co spowodowato, ze dostepnych bedzie
10 jednostek. Plan produkcji wymaga 20 jednostek w czasie t+6, co jest niemozliwe
do realizacji, poniewaz nastepna planowana dostawa materiatu bedzie w czasie t+7.
W tym momencie metoda ATP musi zaplanowa¢ zamowienie zakupu wczeSniej, a wiec
w czasie t+6, co przedstawia rys. 12.7. Metoda ATP zapewnia przyszty dostep do mate-
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riatéw potrzebnych przedsiebiorstwu do planowanych produkc;ji.

Ruch do wewnatrz
- Dostepny termin :‘
wyznaczony przez | Harmonogramowanie do tytu
)
harmonogram t+3 !
1
1
Teraz 100 : 50 60
t+2 t+5 t+6
| : .
! I I
]
' t+1 t+3 t+4 t+7 t+8
i Wymagany
| termin dostawy
]
! 100 40
1
| Czas prowadzenia uzupetnienia |
v
Ruch do zewnatrz

Rys. 12.6 Kontrola zasob6w w magazynie

Ruch do wewnatrz magazynu
A

A

Dostepny termin
wyznaczony przez Harmonogramowanie do tytu

harmonogram t+3

Teraz 100

50 60
t+5

t+2

t+1 t+3 t+4 t+6 t+7 t+8

v

Wymagany

termin dostawy

Mozliwa

Czas prowadzenia uzupetnienia \

wczeshiejsza

<
<«

v
Ruch do zewnatrz

dostawa

Rys. 12.7 Przesuniecie planowanego zamodwienia zakupu

12.10 METODA ATP W KONTROLOWANIU PRODUKC]I

Kontrolowanie, czy planowana produkcja jest w stanie zaspokoi¢ rzeczywiste
zapotrzebowanie, moze odby¢ sie za pomoca metody ATP. Polega to na obliczeniu
réznicy pomiedzy planowang sprzedaza a rzeczywistym zapotrzebowaniem. Prognozo-
wana sprzedaz okre$lana jest na podstawie analiz poprzednich sprzedazy, zamowien
klientow, ktore zostaly zgromadzone oraz prawdopodobienistwa wystgpienia zapotrze-
bowania na rozwazany wyr6b. Rzeczywista sprzedaz jest obliczana na podstawie
wptywajacych zamowien klientdw lub zgloszen sprzedawcow z poszczegdlnych
regionow o zapotrzebowaniu na ten wyroéb. Niezgodno$¢ pomiedzy wyszczegdlnionymi
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wielko$ciami wynika z réznicy czaséw, w ktéorym sg rozpatrywane. Prognozowana
sprzedaz dotyczy zapotrzebowania na dany wyréb z rocznym wyprzedzeniem,
natomiast rzeczywisty odzwierciedla faktyczny stan. Metoda ATP na podstawie wptywa-
jacych zaméwien oblicza réznice miedzy planowang iloscia wyrobéw wynikajacych
z MPS ailoScig, na ktore jest zapotrzebowanie. W przypadku, gdy wskaznik ATP jest roz-
ny od zera nalezy dokona¢ przeplanowania planu produkcji. Gdy rzeczywisty popyt jest
wiekszy, nalezy zwiekszy¢ planowang ilo$¢ produkowanych wyrobéw, natomiast gdy
rzeczywista sprzedaz jest mniejsza od prognozowanej, plan produkcji nalezy
zmniejszy¢.

Prognoza
sprzedazy

Tworzenie planu
produkcji

A 4

Wskaznik ATP Rzeczywisty

popyt

Przeplanowanie
planu produkcji

NIE
TAK

Obliczenie potrzebnych
zasobow

A

Tworzenie zamowien
zakupu

A4

Proces

produkcyjny

Rys. 12.8 Kontrolowanie produkcji metoda ATP

Dzieki zastosowaniu metody ATP przedsiebiorstwo unika zbednych zapaséw
produktéw gotowych lub utraty klienta wywotanej przez niedostarczenie wymaganej
ilosci produktéw lub opdznienie ich dostawy. Stosowanie metody ATP zwieksza
konkurencyjno$¢ przedsiebiorstw oraz utatwia spetnienie wysokich oczekiwan klienta,
zmniejszajac réwnoczes$nie koszty przedsiebiorstwa zwigzane z procesem produk-
cyjnym (rys. 12.8).
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PODSUMOWANIE

Systemy informatyczne typu ERP s3 ugruntowanymi narzedziami w zarzadzaniu
przedsiebiorstwami. Metoda ATP wiacza do planowania informacje prognostyczna.
W publikacji przedstawiono podstawowe algorytmy obliczania wskaZnika ATP i jego
wykorzystanie w przeplanowaniu przeptywéw surowcoéw przez magazyny przedsie-
biorstwa. Mozliwo$¢ implementacji tych algorytméw w ramach struktur systemu ERP
daje przedsiebiorstwu nowe narzedzie planowania. Istotne jest rozwigzanie polegajgce
na wykorzystaniu informacji o trendach potrzeb otoczenia w ramach istniejgcego
systemu wspomagania zarzadzania. W ten sposéb rozszerzane sg funkcje planowania
w przedsiebiorstwach przy mozliwie matych kosztach zmian systemowych, w szczego6l-
nosci w obszarze informatycznych narzedzi wspomagania.
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PLANOWANIE PRODUKC]I OPARTE NA PROGNOZOWANIU - METODA ATP

Streszczenie: Ugruntowanymi narzedziami wspomagania zarzqdzania przedsiebiorstwa
sq systemy informatyczne ERP. Koniecznos¢ utrzymywania wysokiej dynamiki odpowiedzi
przedsiebiorstwa na potrzeby otoczenia stawia nowe wymagania wobec narzedzi
wspomagajqgcych. Informacje o trendach zmian w potrzebach otoczenia mogq poprawic
planowanie w dtuzszym okresie. W efekcie, przedsiebiorstwo przy minimalnych zapasach
wtasnych, moze utrzymac wysokq dynamike odpowiedzi. Ze wzgledu na pragmatyke wspomagania
zarzqdzania przedstawiamy rozwiqzanie w kontekscie funkcji systemu ERP. W publikacji
prezentujemy metode ATP, wigczajqcq prognozowanie potrzeb otoczenia do planowania produkcji
w przedsiebiorstwie. Pozwala to usprawni¢ zarzqdzanie przy mozliwie matych kosztach
reorganizacji i wdrazania nowych technologii informatycznych.

Stowa kluczowe: Przedsiebiorstwo, planowanie produkcji, prognozowanie

PRODUCTION PLANNING BASED ON FORESIGHT - ATP METHOD

Abstract: Well-established tools supporting business management are ERP systems. The need
to maintain a high growth company response to the needs of the environment puts new demands
on the tools supporting. Information about the trends of changes in the needs of the environment
can improve planning in the long term. As a result, the enterprise with minimal inventories of their
own, can maintain high dynamic response. Due to the pragmatics of management support
to present a solution in the context of the ERP system functionality. In the publication we present
a method of ATP, enabling forecasting environment to production planning in the company.
This allows you to streamline the management at the smallest possible cost of the reorganization
and implementation of new technologies.

Key words: Company, production planning, forecasting
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