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PROBLEM DOJRZALOSCI PROCESOWEJ W LANCUCHU
DOSTAW

Streszczenie. Przeniesienie problematyki dojrzato$ci procesowej na systemy meta-
logistyczne stwarza wiele problemow metodologicznych, w tym zwlaszcza zwigzanych
z interpretacja parametrow oceny stopnia dojrzatosci. Celem badan jest stworzenie koncepcji
pomiaru proceséw w lancuchu dostaw.

PROBLEM OF MATURITY PROCESS IN SUPPLY CHAIN

Summary. Transferring issues of the processes maturity to meta-systems is creating
a number of problems methodological in it of especially parameters associated with
interpretation of the assessment of the degree of the maturity. Creating of the concept the
measurement of processes in the supply chain is a purpose of research.

1. Wstep

Ztozonos¢ relacji we wspolczesnych tancuchach dostaw wynika z dynamicznych zmian
otoczenia, a takze ze zmiennych potrzeb odbiorcéw. Ksztattowanie relacji sieciowych jest
uzasadnione zwlaszcza w wysoce innowacyjnych sektorach, a takze w branzach, w ktorych
produkty sg roéznicowane zgodnie z potrzebami odbiorcoéw. Sterowanie procesem produk-
cyjnym i zwigzanym z nim przeptywem materiatéw oraz informacji w tak zlozonych
systemach jest szczegéOlnie trudnym zadaniem. Powinno ono przebiega¢ w taki sposob,
by zamawianie materiatow, uruchamianie zlecen produkcyjnych oraz dostawa wyrobow

przebiegaty zgodnie z planem produkcji (w systemie MRP zgodnie z harmonogramem
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produkcji). Problem sterowania, bedacy przedmiotem badan w artykule, jest osadzony
w tancuchach dostaw, w ktorych przeptywaja produkty w réznym stopniu réznicowane.
Réznicowanie moze odbywacé si¢ na poziomie przedsigbiorstwa produkcyjnego (wczesna
dyferencjacja, w ramach ktorej przedsigbiorstwo wytwarza produkt bazowy i nast¢pnie
roéznicuje go zgodnie z naptywajacymi zamowieniami, przekazujac do kanatu dystrybucji
wyroby w réznych wariantach), lub na poziomie przedsigbiorstwa dystrybucyjnego
(opdzniona dyferencjacja). Roézne poziomy rdéznicowania produktu przy jednoczesnym
oddziatywaniu czynnikdéw zaktdcajacych stanowig istotny obszar wymagajacy doskonalenia
wiedzy dotyczacej sterowania. Ponadto wysoki stopien ztozonosci takiego systemu wplywa
na trudno$ci zwigzane z analizg procesowa, w tym zwigzane ze wskazaniem zarzadzajacego
procesem, doboru parametrow procesu i sposobu ich pomiaru.

Artykut stanowi przyczynek do prowadzenia badan nad dojrzato$cig procesowa tancucha
dostaw. W rozdziale 2 wskazano na dotychczasowe badania dotyczace dojrzatosci
procesowej organizacji 1 wyzwan, ktore stoja przed ujeciem tej problematyki w meta-
logistycznych systemach zlozonych, jakimi sg sieciowe tancuchy dostaw. W rozdziale 3
zaproponowano koncepcj¢ pomiaru zaktocen w sieciowym tancuchu dostaw. Zalozono
bowiem, zZe istotnym parametrem ukladu sterowania w sieciowym tancuchu dostaw s3
zaktocenia, ich identyfikacja 1 mechanizmy reakcji ukierunkowane na eliminacje odchylen
w przeptywach materiatowych. Takie podejscie wskazuje na ukierunkowanie badan
w obszarze dojrzatosci procesowej tancuchow dostaw. W rozdziale 4 zaprezentowano wyniki
eksperymentéw symulacyjnych dla 3 wariantow pomiaru procesOw w sieciowym tancuchu

dostaw.

2. Sieciowe lancuchy dostaw — relacje i dojrzalo$¢ procesowa

Struktura tancucha dostaw o rozbudowanych relacjach na poszczegdlnych etapach
dodawania wartoS$ci jest okre§lana w literaturze jako sieciowy tancuch dostaw.

Dotychczasowe badania nad struktura tancucha dostaw! oraz determinantami
przeplywow materiatowych sa stosunkowo bogate. Podkreslana w strukturze tancucha
dostaw sieciowos$¢ jest odpowiedza na takie czynniki determinujace przeplywy materiatowe,
jak: struktura konstrukcyjna wyrobu, w tym stopien jego ztozonosci, stopien réznicowana
wyrobu ze wzgledu na potrzeby rynku odbiorcow, zréznicowanie segmentow odbiorcow. W

nurcie analizy struktury tancucha dostaw z uwzglednieniem dynamiki systeméw zarzadzania

! Grzybowska K., Awasthi A., Hussain M.: Modeling enablers for sustainable logistics collaboration integrating
Canadian and Polish perspectives. Ganzha M., Maciaszek L., Paprzycki M. (eds.). Preprints of the Federated
Conference on Computer Science and Information Systems, Warsaw 2014, p. 1341-1349.
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kluczowe sa ostatnie publikacje wskazujace na konieczno$¢ uwzglednienia w sieciowych
tancuchach dostaw zachowan spotecznych, subiektywizmu i indywidualnej percepcji
ryzyka®. Ponadto w literaturze podkreslane s takie parametry, jak: fluktuacje popytu, czas
realizacji zamowienia, zdolno$ci zasobowe, zapasy. Wymienione determinanty struktury
fragmenta-rycznie w licznych badaniach prezentowanych w ostatnich latach rozpatrywane sa
w aspekcie zarzadzania przeptywami w tancuchach dostaw. Lancuchy dostaw o takiej
strukturze® traktowane sa jako zlozone systemy adaptacyjne. Adaptacje do niepewnych
warunkow otoczenia zapewniajg bowiem relacje sieciowe.

Ukierunkowanie na adaptacyjno$¢ ma konsekwencje w dynamicznej charakterystyce
tancucha dostaw, w tym:

— dynamicznej strukturze organizacyjnej, w nawigzaniu do badan dotyczacych

zwinnych tancuchow dostaw (agile supply chain)®,

— dynamicznej strukturze funkcjonalnej, ktéra nawigzuje do kompetencji elastycznych?,

— dynamicznej strukturze bazy zasobowej, nawiazujacej do elastycznosci produktowe;®,

— dynamicznej strukturze informacyjnej’,

— dynamicznej strukturze finansowe;j®.

Poglebiajac wyniki badan literaturowych w obszarze proceséw produkcyjnych, podjeto
decyzj¢ o uwzglednieniu w badaniach stopni dojrzato$ci procesowej ocenianej z perspektywy
organizacji kooperujacych w tancuchu dostaw. Dojrzato$¢ procesowa organizacji wyraza si¢
zakresem, w jakim procesy sg formalnie: zdefiniowane, zarzadzane, elastyczne, mierzone
i efektywne’. Dojrzato$¢ procesowa jest takze definiowana jako stan, w ktorym mozliwe jest

powtarzalne osigganie tego samego rezultatu procesu w odniesieniu do wczesniej zdefinio-

2 Brintrup A.: Behaviour adaptation in the multi-agent, multi-objective and multi — role supply chain.
“Computers in Industry”, Vol. 61(7), 2010, p. 636-645.

3 Ivanov D., Sokolov B.: Structure dynamics control approach to supply chain planning and adaptation.
“International Journal of Production Research”, Vol. 50(21), 2012, p. 6133-6149.

4 Sarkis J., Talluri S., Gunasekaran A.: A strategic model for agile virtual enterprises partner selection.
“International Journal of Operation & Production Management”, Vol. 27(11), 2007, p. 1213-1234; Kramarz
W.: Modelowanie przeptywow materiatowych w sieciowych tancuchach dostaw. Odporno$¢ tancucha dostaw
wyrobow hutniczych. Difin, Warszawa 2013.

5 Teich T., Ivanov D.: Integrated customer — oriented product design and process networking of supply chain in
virtual environments. “International Journal of Networking and Virtual Organizations”, forthcoming, 2011;
Graves S., Willems S.: Optimizing the supply chain configuration for new products. “Management Science”,
Vol. 51(8), 2005, p. 1165-1180.

6 Graves S., Willems S.: Optimizing the supply chain configuration for new products. “Management Science”,
Vol. 51(8), 2005, p. 1165-1180.

7 Niranjan T., Wagner S., Aggarwal V.. Measuring information distortion in real — world supply chains.
“International Journal of Production Research”, Vol. 49(11), 2011, p. 3343-3362.

8 Cachon G., Lariviere M.: Supply chain coordination with revenue — sharing contracts: Strengths and
limitations. “Management Science”, Vol. 51(1), 2005, p 30-44.

% Grajewski P.: Organizacja procesowa. PWE, Warszawa 2007, s. 119.
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0. W literaturze wskazywane sa rézne sposoby oceny

wanych kluczowych czynnikow!
dojrzatosci procesowej w odniesieniu do przedsiebiorstwa'! z propozycja metodyki: wybor
modelu dojrzatosci procesowej (lub opracowanie nowego), parametryzacja modelu z uwzgle-
dnieniem specyfiki branzy, zebranie danych empirycznych, analiza danych, przygotowanie
raportu koncowego. Wérod grup modeli biznesowych wymienia sie miedzy innymi'?:

— galaktyke modeli opartych na Capability Maturity Model (CMM),

— Busines Process Maturity Model (BPMM)),

— modele branzowe, czg¢sto inspirowane przez CMM/CMMI lub BPMM,

— bardziej ogdélne modele organizacji, ktére zawieraja pewne elementy dojrzatosci,
np. Information Technology Infrastructure Library (ITIL), Process Maturity
Framework (PMF).

W modelu CMMI (gdzie ,,I” oznacza zintegrowany) wyro6zniono nastgpujace poziomy

dojrzatosci:

— poziom 1. — procesy przypadkowe, niezorganizowane (poczatkowy chaos),

— poziom 2. — procesy powtarzalne, czeSciowo zorganizowane (praktykowana powta-
rzalnos¢),

— poziom 3. — procesy zorganizowane 1 zidentyfikowane, lecz niemierzone (standary-
zacja),

— poziom 4. — procesy zarzadzane na podstawie miar (zarzadzanie procesami),

— poziom 5. — procesy nieustannie doskonalone (ciagle doskonalenie).

Badania prowadzone na poziomie oceny dojrzatosci procesowej przedsigbiorstwa
stanowig rozlegla podstawe teoretyczna, stanowigcg punkt wyjscia do zaproponowania oceny
dojrzatosci procesowej tancucha dostaw.

W artykule skoncentrowano si¢ na problemie pomiaru procesu z perspektywy sieciowego
tanicucha dostaw. Zatozono, ze wplyw na wyniki ma ustalenie nie tylko parametréw pomiaru,
lecz takze czgstotliwosci liczby punktéw pomiarowych i ich lokalizacji. Okreslenie tych
elementéw dojrzatosci procesowej ma istotny wplyw na sterowanie przeptywami

materialowymi w sieciowym fancuchu dostaw.

10 Brajer-Marczak R.: Efektywno$¢ organizacji z perspektywy modelu dojrzato$ci procesowej, s. Zarzadzanie
i Finanse, z. 10, nr 1, cz. 3. Pod red. P. Antonowicza, Wydziat Zarzadzania Uniwersytetu Gdanskiego, Sopot
2012, s. 516.

' Skrzypek E., Hofman M.: Zarzadzanie procesami w przedsiebiorstwie. Wolters Kulwer, Warszawa 2010.

12 Auksztol J., Chomuszko M.: Modelowanie organizacji procesowej. PWN, Warszawa 2012, s. 42-43.
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Sterowanie procesem produkcyjnym i zwigzanym z nim przeplywem materialow
1 informacji powinno przebiega¢ w taki sposob, by zamawianie materialéw, uruchamianie
zlecen produkcyjnych oraz dostawa wyrobow przebiegaly zgodnie z planem produkcji
(w systemie MRP zgodnie z harmonogramem produkcji). Sterowanie w systemach
produkcyjnych i logistycznych obejmuje planowanie obcigzen, wyznaczanie termindéw
rozpoczecia 1 zakonczenia operacji, przydziat operacji do stanowisk, kontrole postepu prac,
sprawdzenie wykorzystania czasu pracy pracownikéw i maszyn oraz podejmowanie dziatan
korekcyjnych!®. Sterowanie jest traktowane jako planowanie, kontrolowanie i regulowanie

przeptywdéw materialowych.

3. Koncepcja pomiaru procesow w sieciowym lancuchu dostaw

Problem dojrzatosci procesowej organizacji jest w ostatnich latach istotnym przedmiotem
badan. Ze wzgledu na rozpatrywang w artykule problematyke procesow w tancuchu dostaw
uznano za konieczne ugruntowanie koncepcji pomiaru procesOw znanymi z literatury
rozwigzaniami. Kryteria oceny procesOw s3 rozwazane zwlaszcza w modelach
referencyjnych fancucha dostaw, w tym w modelu SCOR.

Model SCOR!* wspomaga zarzadzanie procesami biznesowymi w taficuchu dostaw przez
wskazanie architektury proceséw ukierunkowanych na doskonalenie obstugi klienta,
uwypukla poziomy zarzadzania procesami umozliwiajace analiz¢ 1 doskonalenie procesow
w catym tancuchu dostaw. SCOR integruje koncepcje biznesowe reengineeringu oraz
benchmarkingu, wskazujac na pomiar parametréw procesu. Koncentruje si¢ na pigciu
obszarach: planowanie, zaopatrzenie, wytwarzanie, dostarczanie i sprzezenie zwrotne.

Zgodnie z ta koncepcja w ocenie procesOw nalezy uwzgledni¢ zaréwno wilasciciela
procesu, parametry procesu, cel, wejscie i wyjscie, jak i granice procesu.

W tych kategoriach podjeto probe wskazania atrybutow procesoOw logistycznych
w sieciowym tancuchu dostaw z uwzglednieniem sieciowosci na etapie odroczonej produkc;ji.

Konceptualizacj¢ przyjetego modelu pokazano na rys. 1.

1 Determinanty [; Struktura sieciowa tancuch dostaw

| przeptywow e! X
materialowych: auleen D.: Ali ng bpsmess Process reengineering in 1mp’l’ement1ng global supply
SCOR model. “Imternational Journal of Production Research”, V.
Punkt
Stopien wytwarzania
ztozonosci Cel, wejscie wyjscie Architektura produktu
konstrukcyjnej > bazowego

procesu
wyrobu \ \ ‘

Punkt
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Rys. 1. Konceptualizacja modelu
Fig. 1. Conceptualization of research model
Zrédto: Opracowanie wiasne.

W architekturze procesu uwzglednia si¢ zdefiniowanie procesu wraz z jego granicami,
wejSciem 1 wyjsciem, opis procesu oraz podprocesy skladajace si¢ na proces glowny,
okreslenie rezultatu procesu oraz reguly oznaczajace projekt zasady, wedlug ktorej
wyznaczany bedzie wykonawca nastgpnego zadania w procesie. Proces powinien mieé
zdefiniowanego wiasciciela. Z perspektywy sieciowego tancucha dostaw, w ktorym relacje
sieciowe powstaja na etapie odroczonej produkcji, mozna mowi¢ o dwoch typach wiascicieli
procesu. Pierwszy typ to przedsigbiorstwa produkcyjne. Przedsigbiorstwa te moga wytwarzaé
tylko produkt bazowy, a nastepnie réznicowaé go i przekazywacé podwykonawcom lub tez
wytwarza¢ produkt bazowy i rdéznicowa¢ go w przedsigbiorstwie bazowym, a relacje
sieciowe budowaé¢ w obszarze dystrybucji. Model, w ktéorym zarzadzajagcym jest
przedsigbiorstwo produkcyjne, jest dominujagcym modelem w architekturze procesow
biznesowych w tancuchu dostaw. Drugim wariantem jest model tancucha dostaw, w ktérym
wlascicielem procesu jest przedsigbiorstwo roznicujace produkt bazowy, a nie jest nim
przedsigbiorstwo wytwarzajace ten produkt. W modelu tym zadania odroczonej produkcji sa

realizowane przez wybrane ogniwa kanatow dystrybucji. Ogniwa te ksztattuja relacje
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sieciowe z przedsigbiorstwami posiadajagcymi substytucyjne badz komplementarne zasoby.
Przedsigbiorstwa te czegsto odgrywaja rol¢ materialowych punktow rozdziatu, a wigc
organizacji, ktore tgcza cze$¢ tancucha dostaw sterowang podaza z czescig tancucha dostaw
sterowang popytem. Taka interpretacja architektury proceséw biznesowych jest adekwatna
dla rozpatrywania tancucha dostaw z perspektywy przeptywoéw materialowych, i1 ta wlasnie
perspektywa pozwala na przyjecie konkretnej perspektywy wyznaczenia parametrOw procesu
oraz na zaproponowanie sposobu oceny skutecznos$ci zarzadzajacych procesem. Waznym
aspektem przeplywdw materiatowych jest identyfikacja zrédel zaktdcen w tych przeptywach.
Sterowanie przeplywami materialowymi wymaga bowiem skutecznego reagowania na
wszelkie odchylenia w przeptywach, tak by cel zasadniczy procesu zostal zrealizowany.
Zasadniczym celem procesu realizacji zamowienia jest kompletne zrealizowanie go bez
szkdd w czasie ustalonym w umowie (terminowo). Gléwnym parametrem oceny procesow
logistycznych
w przyjetym modelu tancucha dostaw, przy dodatkowym zalozeniu strategii wydajnosci
(doskonalenia poziomu logistycznej obstugi klienta przy przyjetych kosztach logistycznych),
bedzie niezawodno$¢. Zgodnie z przyjetymi zatozeniami parametrami procesu beda: poziom
zapasOw, zaangazowanie zasobow, koszty logistyczne zwigzane z czestotliwo$cig dostaw.
Ponadto, nawigzujac do parametréw dojrzatosci procesowej, skonstruowano model

symulacji czgstotliwosci oraz miejsca pomiar6w wyznaczonych parametrow.

4. Konceptualizacja pomiaru procesu w sieciowym lancuchu dostaw
wyrobow hutniczych

Budowa modeli sterowania przeptywami materialowymi obejmuje kilka etapow
badawczych:

— 1dentyfikacja zarzadzajacego procesem,

— demarkacja granic procesu,

— pomiar zaktécen w systemie adaptacyjnym,

— ocena skutecznosci przyjetego modelu,

— modelowanie symulacyjne konsekwencji ré6znych wariantéw konfiguracji pomiaru

procesu.
W dotychczas przeprowadzonych badaniach!> wypracowano metodyke identyfikacji

1 pomiaru zaklécen przy wykorzystaniu kwestionariusza pomiaru zaklocen, a takze

5 NCN - system informatyczny wspomagajacy sterowanie przeplywami materialowymi w sieci dostaw na
przyktadzie wyrobow hutniczych.
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opracowano prototyp narz¢dzia informatycznego wspomagajacego pomiar odchylen
w przeptywach materiatowych.

Model symulacyjny opracowano dla tancucha dostaw wyrobow hutniczych, ktére sa
dostarczane do przedsigbiorstw produkcyjnych. Zarzadzajacym procesem jest przedsie-
biorstwo wytwarzajace bazowy wyréb hutniczy i réznicujace go zgodnie ze sktadanymi
zamoOwieniami. Przedsigbiorstwo to jest materialowym punktem rozdzialu tego tancucha
dostaw 1 taczy cze$¢ tancucha sterowang podaza z czg$cig lancucha sterowang popytem.
W modelu ograniczono procesy do produkcji odroczonej (réznicowanie produktu),
podwykonawstwa zadan odroczonej produkcji wraz z towarzyszacymi im procesami
logistycznymi. Takie ujecie procesow zadecydowato o doborze parametréw procesu:
zdolnos$ci produkcyjne przedsigbiorstwa bazowego i kooperanta, koszty transportu pomigdzy
przedsiebiorstwem bazowym a kooperantem oraz pomiedzy przedsigbiorstwem bazowym
a klientem, poziom zapaséw wyrobow gotowych. Koszty transportu uwzgledniaja dobor
jednostki tadunkowej oraz czestotliwos$¢ transportu. Plan realizacji zamowien jest podstawg
uruchomienia proceso6w produkcyjnych u producenta, a takze procesow u kooperanta.

Analizowano trzy warianty pomiaru procesu. W wariantach pierwszym i drugim punkty
pomiaru procesu zostaly zlokalizowane w przedsigbiorstwie bazowym: wykorzystanie
zdolnos$ci produkcyjnych, poziom zapasow wyrobow gotowych, poziom zapasow u kooperanta
(wariant 2.), koszty transportu pomiedzy przedsiebiorstwem bazowym a kooperantem oraz
przedsigbiorstwem bazowym a klientem. Model symulacyjny dla wariantow 1. i 2. zaprezento-

wano narys. 2.
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Rys. 2. Model procesu bez pomiaru poziomu zapaséow u odbiorcy
Fig. 2. Model of the process without the measurement of the level of supplies at the recipient
Zrédto: Opracowanie whasne.
Wariant 3. pokazano na rys. 3. W wariancie tym uwzgledniono dodatkowy punkt pomiaru

parametréw procesu — u klienta.
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Rys. 3. Model procesu z pomiarem poziomu zapaséw u odbiorcy
Fig. 3. Model of the process with the measurement of the level of supplies at the recipient
Zrédto: Opracowanie wiasne.
Charakterystyke wariantow przedstawiono w tabeli 1.
Tabela 1
Charakterystyka wariantow
Charakterystyka Wariant 1. Wariant 2. Wariant 3.
Popyt Srednie wahania Duze wahania Duze wahania
(do 30%) (powyzej 30 %) (powyzej 30%)

Laczne zapotrzebowanie na zréznicowany wyrob jest takie samo
we wszystkich wariantach

Zrodto: Opracowanie wlasne.

W eksperymentach symulacyjnych przyjeto zatozenie, Zze nie moze by¢ brakow

w realizowanych dostawach, tym samym skuteczno$¢ jest oceniana przez niezawodnos¢

realizowanych zamdwien, w tym pewno$¢, kompletno$¢ i terminowo$¢. Niezawodnos¢

realizowanych zamoéwien zmierza wigc do 100%. Eksperymenty zmierzaty do takiego

dostrojenia parametréw procesu, aby zapewni¢ niezawodnos¢ realizowanych zaméwien.

Wyniki przeprowadzonych eksperymentéw zaprezentowano na rys. 4.
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Rys. 4. Wyniki eksperymentow symulacyjnych: koszty logistyczne oraz niezawodno$¢ dostaw
Fig. 4. Results of experiments simulation: add logistic costs and the reliability
Zrédto: Opracowanie wiasne.

W wariancie 1. $rednie wahania popytu oraz punkty pomiaru procesu na poziomie
przedsiebiorstwa bazowego pozwolilty na uzyskanie 97% niezawodnosci realizowanych
zamowien. Dalsze zwigkszanie niezawodnosci byto mozliwe dzigki wprowadzeniu dodatko-
wego punktu pomiaru parametrOw procesu — zapasy u kooperanta.

W wariancie 2. analizowano silne wahania popytu. Dla ustalonych punktéw pomiaru
w przedsigbiorstwie bazowym nie jest mozliwe uzyskanie takich parametréw procesu, ktore
zapewnia wymagang niezawodno$¢ realizowanych zamowien. Wprowadzenie punktu
pomiaru u kooperanta nieznacznie poprawia wyniki i podnosi wskaznik do 85%.

W wariancie 3. przy silnych wahaniach popytu wprowadzono dodatkowy punkt pomiaru
procesu u klienta. Pomiar zapaséw wyroboéw gotowych u klienta pozwala na dodatkowe
mozliwos$ci dostrojenia parametréow systemu, jednakze konsekwencja sg stosunkowo wysokie
koszty logistyczne zwigzane z organizacja transportu nadzwyczajnego. Sterowanie zapasami
u odbiorcy ma bowiem silne ograniczenia narzucane przez klienta, ktéry w badanym

tancuchu dostaw jest liderem.
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5. Whnioski

Dojrzato$§¢ procesowa jest zagadnieniem rozwazanym w literaturze z perspektywy
pojedynczego przedsiebiorstwa. Przeniesienie tej problematyki na systemy metalogistyczne
stwarza wiele probleméw metodologicznych, a takze zwigzanych z interpretacjg parametrow
oceny stopnia dojrzatosci. Przeprowadzone badania wskazuja jednakze, ze rozpatrywanie
dojrzatosci procesowej z perspektywy catego tancucha dostaw jest istotne i daje wymierne
szanse zwigkszenia skutecznosci sterowania przeplywami materialowymi. Z problemow
zwigzanych z oceng dojrzatoSci procesowej intensywnie omawiana jest w literaturze
architektura procesow w tancuchu dostaw. W definiowaniu systemu oceny stopnia
dojrzato$ci procesowej organizacji wyznaczenie parametrow oceny procesOw 1 liczby miejsc
pomiarowych jest tylko jednym z etapow. Problem pojawia si¢ na etapie definiowania
organizacji zarzgdzajacej procesem i ten obszar bedzie w najblizszym czasie przedmiotem
badan. Podsumowujac przyjety kierunek badan, wskazano, iz istotne w konstruowaniu
modeli dojrzatosci procesowej tancucha dostaw jest ukierunkowanie na modele sterowania
wraz
z pomiarem zaktocen i mechanizmow reakcji na nie, zaprojektowanych na poziome calego

tancucha dostaw, a nie wylacznie w przedsiebiorstwie bazowym.
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Abstract

The carried out literature research indicates that so far there have been no research over
the influence of the location of the material decoupling point and the product differentiation
point in supply chains on the model of material flow management. The modifications of
models of material flow management proposed in the research become part of the problem of
the sensitivity and the resistance of the supply chain. Therefore, the process parameters will
take into account these measurements, which is an innovative approach to the construction of
management models. The defined research problem requires specifying the theory in the area
of the product differentiation point and the material decoupling point through indicating their
attributes, which will allow constructing precise definitions of these notions. Moreover, it
was regarded as essential to indicate the dependence between the attribute of the resistance of

the supply chain and the attribute of the sensitivity of the supply chain. Also, selection of
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methodology in the scope of constructing models of material flow management has revealed
the following gaps:

— empirical gaps in the area of identification and measurement of determinants of

material flows in the network supply chain with postponed production,

— methodical gaps in the area of identification of risk factors in material flows and

zones of strengthening risk in material flows.

The most important defined theoretical gap is lack of worked out manners and approaches
to the configuration of the model of postponed production management in supply chains
while taking into account disruptions and zones of strengthening disruptions.

The conducted observations indicate that aspiration on one hand to efficiency in the form
of repeatable activities — production of the base product, parallel to adjusting the product
through its differentiation, causes that there appear additional zones strengthening risk in
material flows and identification of these zones and taking them into account in models of
material flow management is a chance for growth of the resistance of the supply chain.
Finding limitations in the location of the material decoupling point and the product
differentiation point is an essential result of the conducted research becoming part of
production engineering and providing an opportunity of further development of methods and

techniques for improvement of processes.
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