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UWARUNKOWANIA LOGISTYCZNE W PLANOWANIU PRODUKCJI
| MAGAZYNOWANIU PROFILI ALUMINIOWYCH
Z WYKORZYSTANIEM METOD ABC I XYZ

W artykule omdéwiono metody ABC/XYZ stuzgce do klasyfikacji profili bedgcych podstawg do planowania ich sprzedazy i
efektywnego rozmieszczenia ich w magazynie wyrobéw gotowych. Optymalne pogrupowania tych wyrobéw pozwala na zwigk-
szenie efektywnosci funkcjonowania magazynu pod wzgledem jego ekonomicznego znaczenia w zaopatrzeniu i dystrybucji. W
wyniku przeprowadzonych analiz, dokonano identyfikacji wyrobow, ktore sq najczesciej i w najwigkszej ilosci zamawiane przez
kontrahentow. Pozwolilo, to rowniez odpowiedzie¢ na pytania jak racjonalnie gospodarowaé srodkami finansowymi, aby za-
pewnié plynnosé finansowq zaktadow produkeyjnych i jednoczesnie utrzymaé ciggtosé produkcji.

WSTEP

Dla prawidtowego funkcjonowania kazdego przedsigbiorstwa
produkcyjnego istotnym elementem jest odpowiedni proces planowa-
nia produkcji oraz towarzyszace mu procesy logistyczne. Na obec-
nym zmieniajacym sie i konkurencyjnym rynku, w tym wyrobdw hut-
niczych, kluczowymi zasadami w technologii produkcji sg: wysoka
wydajnos$c¢, niskie koszty eksploatacii, wysoka jakos¢ i duza elastycz-
nos¢. Cele te zmuszajg producentéw profili do statego ulepszania i
rozwoju technologii produkcyjnych, poszukiwania inteligentnych i in-
nowacyjnych rozwigzan, jak réwniez stosowania nowoczesnego wy-
posazenia zaktadéw produkcyjnych. Do rozwigzywania problemow
zwigzanych z ich wytwarzaniem coraz cze$ciej stosowanym narze-
dziem jest logistyka. Proces ich produkcji jest wielofazowy, przepla-
tajg sie w nim procesy: produkcyjny, transportowy i sktadowania.
Podstawowym problemem we wprowadzeniu logistyki do przedsie-
biorstw produkcyjnych jest rozgateziony przeptyw materiatéw w cyklu
produkcyjnym, co powoduje, ze w wielu fazach procesu przeptywu
materiatdw konieczne jest ich sktadowanie, ktére z kolei powoduje
wzrost kosztdw wytworzenia produktu gotowego. Ogdlna tendencja
zmierza w kierunku obnizania do koniecznego minimum poziomu za-
pasu na rzecz strategii Just in Time (JiT) [1]. Dziatania te majg za
zadanie zwiekszenie elastyczno$ci zaktadéw produkcyjnych, po-
prawe jakosci i niezawodno$ci wyrobow, wzrost poziomu obstugi
klientéw i obstugi wyrobow, skracanie czasu przeptywu materiatow,
zmniejszenie zapaséw magazynowych oraz naktadéw eksploatacyj-
nych. W artykule metodami klasyfikacji ABC i XYZ podjeto prébe
ustalenia optymalnego rozmieszczenia profili aluminiowych w maga-
zynie wyrobow gotowych w jednym z przedsiebiorstw produkcyjnych
w celu ustalenia ich planowanej wielko$ci sprzedazy w zalezno$ci od
typu, gatunku i przeznaczenia.

1. PLANOWANIE PRODUKCJI A UWARUNKOWANIA
TECHNOLOGICZNE W PROCESIE WYTWARZANIA
PROFILI ALUMINIOWYCH

Ponad 90 % wyprodukowanej stali w Swiecie poddawana jest
procesowi wytwarzania wyrobow hutniczych, w tym profili aluminio-

wych, ktére wykorzystywane sg do produkciji licznych débr konsump-
cyjnych, takich jak samochody, artykuty gospodarstwa domowego,
opakowania itp. Specyfika ich produkcji lezy w sferach: technologicz-
nej i organizacyjnej. Istotnym czynnikiem wyrdzniajacym proces pro-
dukgji profili aluminiowych jest ztozony charakter przeptywu materia-
tow. Zaktady produkcyjne wytwarzajg rézne typy profili aluminiowych
w zalezno$ci od gatunku stali, wymiaréw i ich przeznaczenia, co po-
woduje, ze istnieje wiele mozliwych wariantéw technologicznych re-
alizacji ich zaméwien.

Ztozona struktura technologiczna produkcji oraz wymagania
marketingowe powoduja, Ze problem planowania produkcji w tych za-
ktadach jest bardzo skomplikowany. Planowanie produkcji odbywa
si¢ na podstawie informacji z kompleksowo przetworzonych zamé-
wien, zweryfikowanych o stopien ich wykonania i zawarto$¢ sktadéw
miedzyoperacyjnych. Dodatkowo, silna konkurencja na rynku wyro-
béw hutniczych zwlaszcza profili aluminiowych wymaga, aby prze-
bieg realizacji ich procesu produkcyjnego uwzgledniat potrzeby
klienta. W procesie planowania produkcji nalezy uwzgledni¢ wiele
charakterystycznych dla danego obszaru produkcyjnego uwarunko-
wan [2]:

1. Przeplyw materiatu w sektorze produkgji profili okreslony jest nie
tylko przez asortyment, Sciezke technologiczng, ale réwniez
przez wydajnos¢ poszczegélnych agregatéw w ciggu technolo-
gicznym.

2. Nie mozna rozpatrywa¢ pojedynczego zaméwienia w oderwaniu
od innych, poniewaz istnieje konieczno$¢ organizowania kampa-
nii (taczacych poszczegoine asortymenty wg specjalnych kluczy
identyfikatoréw dla kazdego ogniwa produkcyjnego z osobna).

3. Zlecenia o zbyt matej iloSci wyrobu taczone sg w wigksze jed-
nostki produkcyjne.

4. Dla zapewnienia ciggtoci pracy konieczne jest gromadzenie
pewnej iloSci materiatu o okreslonym asortymencie na sktadach
migdzyoperacyjnych, ktérych pojemnos¢ jest fizycznie ograni-
czona a ich nadmierne zapetnienie nie jest uzasadnione ekono-
micznie.
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5. Ze wzgleddw technologicznych realizowana jest zarbwno pro-
dukcja ,na zamdwienie”, jak i w ograniczonym zakresie produkcja
,anonimowa” — nie przypisana do konkretnego zamowienia.

6. Nalezy dgzy¢ do minimalizowania ilo$ci materiatu nadmiarowego
i niezgodnego z przeznaczeniem, ktory powstaje w trakcie reali-
zacji procesu produkcyjnego.

7. Na kolejnos¢ realizacji zlecen produkcyjnych istotny wptyw ma
wymagany przez odbiorce termin realizacji zaméwienia.

Celem nadrzednym planowania produkciji jest, aby realizacja za-
mdwienia spetniata wymagania pod wzgledem [2]:

— jakosci uwzgledniajac wtasciwosci mechaniczne, chemiczne i od-
porno$¢ na korozje,

— typow profili, o okre$lonych wymiarach: grubosci, szerokosci, a
takze dtugosci,

— ilosci zamawianych wyrobow,

— terminowosci realizacji zamdwien.

Prawidtowa organizacja procesu produkcyjnego musi zatem re-
alizowaé podstawowe postulaty logistyki — by wlasciwy pod wzgle-
dem rodzaju, jakosci i ilosci produkt dostarczony byt w odpowiednim
miejscu i we wiasciwym czasie. Wazne jest, aby caly ten proces od-
bywat sie przy minimalnych kosztach.

2. FUNKCJE | ZADANIA MAGAZYNOW W PROCESIE
PLANOWANIE PRODUKCJI PROFILI ALUMINIOWYCH

Gospodarka wyrobami gotowymi petni wazng funkcje w spraw-
nym zarzadzaniu przedsigbiorstwem ze wzgledu na fakt, ze wyrdb
magazynowany jest jednym z elementow infrastruktury logistyczne;
przedsiebiorstwa. Systemy magazynowe skupiajg sie wokét czynno-
§ci przechowywania, transportu, przeptywu informacji, a takze za-
pewnienia odpowiedniej wielko$ci, jakosci utrzymywanych zasobow
w magazynie i ich wydawania w miare zgtaszanych przez stuzby
utrzymania ruchu potrzeb. Organizacja gospodarki magazynowej nie
ma jednego okre$lonego rozwigzania. Niezbedne jest wiec podejscie
indywidualne i ocena konkretnego przedsiebiorstwa. Aby zadania go-
spodarki magazynowej byly dobrze realizowane, nalezy stworzy¢
zorganizowana stuzbe logistyczna, ktora bedzie dysponowaé wszyst-
kimi informacjami o przeptywie materiatéw oraz bedzie je sprawnie
przetwarzac [1].

Magazyn, ktory zostat dobrze zaprojektowany, musi spetnia od-
powiednie funkcje. Jest on gtdwnym ogniwem w procesie logistycz-
nym, dlatego jego odpowiednie uksztattowanie jest niezbedne do
prawidtowego funkcjonowania przedsigbiorstwa. W celu optymal-
nego rozmieszczenia wyrob6w gotowych, magazyn w systemie logi-
stycznym powinien spetnia¢ nastepujace funkcje:

1. Ujednolicenie wielkoSci popytu i podazy — jest to niezbedne, kiedy
wielkosci popytu lub podazy ulegajq wahaniu.

2. Zmniejszenie kosztéow transportu — mozna osiggna¢ poprzez
zmniejszenie czestotliwosci dostaw przy wiekszej jednorazowej
wielko$ci dostawy.

3. Wspieranie proceséw produkcyjnych — utrzymywanie niezbed-
nych zapaséw oraz opakowan a takze regularne odbieranie pro-
duktéw gotowych z produkcii,

4. Wspieranie proceséw marketingowych — gromadzenie zapaséw
lub zestawdw w celach promocyjnych.

Gtéwne zadania realizowane przez magazyny:
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1. Sktadowanie towaréw — wystepuje, kiedy dobra materialne pozo-
stajg w bezruchu. Sktadowanie towaréw wigze sie z przechowy-
waniem w odpowiednich warunkach. Do sktadowania zaliczamy
takze czynnosci magazynowania pomiedzy operacjami manipu-
lacyjnymi.

2. Dziatania manipulacyjne — wystepuja, kiedy dobra materialne sg
w ruchu (przemieszczajq sie), sq to dziatania zwigzane z przyj-
mowaniem oraz wydawaniem towaréw [3,4].

W analizowanym zakfadzie produkcyjnym, do transportu we-
wnetrznego profili aluminiowych wykorzystywane sg wozki widlowe,
podesty transportowe oraz suwnice, ktére sg obstugiwane przez pra-
cownikdw posiadajacych odpowiednie uprawnienia. Potwyroby prze-
chowywane sg na paletach stalowych, w okre$lonych miejscach. Sg
one sktadowane jedynie przez krétki okres czasu, przed wykonaniem
na nich kolejnych operacji technologicznych. Wyroby gotowe z nakle-
jonymi juz etykietami zostaja umieszczone przez brygadzistow dziatu
pakowania na transporter wyrobdw, nastepnie wyroby zostajg prze-
kazane do magazynu za posrednictwem operatoréw transportu we-
wnetrznego. Wyroby gotowe przechowywane sg w opakowaniach
wysytkowych i podlegajg okresowej ocenie pod katem jego pogorsze-
nia lub braku identyfikacji. Jesli wyréb wykazuje cechy pogorszenia,
uszkodzenia lub braku identyfikacji, uruchamia sie procedure wyrobu
niezgodnego. Wszystkie dane dotyczace wyrobu zapisane sg przez
pracownikéw fabrykacji w systemie informatycznym. Transport ze-
wnetrzny wyrobdw gotowych realizowany jest za pomocg samocho-
déw do tego celu przystosowanych i przez firmy spedycyjne spetnia-
jace wymagania przedsigbiorstwa. Samochody sg tadowane przez
pracownikow magazynu, zgodnie z listg zatadunkowg przekazang,
uprzednio przez pracownika dziatu logistyki. Przed zatadunkiem pra-
cownik magazynu sprawdza poprzez dokonanie ogledzin stan tech-
niczny przestrzeni tadunkowej samochodu. Pracownicy magazynu
uktadaja wyroby w przestrzeni tadunkowej samochodu w sposob za-
pewniajacy ich stabilnos¢ i eliminujgcy mozliwo$¢ ich uszkodzenia.
Pracownik magazynu kierujacy zatadunkiem odpowiada réwniez za
ilos¢ opakowan i asortyment zatadowanych wyrobdw, potwierdzajac
prawidtowo$¢ zatadunku podpisem na liScie zatadunkowe;.

3. METODYKA BADAN

3.1.  Metody klasyfikacji materiatdw zaopatrzeniowych
metoda ABC

Analiza ABC to jedno z narzedzi, ktére stuzy do klasyfikacji we-
dtug okreslonych grup. Metoda bazuje na zasadzie Pareto, wedtug
ktorej 20 % badanych obiektow wptywa na 80 % efektéw danego za-
gadnienia. Analiza polega na wyodrebnieniu trzech grup na podsta-
wie znaczenia lub warto$ci obrotu — A, B i C, ktére majg okre$lone
udziaty w gospodarce magazynowe;.

Wedtug metody ABC, zapasy dzielg sie na trzy grupy [5]:

1. grupa A - materiaty najdrozsze, stanowig 5 - 20 % catej liczeb-

nosci asortymentowej i majg znaczacy udziat w wartosci 75 - 80

%.

2. grupa B - materialy posrednio wartoSciowe, majg 15 - 20 %
udziatu zaréwno w warto$ci jak i w liczebno$ci asortymentowe;j,

3. grupa C - sg to zapasy, ktdre majg charakter masowy o niskie;
wartosci, majace najwiekszy udziat w liczebnosci asortymentu

(60 - 80 %) oraz niskg wartos¢ (5 %).

Wedtug analizy ABC, najwazniejszg grupa materiatéw jest grupa
A stanowigca najwigksza warto$¢ i duzy udziat w kosztach, dlatego
wplywa ona bezposrednio na koszty zwigzane z produkcja. Nato-
miast grupa C jest przeciwienstwem grupy A i stanowi grupe mate-
riatdw o matej wartosci.



3.2. Analiza XYZ

Przy wykorzystaniu analizy XYZ poszczegolne rodzaje sprzeda-
wanych produktéw (lub kupowanych surowcdw) na podstawie regu-
larno$ci wielkoSci (warto$ci) sprzedazy (lub regularnosci zapotrzebo-
wania) sg dzielone na trzy grupy na podstawie dynamiki zmian okre-
$lonej cechy w czasie. Podstawg klasyfikacji XYZ sg wigc dane z
ciagu okreséw (np. 12 miesiecy). Analiza XYZ dzieli materiaty na pod-
stawie regularno$ci ich zapotrzebowania [5-7]:

1. grupa X — materialy o produkcji regularnej i wysokim poziomie
doktadnosci prognozowania i ich zapotrzebowania.

2. grupa Y — materialy o zapotrzebowaniu sezonowym lub wedtug
trendu.

3. grupa Z — materiaty o bardzo nieregularnym zapotrzebowaniu..

3.3. Polaczenie metod ABC i XYZ

Poprzez zastosowanie metody ABC lub XYZ uzyskujemy rozwia-
zanie jednokryterialne. Dzieki potaczeniu dwéch analiz - ABC i XYZ,
uzyskujemy jeszcze lepsza dwukryteriaing analize zapaséw.
Uwzglednienie dwdch, a nie jednego kryterium, pozwala na uzyska-
nie jeszcze wigkszej ilosci informacii, przez co dostajemy doktadniej-
sze wyniki analizy oraz mamy mozliwo$¢ doktadniejszego przeanali-
zowania zapasow. Poprzez potaczenie metod, uzyskujemy 9 grup
materiatow, ktére umozliwiajg podjecie réznych decyzji o uzupetnie-
niu oraz utrzymaniu zapaséw. Poprzez potaczenie metod ABC i XYZ
powstajg nowe grupy, ktére przestawiono w tab. 1.

Tab. 1.Grupy asortymentowe na podstawie analizy ABC i XYZ
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kolej w wysytce do klienta. Usprawnienie procesu wysytki powstaje,
gdy produkty gotowe umieszczone zostajg w odpowiednich miej-
scach magazynu.

Miesieczne zapotrzebowanie na profile aluminiowe w przedsie-
biorstwie przedstawiono w tabeli 2 i 3, w ktérej pominigto serie pro-
dukcyjne. Tablice te zawierajg informacje o ich ilosci, oznaczeniu
oraz ich cenie.

Tab. 2. Przyktadowy wykaz m-c zapotrzebowania profili alumi-
niowych w przedsiebiorstwie

Lp. | Numer profilu 33%;}:: llo$é [xi], szt. le:; ;e[g:i?;t i
1. 4555.20 20 92 225
2. 4555.40 40 80 22,5
3. 4755.90 90 67 19,9
4. 4755.100 100 29 19,9
95. 6784.20 20 171 23,6
96. 6785.20 20 36 245
97. 6785.30 30 47 245
98. 6785.40 40 48 245
99. 6854.80 80 57 17,3
100. 6854.90 90 61 17,3

Grupa ABC
Grupa XYZ A B C
X AX BX CX
Y AY BY CcY
z AZ BZ CZ

Grupy asortymentowe wedtug potgczenia analiz ABC i XYZ:

1. Grupa AX - wysoka doktadno$¢ prognozy, wysoki poziom zapo-
trzebowania.

2. Grupa AY - $rednia doktadno$¢ prognozy, $redni poziom zapo-
trzebowania.

3. Grupa AZ - niska doktadnos¢ prognozy, wysoki poziom zapo-
trzebowania.

4.  Grupa BX —wysoka doktadno$¢ prognozy, Sredni poziom zapo-
trzebowania.

5. Grupa BY - $rednia doktadno$¢ prognozy, $redni poziom zapo-
trzebowania.

6. Grupa BZ - niska doktadno$¢ prognozy, $redni poziom zapo-
trzebowania.

7. Grupa CX — wysoka doktadno$¢ prognozy, niski poziom zapo-
trzebowania.

8. Grupa CY - $rednia doktadnos¢ prognozy, niski poziom zapo-
trzebowania.

9. Grupa CZ - niska doktadno$¢ prognozy, niski poziom zapotrze-
bowania.

4. ANALIZA KLASYFIKACJI GOSPODARKI MAGAZYNO-
WEJ PROFILI ALUMINIOWYCH Z WYKORZYSTANIEM
METOD ABC | XYZ

4.1. Charakterystyka profilu przedsiebiorstwa

Przedsiebiorstwo produkuje profile aluminiowe. Gotowy produkt
zostaje przygotowany do wysytki, tzn. zostaje skompletowany w od-
powiednie ilosci, ktére nastepnie zostajg spakowane i w takiej postaci
trafiajg do magazynu wyrobdw gotowych, w ktorym czekaja na swojq

Tab. 3. Przyktadowy wykaz m-c zapotrzebowania profili alumi-
niowych w przedsiebiorstwie z pominieciem serii produkcyjnych

Cena jednost-
Numer pro- Oznaczenie 2 ros kowa [ci], zt

Lp. filu profilu [Ti] llosé [xi], szt.
1 4555 | T1 172 225
2. 4755 | T2 96 19,9
3. 5055 | T3 145 245
4 5056 | T4 140 26,8
55. 6600 | T55 225 68,2
56. 6784 | T56 171 23,6
57. 6785 | T57 131 245
58. 6854 | T58 118 173
59. 6988 | T59 67 18,8
60. 6990 | T60 69 18,8

4.2. Zastosowanie metody ABC w praktyce

Analizie zostaty poddane dane dotyczace grupy profili o réznym
ksztalcie i r6znej masie podstawg klasyfikacji bedzie wartos¢ sprze-
dazy w jednym miesigcu.

Sposdb postepowania w klasyfikacji ABC nie jest zbyt skompliko-
wany. Po ustaleniu cechy, (ktéra jest mierzalna) okreslamy okres
czasu dla ktérego dysponujemy informacjami o realizacji badanej ce-
chy. Tak wiec sporzadzamy liste elementdw np. sprzedawanych pro-
fili, ktore majg by¢ poddane klasyfikacji oraz dane (wartos$¢ kazdego
z nich oraz okres czasu) do jej przeprowadzenia. Jesli przyjmiemy,
Ze sprzedaliSmy w ciggu miesigca n produktéw oznaczonych Kj, ...,
Kn w ilosci odpowiednio xi, ..., Xn, przy cenie jednostkowej cs,..., cn to
wartos¢ uzyskang ze sprzedazy kazdego z produktow mozemy obli-
czy¢ z zalezno$ci: w1= X1.C1, ...,Wn= Xn‘Cn, Natomiast ogéing warto$¢
wszystkich produktéw ujetych tabelarycznie w naszym zestawieniu
po uporzadkowaniu malejaco ze wzgledu na warto$¢ tj. od najwigk-
szej do najmniejszej. Dla kazdego z produktéw na uporzadkowanej
liscie, obliczamy jego procentowy udziat ri w sumarycznej wartosci
catkowitej [5]:
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ri=%,i=1,...,m )

Przyktadowy udziat poszczegdlinych profili wartosci podstawowej dla
profilu T1i T2 wynosi:

= 3870 6w
' = 2336817 . 007
_ 19104
T2 = 2336817 0°7°

a w nastepnej kolejnosci obliczamy skumulowany wskaznik udziatu

materiatow (q):

q; =W (2)
qkzqk_1+Wk,k=2,...,m (3)

Kolejnym etapem jest wyznaczenie grup ABC przy zatozeniu: a =75
i B =90, gdzie:

- a = 80% wyroznia grupe produktow, ktorych taczy procentowy
udziat wartosci w sumarycznej wartosci stanowi ok. 80 %. Pro-
dukty te tworzg grupe A,

- b =95% wyrdznia te grupe produktow, ktdrych taczy procentowy
udziat warto$ci w sumarycznej wartosci stanowi ok. 95 %. Pro-
dukty te tworza tacznie grupg A i B. Po odjeciu produktdw z grupy
A uzyskujemy produkty grupy B.

- Pozostate produkty tworza grupe C (stanowig wiec ok. 5% suma-
rycznej warto$ci).

Nastepnie wyznaczamy, jaki procent catego badanego zbioru stano-

Klasyfikacja ABC sprzedanych profili

Mozna stwierdzi¢, ze 75 % obrotow zakltadu daje sprzedaz 28
standardowych typéw profili aluminiowych, ktore stanowig ok. 47 %
pozycji produktdw sprzedazy. Istotne jest takze to, ze az 14 typéw
profili w klasie C przynosi jedynie 6,5% obrotdw, ktore stanowig ok.
26% pozycji produktéw sprzedazy.

Poniewaz klasyfikacja ujmuje sprzedaz produktéw niezaleznych
od siebie, uzasadnione jest pytanie: ,czy nalezy utrzyma¢ w ofercie
profile o specjalnym przeznaczeniu nalezace do klasy C?". Odpo-
wiedz na to pytanie nie moze wynika¢ z samych wynikéw klasyfikacii,
lecz po dodatkowej analizie merytorycznej. Zaktad produkcyjny o du-
zym prestizu nie powinien zrezygnowac z oferty pewnych produktéw
aby zachowac¢ petny asortyment. Dokonana klasyfikacja jest jednak
zawsze cenng informacjq dla dziatu zarzadzajacego ich produkcja.

4.3. Zastosowanie metody XYZ w praktyce

W naszym przyktadzie analizie zostaly poddane dane ze sprze-
dazy profili aluminiowych z 1 m-c. Dla kazdej pozycii obliczono $red-
nig warto$¢ sprzedazy i odchylenie standardowe a nastepnie dla kaz-
dej pozycji obliczono warto$¢ wspdtczynnika zmiennosci dzielac od-
chylenie standardowe przez warto$¢ Srednig, po czym liste produk-
tow uporzadkowano w kolejnosci rosnacych wartosci tego wspot-
czynnika. Obliczenia wykonano na podstawie wzordw [5]:

1. Srednia wartoé zapotrzebowania na profile ktéra wyraza sie
wzorem:

— 1
w; =

== T=1 Wij (6)

2. Odchylenie standardowe:

wig obiekty klasy A, klasy B oraz klasy C. Ostateczny przydziat po- _ |1eon —\2 "
szczegolnych profili aluminiowych do grup klasyfikacji ABC przedsta- Si = \n 2 j=1(Wij — W)
wiono w tabeli 4.
o 3 o 3. Wspdtczynnik zmiennoSci:
Tab. 4. Przyktadowa klasyfikacja profili aluminiowych metodg
ABC S
V,=— (®)
Oznaczenie | WS¢ | yggiat warto. | UdZiat warto- Wi
profilu [Ti] | SP2843Y | “coiouy i) | Sciowy skumu- | Grupa o 9y .
[wil, 2t lowany [qi] Tabela 6 przedstawia $rednig warto$¢ sprzedazy przyktadowych
profili aluminiowych, odchylenie standardowe oraz wspétczynnik
T 3870 1,66% 6597% | A zmienno$ci poszczegolnych profili.
T2 19104 0,82% 91,20% c
T3 3552,5 1,52% 7063% | A G - .
T4 3752 167% 6758% A Tab. 6. Wyniki obllc;en srgdplej wartoSci sprz'edazy wybranych
profili aluminiowych, odchylenia standardowego
T55 15345 6,57% 14,50% A i wspofczynnika zmiennoSci
156 40356 1.73% 64.32% A Oznaczenie Srednia war- Odchylenie standar- | Wspétczynnik zmien-
T57 32095 137% 7635% | B rofily [Ti] | 105¢ sprzedazy e ) e W
T58 20414 0,87% 89,54% B P (W), 2t i z
T59 12596 0,54% 98,43% C T1 552,86 | 794,312371084036 1,436741
T60 1297,2 0,56% 97,89% c T2 272,91 | 489,436752565543 1,793372
T3 507,50 | 580,071547311192 1,142998
Dzigki przeprowadzonej analizie ABC, gdzie a=75 i =90, uzyskano T4 536,00 | 618,919488571279 1154701
wyniki, ktére przedstawiono w tabeli 5. TS5 2192,14 | 3755425960241680 1713130
- 3 . T56 576,51 | 720,587157413016 1,249903
Tab. 5. Klasyfikacja profili aluminiowych metodq ABC | T57 458,50 |  783,069760621619 1,707895
dlaa=75ip=90 [T58 291,63 | 498,951172341495 1,710913
Gruna Udziat warto- | Liczebno$¢ | Udziatilo- T59 179,94 | 476,084050202423 2,645751
Pa 1 sciowy [%] grupy $ciowy [%] T60 185,31 | 490,295514387570 2,645751
A 75% 28 46,67%
(E; 12122;47 1 i %gng W kolejnym etapie okreslamy wartosci krytyczne dla wspdtczynnika
il A zmienno$ci, ktor nie jak w klasyfikacji AB zwolg wyrdz-
— 100 s0 T 700.00% ennosci, ktore (podobnie ja asyfikacji ABC) pozwolg wyrd
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krytycznych dokonujemy po wyznaczeniu ciggu wartosci wspdtczyn-
nikdw zmienno$ci. W naszym przyktadzie grupe X beda tworzy¢ pro-
file, ktérych wskaznik zmiennosci i warto$¢ sprzedazy bedzie mniej-
szy od 0,05, grupe Y beda tworzy¢ profile o wskazniku zmienno$ci
od 0,05 do 0,2, a grupe Z pozostate profile.

Klasyfikacje profili aluminiowych za pomocg metody XYZ na po-
szczegblne grupy przedstawiono w tabeli 7.

Tab. 7. Klasyfikacja wybranych profili aluminiowych metodg XYZ

Srednia . .
Oznaczenie | warto§¢ | Odchylenie stan- V\;sn’:loe'::zzz:k Grupa
profilu [Ti] | sprze- dardowe (s;) v,) XYz

dazy(w;) *
T 552,86 | 794,312371084036 1,436741 | Z
T2 272,91 | 489,436752565543 1,793372 | Z
T3 507,50 | 580,071547311192 1,142998 | Z
T4 536,00 | 618,919488571279 1,154701 | Z
T55 2192,14 | 3755,425960241680 1,713130 | Z
T56 576,51 | 720,587157413016 1,249903 | Z
T57 458,50 | 783,069760621619 1,707895 | Z
T58 291,63 | 498,951172341495 1,710913 | Z
T59 179,94 | 476,084050202423 2,645751 | Z
T60 185,31 | 490,295514387570 2,645751 | Z

W przypadku 10 pozyciji klasy X, ktorych udziat wartosci w tacznej
sprzedazy wynosit ok. 78%, regularnos¢ sprzedazy pozwala korzy-
sta¢ z prostych metod statystycznych, a prognozy sprzedazy cecho-
wac sie powinny duzg doktadnoscia. Dla 13 pozycji klasy Z (udziat
wartosci w tacznej sprzedazy wynosit ok. 14%), ktére charakteryzo-
waly sie bardzo nieregularna, sporadyczng sprzedaza wyklucza sie
stosowanie metod statystycznych. W koncowym etapie mozna doko-
na¢ kombinacji analiz ABC i XYZ, ktérej wynik ma duze znaczenie
przy stosowaniu zasady ,Just in Time” [9].

WNIOSKI

Na podstawie wykonanej analizy XYZ/ABC w zaktadzie produkcyj-
nym mozna wysungé nastepujace wnioski:

1. Planowanie produkcji odbywa sie na podstawie informacji z kom-
pleksowo przetworzonych zaméwien, zweryfikowanych o stopien
ich wykonania i zawarto$¢ sktadow miedzyoperacyjnych.

2. Przy planowaniu produkcji nalezy uwzgledni¢ wiele charaktery-
stycznych dla zakladu produkcyjnego uwarunkowan, ktére z
punktu widzenia wspomagania operacyjnych decyzji technolo-
gicznych organizacji zaktadu majg kluczowe znaczenie dla ca-
tego ciagu technologicznego oraz wptywajg na sprzedaz i efek-
tywniejsze rozmieszczenie profili aluminiowych w magazynie wy-
robow gotowych w zaleznosci od typu, gatunku i przeznaczenia.

3. W procesie poprawy efektywno$ci wykorzystania zasobow, opty-
malizacji zapaséw czy poprawy jakosci nalezy zawsze w pierw-
szej kolejnosci skupiac sie nad najistotniejszymi pozycjami sta-
nowigcymi 80 % udziatu badanego zjawiska (np. kosztow zapa-
sow, zaktdcen na produkciji, kosztéw funkcjonowania firmy).

4. Polgczona metoda ABC/XYZ daje podstawy zréznicowanego po-
dejscia do zarzadzania zapasami poszczegélnych towaréw, od
najbardziej znaczacych warto$ciowo i sprzedawanych w duzych
iloSciach (grupa AX) do mato znaczacych warto$ciowo i sprzeda-
wanych sporadycznie (grupa CZ). Dla towaréw z grupy AX, ktore
charakteryzujg sie regularnym zapotrzebowaniem oraz niewiel-
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kimi wahaniami, mozna wyznaczy¢ z duzg doktadnoscig (np. sto-
sujac metode trendu liniowego) prognoze sprzedazy na kolejny
okres).

5. Wyniki z uzyskanych badarn moga by¢ podstawa do opracowania
logistycznego systemu danego zaktadu produkcyjnego, {j. sys-
temu obejmujacego przeptyw surowcoéw do wytwarzania profili,
przeptyw informacji i kosztéw oraz przeptyw decyzji.
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Logistic conditions in the planning of production and storage
of aluminum profiles using ABC and XYZ methods

The article discusses the ABC / XYZ methods used to clas-
sify profiles that are the basis for planning their sales and ef-
fectively placing them in the warehouse of finished products.
Optimal grouping of these products allows to increase the ef-
ficiency of the warehouse in terms of its economic importance
in procurement and distribution. As a result of the analyzes
carried out, the products which are most frequently and in the
largest number ordered by contractors were identified. It also
allowed to answer the questions how to rationally manage fi-
nancial resources to ensure financial liquidity of production
plants and at the same time maintain production continuity.
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