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KOOPETYCJA W POZYSKIWANIU ZAMOWIEN I POPRAWIE
EFEKTYWNOSCI PRODUKCJI DETALI Z TWORZYW
SZTUCZNYCH W BRANZY MOTORYZACYJNEJ

Streszczenie. Praca nawigzuje do wdrozenia koopetycji pomigdzy przedsie-
biorstwami zajmujacymi si¢ produkcja detali z tworzyw sztucznych na rynku
motoryzacyjnym, a takze ograniczen firm zwigzanych z zasobami. Koopetycja
pozwolita czterem wspodtpracujacym firmom na wspdlne pozyskanie 38 nowych
projektéw, czego nie udatoby si¢ osiggna¢ bez potaczenia sit w zakresie zwigksze-
nia dostepnosci maszyn. Dodatkowo zmniejszono czas realizacji dostawy form
wtryskowych, $rednio o 2-4 tygodni, poprzez wykorzystanie wspdlnych Zrodet
1 tym samym zwigkszenie liczby lokalizacji dostawcow. Podczas analizy
wykorzystania materiatow do produkcji okazato si¢, ze badane firmy wykorzy-
stujg polipropylen (PP) w 30%, co wplyne¢to na decyzj¢ o wspotpracy w zakresie
pozyskiwania materialow.

Stowa kluczowe: koopetycja, zarzadzanie projektami, tworzywa sztuczne,
rynek motoryzacyjny

COOPETITION IN ORDER ACQUISITION AND PRODUCTION
EFFICIENCY IMPROVEMENT OF PLASTIC PARTS IN AUTOMOTIVE
INDUSTRY

Abstract. The paper refers to the implementation of the coopetition between
companies manufacturing plastic parts in the automotive industry and companies’
limitations, which are associated with resources. Due to the coopetition, four
cooperating companies obtained together 38 new projects, which could not be
achieved without joining strengths in the field of machines availability.
Additionally, average injection molds delivery time was reduced by 2-4 weeks,
through the use of all cooperating companies’ resources and increasing the
number of suppliers’ locations. During the analysis of the use of materials for
production, it turned out that the surveyed companies use polypropylene (PP) in
30%, what resulted in a decision on cooperation in the acquisition of materials.

Keywords: coopetition, project management, plastic parts, automotive industry
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1. Wprowadzenie

Skala wytwarzania detali z tworzyw sztucznych systematycznie rosnie ze wzgledu na
wlasnosci danych wyrobow. Zwigkszone zapotrzebowanie klientow finalnych na powyzsze
syntetyki znaczaco wplyngto na wzrost liczby dostawcow. Celem pracy jest ukazanie
koopetycji, jako alternatywy rozwigzania trudnosci zwigzanych z realizacjag zamowien na
wyroby z tworzyw sztucznych w branzy motoryzacyjnej. Hipoteza artykutu jest nastgpujaca:
Koopetycja dostawcow produkujgcych detale z tworzyw sztucznych moze zwiekszyé
efektywnos¢ realizacji zamowien i poszerza dostepnos¢ zasobow. Celem przetestowania
hipotezy zastosowano nastgpujace metody badawcze: obserwacje, eksperymenty, wywiady
oraz analiz¢ zrddel literaturowych. Temat jest istotny ze wzgledu na redukcj¢ kosztéw przy

jednoczesnym zwigkszeniu sprawnosci realizacji zamowien.

2. Tworzywa sztuczne w branzy motoryzacyjnej

Wazrost produkcji elementéw z tworzyw sztucznych zwigzany jest z: odpornoscia
wyrobow na wplywy chemiczne, niskim kosztem produkcji, tatwoscig zastosowania przy
produkcji masowej, niska waga, niewielkg przewodno$cig cieplng, mozliwoscig latwego
nadawania koloréw itd. Pod pojeciem ,,tworzywo sztuczne” rozumie si¢ materiaty, ktorych
podstawowym sktadnikiem sg syntetyczne, naturalne lub modyfikowane polimery. Tworzywa
sztuczne moga by¢ otrzymywane zaréwno z czystych polimerow, jak i z polimeréw modyfi-
kowanych poprzez dodanie roznych substancji pomocniczych!. K. Bielefeldt, W. Papacza
1 J. Walkowiak opisujg zastosowanie tworzyw sztucznych w branzy motoryzacyjnej na
przyktadzie modelu samochodu BMW 3, gdzie agregaty stanowig 63 kg wagi, wnetrze
pojazdu 91 kg, natomiast czeéci zewnetrzne to 143 kg?. Dodatkowo nawet w odniesieniu do
materiatow konstrukcyjnych uzywanych w pojazdach samochodowych, gdzie istotne
znaczenie stanowi bezpieczenstwo 1 wytrzymatos¢ (mozliwos¢ wystapienia kolizji), coraz
wiekszy nacisk stawiany jest na obnizenie wagi, co moze zapewni¢ implementacja czesci
plastikowych. Obnizanie wagi w konstrukcji pojazdow dotyczy gtownie nadwozi, gdzie
w przypadku poszczegdlnych samochodow liczba elementoéw wytworzonych z tworzyw
sztucznych wynosi ponad 300 sztuk. Nizsza waga oznacza zmniejszenie zuzycia paliwa,
a stosowanie coraz wigkszej ilosci syntetykOw w omawianej branzy wpltywa na obnizenie

kosztow produkcyjnych 1 wzrost poziomu innowacyjnosci.

! Majka T.M., Majka M.: Odpady z tworzyw sztucznych jako nowe i tanie komponenty stosowane do wyboru
nanokompozytow polimerowych. ,,THINK”, nr 4(12), 2012, s. 61.

2 Bielefeldt K., Papacz W., Walkowiak J.: Ekologiczny samochdd. Tworzywa sztuczne w technice motoryza-
cyjnej, cz. 1. ,,Archiwum Motoryzacji”, nr 2, 2011, s. 119.
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3. Planowanie produkcji a ograniczenia zasobow

Najwiekszy wzrost produkcji zréznicowanych detali z tworzyw sztucznych zanotowano
w latach 90. XX w., kiedy coraz wigcej finalnych klientéw dostrzegto wartos¢ dodang
zastosowania syntetykow’. Zwiekszenie wytwarzania wplyneto na ograniczenia zasobow
1 proces planowania produkcji, ktérg powinno zarzadzaé si¢ elastycznie, w celu minimalizo-
wania trudno$ci dostosowania si¢ do potrzeb rynkowych, a przede wszystkim zapewnienia
dostawy produktéw w wyznaczonych terminach, zachowujac uzgodniony poziom ceny
i jakosci*. Jednym z elementéw planowania programu produkcji jest identyfikacja i analiza
zasobow potrzebnych do realizacji celow. Plan produkcji powinien byé opracowany na
podstawie zalozeh sprzedazy i produkcji, a takze estymacji obcigzen i ryzyk®. Zasoby —
rzeczowe, ludzkie, informacyjne, finansowe — s3 niezbedne do prowadzenia dziatalnosci
przedsiebiorstwa, w ramach ktorej mozna wyodrebni¢ okreslone funkcje organiczne, zalezne
od rodzaju prowadzonej dziatalnosci’. W przypadku zbyt niskiej liczby maszyn i urzadzen
przedsigbiorstwa rezygnuja z wielu warto$ciowych przedsigwzig¢. Natomiast nadmierne
inwestowanie w nowe zasoby moze skutkowac¢ obnizeniem poziomu utylizacji. Podstawowe
elementy zwigzane ze sterowaniem produkcja to analiza dostgpnosci zasobow ludzkich,
maszyn i urzadzen, narzedzi, materiatow etc®.

Autor artykutu przeprowadzit w latach 2014-2015 badanie 4 przedsigbiorstw zlokalizo-
wanych w Polsce, ktore produkujg detale z tworzyw sztucznych w branzy motoryzacyjnej dla
klientow z Polski, Czech i1 Niemiec. Grup¢ badawcza stanowily 53 osoby pracujace
w analizowanych firmach, na nastgpujacych stanowiskach: inzynier projektu, kierownik
projektu, kierownik programu, kierownik produkcji, dyrektor produkcji, manager sprzedazy
1 inzynier R&D. Przygotowano kwestionariusze ankiet i wywiady, ktore zostaty dostarczone/
przeprowadzone droga mailowa, telefonicznie lub bezposrednio. Dodatkowo za zgoda
przedstawicieli analizowanych organizacji zrealizowano przeglad dokumentacji technicznej
1 raportOw oraz obserwacj¢ podczas prezentacji parkéw maszynowych. Jednym z celow
badania byto sprawdzenie poziomu wykorzystania wtryskarek hydraulicznych, elektrycznych
czy tez hybrydowych. Badanie stuzyto do identyfikacji dostgpnosci i obcigzenia maszyn
wtryskowych (tabela 1).

3 Stachurek I.: Problemy z biodegradacja tworzyw sztucznych w srodowisku. Zeszyty Naukowe, nr 1(8). Wyzsza
Szkota Zarzadzania Ochrong Pracy, Katowice 2012, s. 76.

4 Trojanowska J.: Zarzadzanie produkcja na zamowienie w oparciu o teori¢ ograniczen. Wybrane problemy
logistyki produkcji. Golinska P. (red.). Politechnika Poznanska, Poznan 2011, s. 699.

5 Dwilinski L.: Zarzadzanie produkcjg. Politechnika Warszawska, Warszawa 2002, s. 154.

® Fertsch M.: Logistyka produkcji. Biblioteka Logistyka, Poznan 2003, s. 201.

7 Kraszewska M.: Wielopoziomowy system planowania produkcji na przyktadzie wybranego przedsigbiorstwa.
S. Automatyka, t. 12, z. 2. Katedra Automatyki, Akademia Goérniczo-Hutnicza, Krakow 2008, s. 295.

$ Sliwczynski B.: Planowanie logistyczne. Biblioteka Logistyka, Poznan 2008, s. 236.
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Tabela 1
Poziom wykorzystania maszyn wtryskowych
Maszyny wtryskowe wg kryterium wielkoSci 1 Badanze przedsne;b;orstwa 4
Wtryskarki o mocy 50 ton (500 kN) 74% X 77% X
Wtryskarki o mocy 80 ton (800 kN) 81% X 73% 87%
Wtryskarki o mocy 120 ton (1200 kN) 94% 82% X X
Witryskarki o mocy 150 ton (1500 kN) 47% 95% 64% 52%
Witryskarki o mocy 180 ton (1800 kN) 65% X 86% 39%
Wtryskarki o mocy 220 ton (2200 kN) 42% 76% X 64%
Wtryskarki o mocy 260 ton (2600 kN) X 67% 58% 81%
Witryskarki o mocy 320 ton (3200 kN) 78% 59% 63% 94%
Wtryskarki o mocy 400 ton (4000 kN) X 68% 41% 72%
Wtryskarki o mocy 480 ton (4800 kN) X 37% 48% X
Wtryskarki o mocy 560 ton (5600 kN) X X 57% X
Wtryskarki o mocy 650 ton (6500 kN) X X 51% X

Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie badan poziomu wykorzystania maszyn.

Tabela 1 przedstawia poziom wykorzystania maszyn wtryskowych w badanych
organizacjach, gdzie x oznacza brak posiadania wtryskarek okreslonej wielkosci. Wsrod
badanych przedsigbiorstw nie zanotowano ani jednej grupy maszyn, ktoérych wykorzystanie
byloby utrzymane na poziomie 100% w skali roku. Najwyzszy wynik podczas badania
osiagneta firma 2, rowny 95% (wtryskarki 150 ton). Zwigzane jest to gtéwnie z tym, ze dana
organizacja posiada tylko jedng maszyne w danym segmencie, ktora pracuje dla dziewigciu
zroznicowanych, dlugoterminowych projektéw. Rezultatem godnym uwagi jest 74% firmy 1

w przypadku maszyn 50-tonowych, ktorych dane przedsigbiorstwo posiada az 8 sztuk.

4. Koopetycja dostawcow w branzy motoryzacyjnej

Ciagte zwigkszanie efektywnosci w pewnym momencie moze wyczerpa¢ aktualne
mozliwos$ci przedsiebiorstwa ze wzgledu na ograniczenia zasobdw. Jednoczesnie zwigkszenie
aktualnego poziomu zasobow firmy, dotyczacych m.in. parku maszynowego, nalezy
w wiekszosci przypadkéw do zarzadu, ktory niechetnie podejmuje ryzyko, jesli nie jest
przekonany o wartosci dodanej i pewnosci pozyskania nowych projektow. W tej sytuacji
nastgpuje decyzja o ewentualnej inwestycji w rozwdj firmy lub uzyskaniu wsparcia
zewnetrznego. W obecnych czasach nalezy zwigksza¢ efektywnos$¢ realizacji procesow,
usprawnia¢ relacje z dostawcami 1 klientami, podejmowaé decyzje na podstawie analizy

danych i wdraza¢ zmiany w odniesieniu do transformacji rynkowych’.

% Zalewski W.: Analiza systemow informatycznych wspomagajgcych zarzadzanie produkcjag w wybranych
przedsigbiorstwach. Politechnika Biatostocka, Biatystok 2011, s. 189.
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Tabela 2
Znaczenie planowania procesOw innowacji w przedsigbiorstwie
Planowanie proceséw innowacji Planowanie pozostalych proceséw
Zakresla ramy poszukiwan Wiytycza tor, po ktorym nalezy si¢ poruszaé
Wskazuje kluczowe dzialania i ich oczekiwane efekty Wytycza zadania i wskazuje ich priorytety

Realizacja planéw zapewnia racjonalne gospodarowanie | Realizacja planéw zapewnia osiagnigcie celu
zasobami

Motywuje pracownikow Jest podstawa kontroli pracownikéw

Zrodto: Jurczyk-Bunkowska M.: Analiza otoczenia przedsiebiorstwa w modelu planowania procesow
innowacji. ,,Kwartalnik Naukowy Organizacja i Zarzadzanie”, nr 1(21). Politechnika Slaska,
Gliwice 2013, s. 52.

Tabela 2 przedstawia planowanie proceséw innowacji i pozostalych, gdzie znaczaca
warto$cig dodang podejscia innowacyjnego jest poszukiwanie rozwigzan wychodzacych poza
aktualny stan. Celem logistycznie zorientowanych sposobdw dziatania w zarzadzaniu
produkcja jest adaptowanie dzialan na potrzeby rynku. Elementami danej orientacji sg
dziatania zwigzane z ukierunkowaniem na produkt, realizacj¢ zamdwienia 1 orientacj¢ na
poziom obstugi logistycznej klienta!®. Efektywno$¢ produkcji mozna zwickszy¢ poprzez
implementacje¢ technologii grupowej, okreslenie standardow w odniesieniu do portfela
technologicznie zblizonych ze sobg detali'!. Koopetycja z poszczegdlnymi konkurentami
w zakresie porownywalnych technologicznie produktéow moze znaczaco zwigkszy¢é moce
przerobowe bez potrzeby powickszania parku maszynowego. Ograniczanie produkcji
szerokiego asortymentu detali moze cechowac si¢ realizacja dobrze opanowanych procesow
produkcyjnych, podniesieniem poziomu wiedzy i do§wiadczenia w obszarze waskiej grupy
produktow, obnizeniem kosztéw szkolen i zwiekszeniem wydajno$ci poprzez specjalizacje'?.

Tabela 3
Koopetycja w ramach podobnych technologicznie detali dwéch badanych firm

Detale Wzrost mocy przerobowych Liczba nowych zaméwien
Elementy uktadu paliwowego 33% 3
Listwy zewngtrzne 17% 2
Elementy karoserii 25% 4

Zrodto: Opracowanie whasne na podstawie badan.

Badaniom poddano 2 firmy, ktore zdecydowaty si¢ na wspotprace w ramach koopetycji
w zakresie podobnych technologicznie detali (tabela 3). Zanotowano wzrost mozliwosci
produkcyjnych w wybranych segmentach produktéw, czego efektem bylo pozyskanie nowych
zamoOwien, na ktore zadna z organizacji, funkcjonujac w odosobnieniu, nie moglaby sobie

pozwoli¢ ze wzgledu na ograniczenia zasobow maszyn.

10 Bendkowski J.: Logistyka jako strategia zarzadzania produkcjg. Zeszyty Naukowe, s. Organizacja i Zarzg-
dzanie, z. 63. Politechnika Slaska, Gliwice 2013, s. 10.

' Muhlemann A.P., Oakland J.S., Lockyer K.G.: Zarzadzanie. Produkcja i ustugi. PWN, Warszawa 2001, s. 257.

12 Waters D.: Planowanie w firmie. Onepress, Gliwice 2002, s. 39-40.
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Otrzymanie zamowienia od klienta

v

o Analiza wykonalnosci projektu

Nie Strategia odmowy

Przyjecie projektu Lo L
yjecie proj realizacji zaméwienia

Przygotowanie oferty
1. Kalkulacja kosztow.
-2 2. Estymacja czasow realizacji.
3. Propozycje metod realizacji.

Akceptacja oferty
przez klienta

Kick-off projektu

! !
Plan i harmonogram Zlecenie zapotrzebowania na: Plan produkcji
projektu 1. materialy i czgsci i dostawy
2. formy wtryskowe
3. podwykonawstwo itd.

Rys. 1. Proces realizacji zamowien
Zrodto: Opracowanie wlasne na podstawie badan.

Procesy realizacji zamédwienia w dwoch badanych organizacjach sa do siebie podobne, ze
wzgledu na wystepowanie zblizonych etapéw dzialan (rys. 1). Dany proces rozpoczyna
analiza wymagan zleceniodawcy, ktorej zakres obejmuje m.in. estymacj¢ rysunkéw 2D i1 3D,
tolerancji, wymogow jakosciowych 1 ilosciowych, harmonogramu dostaw, budzetu itd.
Kolejnym etapem w przypadku wstepnego przyjecia zlecenia przez dostawce jest
przygotowanie oferty dla klienta, co moze trwa¢ powyzej pigciu dni roboczych w przypadku
oczekiwania na informacje od poddostawcéw. W momencie akceptacji oferty przez

zleceniodawce rozpoczyna si¢ przygotowanie 1 realizacja projektu.
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B Zamdwienie materiatow

B Zamdwienie form wtryskowych

= Dostepnost maszyn wiryskowych

Krdtszy «zas cyklu produkeji detali

m Dodwiadazenie w produkcji
okreslonych detali

Rys. 2. Zdeterminowane obszary do wspolpracy w ramach koopetycji
Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie badan.

Przygotowano kwestionariusze ankiet skierowane do pracownikow badanych przedsie-
biorstw, w celu wskazania przez dane osoby obszarow, w ktorych preferowaliby podjac
wspolprace z konkurentami. Wybrano do badania 74 respondentéw, pracujacych w dziatach
inzynierii projektow, R&D, sprzedazy, produkcji, jakosci 1 logistyki, ktorych stanowiska byly
nastepujace: dyrektor, kierownik, koordynator/lider i ekspert. Najwigkszym zainteresowaniem
okazata si¢ dostgpno$¢ maszyn wtryskowych, zaréwno takich, ktérych poszczegdlne firmy
nie posiadaja, jak i tych, ktore sa aktualnie wykorzystywane w stopniu przekraczajacym
mozliwo$¢ realizacji dodatkowych projektow (rys. 2). Ankietowani wskazali na istotne
znaczenie dzielenia si¢ projektami ze wzgledu na do§wiadczenie przedsigbiorstw w ramach
wytwarzania okreslonych detali (15%). Klienci odrzucali dostawcow w 37% tego typu
projektow. W pierwszej kolejnosci dostawcy zdecydowali si¢ na wzajemne udostepnienie
maszyn wtryskowych, ktorych niskie wykorzystanie nie stwarza ryzyka przecigzen.
Rysunek 3 przedstawia liczbg pozyskanych projektéw w ciggu 7 miesiecy, dzieki nawigzaniu
wspotpracy z konkurentami. Przyktadowo, przedsigebiorstwo 1 pozyskato projekty zwigzane
z detalami, ktorych produkcja wymagala uzycia maszyn wtryskowych o wielkosci 560
1 650 ton. Z tego wzgledu firma 3 dotaczyta do przedsigwzigcia i razem z firmg 1 skorzystaty
z realizacji danych projektow.
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Przedsiebiorstwo 3

Przedsiebiorstwo 2

Przedsiebiorstwo 1

Rys. 3. Liczba nowych projektow jako rezultat udostgpniania maszyn
Zrédto: Opracowanie wilasne na podstawie badan.

Istotne znaczenie dla przedsiebiorstwa moze zapewni¢ korzystanie z zasobow znajduja-
cych siec w zréznicowanej lokalizacji'>. W tym przypadku wartoécia dodang okazato sie
korzystanie ze wspolnych zrodet pozyskiwania form wtryskowych. W celu obnizenia kosztow
oferty handlowej wszystkie firmy wspoipracowaty z producentami form wtryskowych
zlokalizowanych w Chinach, co przy uwzglednieniu transportu morskiego znaczaco obnizato
koszty 1 atrakcyjno$¢ oferty handlowej. Firmy 2 i 3 posiadaja zaufanych dostawcow form
wtryskowych, znajdujacych si¢ w Polsce, Czechach oraz Niemczech, z ktorych 2 przedsie-
biorstwa s3 w stanie zrealizowa¢ produkcje w takim samym czasie, jak ich konkurenci
zlokalizowani w Chinach. Z tego wzgledu firmy 1 i 4 skorzystaly na koopetycji poprzez
zwigkszenie sprawnos$ci dostarczenia pierwszych/probnych detali oraz uruchomienia

produkcji seryjnej o 2-4 tygodnie.

=pp
= ABS
mPC
" PCW
EPA
m PE
PBT

Rys. 4. Udzial tworzyw sztucznych w produkcji wszystkich badanych przedsigbiorstw, traktowanych
jako jeden organizm
Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie badan.

13 Ciesielski M.: Sieci logistyczne. Akademia Ekonomiczna, Poznan 2002, s. 24.
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Rysunek 4 przedstawia udzial tworzyw sztucznych w produkcji badanych przedsie-
biorstw, ktore w momencie nawigzania wspotpracy w zakresie koopetycji potraktowano jako
jedna organizacje. Kazda z badanych firm posiadata inny poziom wynegocjowanych cen
poszczegbdlnych materiatéw (tworzyw sztucznych) z dostawcami. Ceny zalezaly od wielkosci
zamowienia (liczona w tonach/rok), dhugosci okresu wspotpracy i ustanowionych globalnie
warunkow korporacyjnych. Tabela 4 przedstawia porownanie cen materialow w systemie
wagowym, gdzie 1 oznacza najmniej korzystne warunki cenowe, natomiast 10 wskazuje

najbardziej korzystne poziomy cen.

Tabela 4
Poréwnanie cen tworzyw sztucznych w systemie wagowym
Tworzywa sztuczne Bizedsleblotstive

1 2 3 4
PP — Polipropylen 9 4 8 5
ABS — Kopolimer 7 3 6 4
PC — Poliweglan 2 7 4 9
PCW — Chlorek winylu 3 6 5 8
PA — Poliamid 10 8 7 5
PE — Polietylen 8 7 6 10
PBT — Politereftalan butylenowy 6 3 1 8
POM - Polioksymetylen 9 7 8 5

Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie badan.

Badane firmy nawigzaly ze soba wspodtprace dotyczaca wspdlnych zamowien tworzyw
sztucznych potrzebnych do produkcji. Dzigki powyzszemu poprzez jedno zbiorcze zamowienie
przedsigbiorstwa moglty wygenerowac zapotrzebowanie na kilkukrotnie wigksze wolumeny
materiatdow, co w efekcie wplyneto na obnizenie poziomu cen przez dostawcow. Najwigksza
obnizke zanotowano przy wspolnym zamdwieniu poliweglanu (PC) przez firmy 1 1 4, ktére

oznaczalo nizszy koszt o0 27% przy rocznym zaméwieniu w wielko$ci 10 ton.

5. Podsumowanie

Produkcja detali z tworzyw sztucznych rozwija si¢ w imponujacym tempie, gtownie za
sprawg wtasciwosci omawianych materiatlow, ktorych zastosowanie moze znaczaco obnizad
koszty przy jednoczesnym zwigkszeniu sprawnosci produkcji. Rosngce zapotrzebowanie na
czgsci sktadajace sie¢ z polimeréw syntetycznych wptyneto na wzrost liczby dostawcow
specjalizujacych si¢ w danej produkcji. To z kolei zaostrzylo rywalizacje pomiedzy
konkurentami, ktorzy w celu pozyskania nowych klientow i projektow wzmozyli wysitki
ukierunkowane na zwigkszenie sprawnosci realizacji i1 obniZenie kosztow wytwarzania.
Wspodlpraca potaczona z jednoczesnym konkurowaniem dla wielu uczestnikéw omawianej
branzy stanowi zbyt duze ryzyko. Tylko 4 przedsigbiorstwa zdecydowaty si¢ na przeprowa-
dzenie badan 1 wdrozenie koopetycji w zakresie maszyn wtryskowych, pozyskiwania form
wtryskowych 1 materiatdéw do produkcji. Obecnie badane firmy wspodtpracuja w obszarze
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zwickszenia zakresu 1 dostepnosci wspdlnego (rozproszonego) parku maszynowego,
obnizenia cen pozyskiwania materialow poprzez wspolne zamoOwienia oraz zwickszenie
sprawnosci realizacji zamowien form wtryskowych. Koopetycja w danym przypadku
przyczynita si¢ do zwigkszenia atrakcyjnosci oferty handlowej, dzigki redukcji kosztow
1 czasu realizacji poszczegolnych etapow projektu. Hipoteza artykulu zostata potwierdzona,
ze wzgledu na zwigkszenie dostgpnosci 1 poziomu wykorzystania maszyn wtryskowych, ktore
do tej pory byty nieosiggalne lub przecigzone, zwigkszono efektywnos$c¢ realizacji aktualnych
1 pozyskiwania nowych zamdwien.

Bibliografia

1. Bendkowski J.: Logistyka jako strategia zarzadzania produkcja. Zeszyty Naukowe,
s. Organizacja i Zarzadzanie, z. 63. Politechnika Slaska, Gliwice 2013.

2. Bielefeldt K., Papacz W., Walkowiak J.: Ekologiczny Samoch6d. Tworzywa sztuczne

w technice motoryzacyjnej, cz. 1. ,,Archiwum Motoryzacji”, nr 2, 2011.

Ciesielski M.: Sieci logistyczne. Akademia Ekonomiczna, Poznan 2002.

Dwilinski L.: Zarzadzanie produkcja. Politechnika Warszawska, Warszawa 2002.

Fertsch M.: Logistyka produkcji. Biblioteka Logistyka, Poznan 2003.

Jurczyk-Bunkowska M.: Analiza otoczenia przedsigbiorstwa w modelu planowania

AR

procesow innowacji. ,,Kwartalnik Naukowy Organizacja i Zarzadzanie”, nr 1(21), Poli-
technika Slaska, Gliwice 2013.

7. Kraszewska M.: Wielopoziomowy system planowania produkcji na przykladzie wybra-
nego przedsigbiorstwa. S. Automatyka, t. 12, z. 2. Katedra Automatyki, Akademia
Gorniczo-Hutnicza, Krakow 2008.

8. Majka T.M., Majka M.: Odpady z tworzyw sztucznych jako nowe 1 tanie komponenty
stosowane do wyboru nanokompozytéw polimerowych. ,,TH!NK”, nr 4(12), 2012.

9. Muhlemann A.P., Oakland J.S., Lockyer K.G.: Zarzadzanie. Produkcja i ustugi. PWN,
Warszawa 2001.

10. Stachurek I.: Problemy z biodegradacja tworzyw sztucznych w S$rodowisku. Zeszyty
Naukowe, nr 1(8). Wyzsza Szkota Zarzadzania Ochrong Pracy, Katowice 2012.

11. Sliwczynski B.: Planowanie logistyczne. Biblioteka Logistyka, Poznan 2008.

12. Trojanowska J.: Zarzadzanie produkcja na zamoOwienie w oparciu o teori¢ ograniczen.
Wybrane problemy logistyki produkcji. Golinska P. (red.). Politechnika Poznanska,
Poznan 2011.

13. Waters D.: Planowanie w firmie. Onepress, Gliwice 2002.

14. Zalewski W.: Analiza systemow informatycznych wspomagajacych zarzadzanie produkcija

w wybranych przedsiebiorstwach. Politechnika Biatostocka, Biatystok 2011.



