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Zastosowanie systemu SAP ERP do obstugi dostaw Just-in-Time
oraz Just-in-Sequence w branzy motoryzacyjnej

WSTEP

Badanie Europejskiego Sektora Motoryzacyjnego w 2013 roku, ktore objeto 300 firm dziatajacych
w Europie (15% wsrdd nich to producenci samochoddw, a 85% to dostawcy cze$ci), przeprowadzone
przez firme doradczg firm¢ Ernst & Young, pokazuje, ze producenci aut i podzespotéw w Europie z
optymizmem patrza w przyszto$¢ [7]. Roéwniez wedlug raport Polskiego Zwigzku Przemystu
Motoryzacyjnego eksport podzespoldow, czegsci oraz akcesoriow samochodowych sukcesywnie rosnie
od 2009 roku, co dobrze rokuje na kolejne lata dla producentow czeSci samochodowych (rys. 1).
Ze wzgledu na stale rosngce wymagania rynkowe oraz rosngcg konkurencje, istotne z punktu widzenia
branzy motoryzacyjnej jest ograniczenie kosztow produkcji, magazynowania i transportu, przy
jednoczesnym utrzymaniu wydajnos$ci tych procesow [10]. Badania wykazuja, ze nie jest mozliwe bez
wsparcia zaawansowanych informatycznych systeméw zarzadzania klasy ERP (Enterprise Resource
Planning).
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Rys. 1. Eksport podzespotdéw, czgsci i akcesoriow motoryzacyjnych z Polski (mld EUR) [5]

Systemy ERP sa zaprojektowane aby zapewni¢ bezstratng integracj¢ pomie¢dzy poszczegdlnymi
obszarami funkcjonowania firmy za pomocg usprawnionych przeplywow informacji, standaryzacji,
dostepu do danych w czasie rzeczywistym oraz wykorzystania najlepszych praktyk biznesowych [12].
Oprécz potencjalnego zaoszczgdzenia kosztow, jednym z glownych czynnikow wdrozen systemow
ERP jest integracja techniczna i operacyjna procesOw biznesowych oraz harmonizacja przeptywu
informacji w odniesieniu do przeptywu produktoéw i ustug [6, 15]. Systemy ERP w znacznym stopniu
wplywaja na jako$¢ i efektywnos¢ procesow logistycznych. Umozliwiajg planowanie, koordynowanie,
kontrolowanie przeptywoéw logistycznych, zwigzanych z przeptywem materialow, finansow i
informacji w catym tancuchu dostaw. Typowe funkcje systemu ERP w obszarze logistyki obejmuja
zaopatrzenie, gospodarke magazynowa, planowanie produkcji, sprzedaz i dystrybucje oraz remonty i
utrzymanie ruchu [1, 14, 17, 18, 19]. Jak pokazuja wyniki badan obecnie najczesciej wykorzystywane
moduty w systemach ERP w motoryzacji to: sprzedaz i dystrybucja (23%), finanse (21%),
zaopatrzenie (17%) i produkcja (16%). Dostawcy w branzy motoryzacyjnej potrzebuja nie tylko
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wsparcia samych procesow produkcyjnych, ale réwniez innych typowo branzowych zadan
logistycznych (10%), planowania potrzeb materiatowych MRP (8%), planowania i zarzadzania
dostawami (9%), zarzadzania gospodarka magazynowa (7%) 1 oczywiscie zarzadzania relacjami ze
swoimi klientami (10%) [10].

W branzy motoryzacyjnej obecnych jest wielu dostawcoéw systemow ERP zaczynajac od Oracle,
a skonczywszy na Microsoft Dynamics AX. W branzy motoryzacyjnej bardzo czgsto standardowe
transakcje nie wystarczaja. Systemy ERP z reguly dysponuja osobng wersja, konfiguracjg lub
modutami dedykowanymi dla branzy Automotive i Part Automotive Industry. Branza motoryzacyjna
juz dawno temu zauwazyta, ze potrzebuje otwartych rozwigzan informatycznych, ktére moze rozwijaé
sama. Dlatego najczesciej wybieranym systemem w tej branzy jest SAP ERP niemieckiej firmy SAP
AG. Decydujg 0 tym, nie funkcjonalnosci standardowe, ale mozliwo$ci rozwijania oprogramowania,
otwarto$¢ kodu, dostep do dokumentacji i tatwo$¢ wymiany wiedzy pomiedzy uzytkownikami [11].
Wedlug dostepnych danych ponad 3,000 przedsigbiorstw z branzy samochodowej wykorzystuje
oprogramowanie SAP, a kazdego dnia produkowanych jest 77,000 pojazdow, ktérych produkcja
opiera si¢ na tym systemie [1]. Rozwigzania B2B (Bussines to Bussines) w SAP ERP pozwalaja na
elektroniczng wymiane danych z partnerami biznesowymi, zarowno z klientami jak i dostawcami
komponentow. Dzigki temu mozliwe jest sktadanie wszystkich zamoéwien w formie elektronicznej
przy zastosowaniu technologii EDI (Electronic Data Interchange) [9].

Na terenie Polski dziata ponad 660 producentow czgsci motoryzacyjnych, z ktoérych okoto 350
posiada certyfikaty najwyzszej jakos$ci, takie jak ISO/TS 16949. Produkuja one czesci do wszystkich
marek samochodowych. Az 9 sposrod 10 czolowych §wiatowych producentéw czesci posiada swoje
fabryki w Polsce. Do najwazniejszych przedsigbiorstw dziatajacych na polskim rynku naleza: Bosch,
Brembo, Delphi, Gates, Johnson Controls, Mahle, Tenneco Automotive, ThyssenKrupp Automotive,
TRW Automotive oraz Valeo.

W artykule na przyktadzie jednego z najwigkszych dystrybutorow 1 producentow Czgsci
motoryzacyjnych przedstawiono realizacje dostaw typu JIT (Just in Time) i JIS (Just in Sequence)
w parciu o system SAP. Dostawy JIT i JIS sg obecnie najnowocze$niejszymi rozwigzaniami
w logistycznej obstudze klienta w branzy motoryzacyjnej.

1. KLASYFIKACJA KLIENTOW DLA POTRZEB OBSLUGI DOSTAW TYPU JIT 1 JIS

Wedtug raportu SDCM 20% czgsci uzywanych do montazu samochodu pochodzi bezposrednio od
koncernow samochodowych, natomiast 80% to produkty dostarczane przez niezaleznych producentow
czesci, sprzedajacych swoje wyroby pod witasng marka [13]. System dystrybucji wyrobow gotowych
jest zalezny od wymagan stawianych przez klientow koncowych. Branza produkcyjna, a zwlaszcza
motoryzacyjna ze wzgledu na specyfike i ciaglto§¢ pracy linii produkcyjnych, stawia najwyzsze
wymagania wobec dostawcow. Wymagania te dotycza nie tylko wysokiej jakosci dostarczanych
podzespotow, ale takze organizacji samych dostaw 1 dostarczania produktéw w okreslonych oknach
czasowych. Dla potrzeb obstugi dostaw producenci czesci motoryzacyjnych dokonuja podziatu
swoich klientow na konkretne grupy (tabela 1), przyktadowo:

— Kilienci OEM (Original Equipment Manufacturer) - producenci oryginalnego wyposazenia,

— Kilienci OES (Original Equipment Services) — sie¢ serwisowa producentow,

— Klienci AAM (Automotive Aftermarket) — czesci na klientow indywidualnych.

Podziat klientow na grupy jest bardzo wazny ze wzgledu na terminowo$¢ dostaw i konsekwencje
wynikajace z niedotrzymania warunkow dostaw.

Tab. 1. Przyktadowy podziat klientow ze wzgledu na przeznaczenie dostarczanych czesci

Grupa Przyktadowi klienci

OEM BMW, Mercedes, Ford, Renault, Toyota, Volvo, VW, PSA (Peugot, Citroen,
Denso), Dacia, Magna, Interclima, Autocool, Nissan

OES Renault, VW, Volvo, OPEL, Vauxhall, Toyota, Nissan, Suzuki, PSA, LandRover

AMS Klienci idywidualni
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Czesci dostarczane dla klientow z grupy OEM to czesci, ktore trafiajg do produkcji seryjnej.
Wigkszo$¢ producentow w celu optymalizacji dziatalno$ci ogranicza zapas magazynowy do zera tym
samym eliminujac strat¢ zamrozonego kapitalu w zapasach. Dostarczane im czegSci trafiaja
bezposrednio na linie produkcyjne w dostawach Just in Time lub Just in Sequence. Dlatego
niedostarczenie czesci na czas moze spowodowac zatrzymanie linii produkcyjnej firmy co naraza
dostawcg na ogromne koszty. W zwigzku z tym logistyczna obstuga klientow OEM wymaga bardzo
duzej precyzji i dlugofalowego planowania produkcji podzespotow. Czesci dla tych klientow
produkowane sg w pierwszej kolejnosci. Harmonogramy zamdwien dostarczane sg z rocznym
wyprzedzeniem w celu zaplanowania Gtéwnego Harmonogram Produkcji. Charakter grupy klientow
OEM ponosi ze sobg obowigzek stworzenia odpowiednich sposobow zabezpieczenia terminowosci
dostaw, o ktorych mowa w dalszej czeSci artykutu. Dla tej grupy klientdéw najwazniejsza jest
terminowo$¢ oraz elastyczno$¢ dostaw. Kazde zamowienie poza okresem zamrozenia zamowienia
moze ulec zmianie ilosciowej w okreslonym przedziale procentowym. Klient wymaga aby mozliwe
byto dostarczenie wigkszej lub mniejszej ilosci danego produktu. Elastyczno$¢ rozumiana jest rOwniez
jako zdolno$¢ do zmiany czasu dostawy np. przesuni¢cia na podzniejszg lub wczesniejszg godzine
zgodnie z zapotrzebowaniem klienta. Grupa klientow OEM wymaga ciaglego kontaktu z klientem i
informowania go o mozliwych problemach czy komplikacjach.

Druga grupa klientow OES to czgsci, ktore przeznaczone sg do autoryzowanych serwisow
producentéw samochodowych. Braki w wysylkach bardzo cz¢sto udaje si¢ przesunaé w porozumieniu
z klientem, jednak nie przestrzeganie ich terminowos$ci skutkuje obnizeniem wskaznika oceny
dostawcy tzw. service rate. Zbyt niski service rate powoduje obnizenie pozycji w rankingu
dostawcow czesci, co moze skutkowac brakiem nowych zlecen. Czesci OES sa to takie same czesci
jak czesci OEM jednak posiadajace inng nazwe referencji w celach zachowania bezpieczenstwa
| rozréznienia priorytetow produkcji. Dla wigkszosci dostaw wysytki OEM i OES odbywaja si¢
w rownoczesnym czasie jednak do roznych destynacji. Po zakonczeniu umowy dostaw na lini¢
montazowa, producenCi podzespoldw zobowigzani sg do produkcji przez okreslony czas lub
zbudowania odpowiedniego poziomu magazynowego u klienta czgsci OES. Najwazniejsza cecha dla
tej grupy klientow jest zdolno$¢ realizacji czesto zmieniajacych si¢ zamowien, W zwigzku ze
zmieniajagcym si¢ zapotrzebowaniem. Terminowos$¢ dostaw jest sprawa drugorzedng. Dla wielu
klientow czas dostawy mozliwy jest z tolerancja do dwoch dni od Zadanej daty dostawy. Jest to
rowniez zwigzane z optymalizacja przestrzeni tadunkowej w $rodkach transportowych. Drugim
aspektem jest kompletno$¢ dostaw - klient wymaga aby dostawy byly realizowane na wszystkie
zamawiane przez niego czg¢sci. Dlugi brak danego asortymentu moze uniemozliwi¢ klientowi
prowadzenie prawidlowych ustug serwisowych lub w znacznym stopniu je opdznic.

Trzecia grupa to klienci AAM, ktorzy oferuja dystrybucje czgséci na rynku czgéci zamiennych dla
klientow indywidualnych. Dla tej grupy terminowo$¢ jest najwazniejszym czynnikiem obstugi
logistycznej.

2. REALIZACJA | OBSLUGA DOSTAW TYPU JIT 1 JIS

2.1 Realizacja dostaw JIT

Przemyst motoryzacyjny wymaga najnowoczesniejszych rozwigzan z zakresu logistycznej obstugi
klienta. W zwigzku z tym cze$¢ klientow wymaga dostaw na czas JIT (Just in Time) [8]. W dostawach
typu JIT nie mozna sobie pozwoli¢ na brak towaru do wysyltki. Wysylki tego typu stosowanie sg tylko
I wyltacznie przez klientow z grupy OEM. Kazdy z klientow cyklicznie przesyta uaktualniony
harmonogram zamowien. Pierwszy na poczatku roku pokrywajacy horyzont na najblizsze dwa lata,
dzigki ktéremu mozliwe jest sporzadzenie Gtownego Harmonogram Produkcji MPS (Master
Production Schedule). Na tej podstawie dokonywana jest kontrola, czy taczne zapotrzebowanie
klientow na czesSci i podzespoly jest odpowiednie do posiadanych wydajnos$ci linii produkcyjnych [4].
Przed otrzymaniem rzeczywistych zamoéwien, klient wysyta dwa dokumenty tzw. JIT
harmonogramow dostaw, ktore traktowane sg jako prognozy do zaplanowania produkcji. Odnoszg si¢
one do ilosci z umoéw terminarzowych (schedule agreements). Pierwszy z nich dla wigkszosci
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klientow obejmujg horyzont 10 miesiecy. Drugi dokument, ktory przychodzi raz na tydzien obejmuje
horyzont 10 dni. W ten sposob dzial planowania produkcji dla odpowiedniej jednostki produkcyjnej
APU (Autonomous Production Unit) otrzymuje zapotrzebowanie na materiaty i planuje produkcje.
Dzial zaopatrzenia z kolei zamawia odpowiednie komponenty do produkcji wyrobow gotowych.
Codziennie kazdy z klientow niezaleznie od czestotliwosci wysytki wysyta harmonogram JIT, ktory
posiada budowe strukturalng w odréznieniu od dokumentéw w formacie IDoc (Intermediate
Document). Kazdy Klient wysyta JITy, ktore dziela sie ze wzgledu na docelowy punkt roztadunkowy
(unloading point), a nie jak jest to w przypadku IDoc’6w na odpowiednie referencje. Kazdy
harmonogram JIT posiada dziesi¢ciocyfrowy identyfikator np. R357857453. Cyfry od drugiej do
czwartej oznaczaja dzien w roku, w ktorym ma nastapi¢ wysytka. JITy posiadaja budowe strukturalng
zawierajac wszystkie zamawiane referencje wraz z zamawianymi ilo$ciami. Posiadaja rowniez
informacje o dacie dostawy, dacie wysylki, numerze referencji klienta, oraz numerze JITa klienta.
Rowniez przewoznik odbierajacy towar znajduje si¢ w sieci komunikacyjnej, otrzymujac informacje o
planowanych datach i godzinach odbioru towaru. Dodatkowo réowniez jak w przypadku dokumentow
IDoc, mozliwe jest porownanie otrzymanych harmonograméw JIT z harmonogramami prognoz
dostaw. Za wyjatkiem sposobu przesylania przez klientow zamoéwien w dostawach JIT jak i ich
struktury, w momencie otrzymania harmonogramu prognoz dostaw transfer informacji w celu
realizacji zamowien odbywa si¢ taka samg drogg jak w przypadku dokumentow IDoc.

Proces wysytki towarow w systemie SAP rozpoczyna si¢ od transakcji VL10 (Activities Due for
Shipping) i wprowadzenia kodu klienta oraz daty planowanej wysyiki.

[ List Edit Goto Settings System  Help w
& FEHC@EQ ECHR DDLOO HEE @®

Activities Due for Shipping "Sales orders, fast display”
[(pialog [(ackgrond W BE P AEBEELT ¥ ER T ETHSASH» N T

%% OriginDoc. Name 1 DocCa SPlt Cl. Sold-to pt SOrg. DChl Dv SOff. SGrp CDL SoldToAddr SaTy OrdCm
iy Name 1 OriginDoc. Cl. Deliv.Date DPrio Route FwdAgent GI Date Ship-to SD Doc. DB Gross WUn Volume VUn ProcTi ShipToAddr

L = 12038 & 800 100016 1000 10 00 9000000638 YPO
)“]m 12038 800 09.11.2006 13.11.2006 10009 0,100 KG 0,00 900000083%

= 12039 g 800 100016 1000 10 00 5000000640 YPG
v/ @00 12039 800 10.11.2006 14.11.2006 10009 0,100 KG 0,00 5000000641

= 12040 & 800 100016 1000 10 00 9000000642 YPO
v/ @O0 12040 800 10.11.2008& 14.11.2006 10009 0,100 EKG 0,00 9000000643

= 12072 g 800 100016 1000 10 00 5000000654 YPO
v/ @00 12072 800 11.12.20086 13.12.2006 10009 0,100 KG 0,00 9000000655

= 12209 & 800 10003 1000 10 00 1000 100 49508 ZGT1
v/ @O0 12209 800 15.01.2007 1 23.01.2007 10003 2 EKG 0,00 43508

= 12356 c 800 10005 1000 10 00 1000 100 49970 ZGT1
v/ @00 12356 800 15.05.2007 1 18.05.2007 10005 45 KRG 0,00 49970

= 12363 & 800 100016 1000 10 00 9000000674 YPC
il - o9} 12363 800 21.05.2007 23.05.2007 1000% 0,100 EKG 0,00 9000000675

= 12364 c 800 100016 1000 10 00 5000000694 YPO

-

-

[» VL10 = saper  OWR

Rys. 2. Widok transakcji VL10 w SAP ERP

Transakcja umozliwia wyswietlenie wszystkich zamowien, daty dostawy, stanu magazynowego
i liczby podzespotow jaka nalezy wysta¢ w danym dniu do klienta. System informuje rowniez
0 statusie przesytki — dostarczona / opo6zniona. Proces wysylki rozpoczyna si¢ w momencie
zaznaczenia danych pozycji na liScie 1 utworzenia pierwszego dokumentu transportowego
(generowanego automatycznie) tzw. Picking List inaczej zwanego Delivery Note. Kazdy z
dokumentow typu Delivery Note zawiera informacje o ilosci wysytanego towaru, opakowaniu, wadze
1 warunkach ptatno$ci oraz miejscu przeznaczenia. Bardzo czesto zdarza si¢ iz te same podzespoty
wysytane sg do tego samego klienta lecz do réznych punktow roztadunkowych, wtedy dla kazdego z
nich tworzony jest inny Delivery Note. Kazdy taki dokument posiada niepowtarzalny numer
generowany przez system — dzigki niemu mozliwe jest dalsze przeprowadzanie procesu wysyiki.
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Zaksiggowanie dostawy, automatycznie powoduje wystanie do klienta poprzez interfejs EDI
komunikatu z potwierdzeniem wysytki. Numer Picking List nalezy wprowadzi¢ w systemie na
odpowiedni numer awizacji dla podstawianego do zatadunku pojazdu. Magazynier pobierajacy towar
z magazynu skanuje numer Picking List oraz dokonuje procesu pobrania i pakowania. W tym
momencie system drukuje automatycznie pozostate dokumenty transportowe w odpowiedniej ilosci -
dokument CMR oraz dokument dostawy wychodzacej. W momencie zamknigcia zlecenia wysytki
tworzona jest faktura i automatycznie wysytana do klienta.

Drugi sposob przesytania zamowien przez klientow to dokument w formie papierowej, ktory
przychodzi faxem z okreslong czgstotliwoscig (VRO). Jest on jednak stosowany przez bardzo malg
ilo$¢ klientoéw. Pomimo wysytki VRO klient réwniez wysyta harmonogramy w plikach IDoc, jednak
ilosci tam znajdujace si¢ nie zawsze odpowiadajg rzeczywistemu zapotrzebowaniu. Jest to
spowodowane innymi rozwigzaniami systemowymi skfadania zamoéwien przez klienta, ktory
dokonuje transferu EDI najczesciej raz w tygodniu. Dokument zawiera najczesciej nazwe referencji
klienta, zapotrzebowanie w sztukach lub w pelnych paletach. Taki sposob zamowienia wymaga
lepszej komunikacji z klientem i statg kontrole zaméwien aby unikng¢ rozbieznosci.

Realizacja zamowienia JIT odbywa si¢ z wykorzystaniem transakcji JITK (Summarized JIT Calls
Due for Dely), wprowadzajac odpowiedni kod klienta oraz dzien, na ktéry bedzie organizowany
transport. Transakcja umozliwia podglad na cze¢sci, ktore nalezy wysta¢ wraz z datg dostawy oraz
godzing na jakg towar musi znalez¢ si¢ w magazynie klienta (rys. 3).

Activites Due for Shipping "Summarized JIT calls (JIT call view)"
Sl Opalog Olpackgrond Ve T A FEEFEHEG TEHZHE T

.8 Name 1|Ship-to|BUn|Open gty|Dlv.qty|Unrestr. |Cust.nat. |Round gqty|Group Cumt¥ | Cumty | Documen t| Tine Deliv.date|Unload.pt. [Transw.No

QC@ M TEC 12HP 3ILFLITX ERS3a_07|PC 9z a 2.300 | 921006543R 92 |20121214015137011 92 92 (30003511|11:00:00(19.12.2012| 173GR2 R357857003
OC@ CIi OEM Ws2 1ZHP KRGA 14| PC 236 o 5.376 | 921006643R 64 |20121217031829015 256 256 (30004020|11:00:00|19,12,2012| 0L R357857003

Rys. 3. Widok transakcji JITK w SAP ERP

Informacje te rowniez otrzymuje przewoznik. Podobnie jak przy uzyciu transakcji VL10 widoczny
jest stan magazynowy, ilo$¢ sztuk w opakowaniu zbiorczym oraz wielko$¢ zamowienia. PO wyborze
odpowiedniego JIT tworzona jest nota dostawy (Delivery Note). Dalsza procedura wysytki jest
identyczna jak dla zamowien IDoc.

2.2 Realizacja dostaw JIS

System JIT zainspirowany systemem produkcji Toyota (Toyota Production System) stat sie¢
podstawa do organizacji obstugi klientow typu OEM na catym $wiecie. JIT zakladajacy dostawe
podzespotow doktadnie wtedy kiedy bedg potrzebne na produkcji, ewoluowal do jeszcze bardziej
precyzyjnych dostaw — o czasie odpowiadajagcym doktadnym potrzebom produkcyjnym linii
montazowej. Systemy tego typu nazwano JIS (Just-in-Sequence) czyli doktadnie na sekwencje (linii
produkcyjnej). W systemie JIS podzespoty sg wstepnie sortowane na pojemniki lub stelaze i uktadane
na pojezdzie w takiej kolejnosci w jakiej beda dostarczane na lini¢ montazowa. Obie koncepcje, tj. JIS
1 JIT, skracaja cykl dostawy oraz zwigkszaja zaufanie do dobrze zaplanowanych 1 niezawodnych
operacji logistycznych. Na rys. 4 pokazano rézne $ciezki jakie pokonuje produkt w zaleznosci od
zastosowanego systemu dystrybucji [4].
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Rys. 4. Kroki procesu dystrybucji towarow w systemie JIT oraz JIS (na podst. [4])

Wszystkie te trendy prowadza do zwigkszenia liczby czgséci dostarczanych od wielu dostawcow
przy jednoczesnym skroceniu procesu planowania i dostawy czeéci. Dla przykladu w $redniej
wielko$§ci montowni samochodéw BMW w Dingolfing jest dostarczanych wigcej niz 13 000
konteneré6w pochodzacych od 600 dostawcow. W proces dostawy tych podzespotow zaangazowanych
jest 400 pojazdéw dostawczych kazdego dnia [3].

JIS jest to nowoczesny system, wspomaga automatyzacje i optymalizacje kluczowych proceséw
planowania tak, aby podzespoty byly dostarczane bezposrednio na lini¢ produkcyjng zgodnie
z uprzednio zdefiniowang przez odbiorcg kolejnoscia. JIS pozwala na eliminacje czasu na przetadunek
dostarczonych cze$ci z magazynu na lini¢ produkcyjng klienta. Jest to jeden z najbardziej
zaawansowanych sposobéw produkcji oraz dostaw, ktory wymaga rdéwnie Zzaawansowanej
logistycznej obstugi klienta. Dostawca musi spelni¢ szereg bardzo rygorystycznych wymagan, aby
moc realizowaé¢ dostawy JIS. Przede wszystkim konieczne jest synchronizowanie wszystkich
proceséw, poczawszy od dostawy komponentow, poprzez logistyke produkcji, na organizacji
transportu konczac. Ma to na celu minimalizacje ryzyka braku lub opdznienia w produkcji u Klienta
OEM. Podobnie jak w przypadku zamowien JIT harmonogramy JIS zaczytuja si¢ automatycznie
W systemie jezeli istnieje odpowiednia umowa terminarzowa, w przypadku braku umowy lub braku
informacji w zaméwieniu JIS mozliwe jest reczne wprowadzenie zamoOwienia. Istniejg trzy okresy
wysyltki harmonogramow JIS:

— Pierwszy, ktéry stuzy jako dlugoterminowa prognoza zamoéwien oraz produkcji z 12
miesigcznym wyprzedzeniem. Jednak w rzeczywistosci po roku mozna zauwazy¢ duze wahania
zaméOwien, wigze si¢ to bardzo czesto z pojawianiem si¢ modyfikacji czgsci lub wzrostem
zapotrzebowania produkcyjnego klienta.

— Drugi, w okresie 15 dni roboczych przed kazda wysylka przesytana jest nowa aktualizacja, ktora
jest mozliwa do podgladniecia w umowie terminarzowej dla kazdej z referencji i odpowiedniego
klienta.

— Trzeci, aktualizacja wysytana jest 5 dni roboczych przed planowang wysytka. Jest to okres,
w ktorym mozliwa jest bezproblemowa zmiana zaplanowanej produkcji co wiagze ze soba na
przyktad Sciggniecie wigkszej ilosci komponentéw bez ryzyka zwigzanego dodatkowymi optat.
Ostatecznie zamowienia JIS przychodza na dzien przed wysytka.

Wraz z otrzymaniem zamoéwienia, wyroby gotowe sg sortowane w systemie zgodnie z
przypisywanymi im sekwencjami do koszy lub pojemnikow (bins or containers). Sekwencje te sa z
sobg $cisle powigzane w taki sposob, aby zabezpieczy¢ przed ewentualnymi pomytkami. Jezeli
sortowanie sekwencji okaze si¢ niepoprawne system nie pozwoli na realizacje zamowienia i jego
wysytke na lini¢ produkcyjng. Odpowiednio etykietowane i zatadowane pojemniki trafiajg na
magazyn gdzie ustawiane sg w takiej kolejnosci, w jakiej beda zatadowane na samochod. W czasie
transportu, klient ma podglad na lokalizacje pojazdu i dostaje na biezgco informacje o rzeczywistej
godzinie jego przybycia.
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Klient przesyta zamoOwienia na podstawie wlasnych wczesniej opracowanych planow
produkcyjnych. Plany produkcyjne zawieraja doktadng godzing, w ktoérej czesci musza byc
dostarczone na lini¢ produkcyjng. Okre$lane jest okno czasowe, w ktorym montaz zespoldw powinien
si¢ zakonczy¢. Informacja ta jest transferowana do interfejsu EDI jako zamowienie JIS. Pojazd, ktory
przywozi czesci musi przyjecha¢ w okreslonym oknie czasowym, ktory jest tak dobrany, aby kazdy
roztadowywany pojemnik (container), w ktorym komponenty utozone sa w odpowiedniej sekwencji
trafiat na lini¢ produkcyjng o odpowiednio wczes$niej zdefiniowanym czasie.

Pierwszym etapem obstugi zaméwienia JIS jest sprawdzenie czy wszystkie kody zamawianych
czesSci majg odpowiedni format. W przypadku btednego formatu zaczytanie zaméwienia bedzie
niemozliwe. Nastepnie grupuje si¢ czesci wedtug odpowiedniego zamowienia przypisanego na dane
okno roztadunkowe. W momencie zaczytania zamowienia posortowane pojemniki i stelaze otrzymuja
numer (format dziesigciocyfrowy), ktory znajduje si¢ na etykiecie pojemnika. Wazne jest to iz system
nie dopuszcza mozliwos$ci zatadowania nie petnego pojemnika. Wysytki w niepelnej ilosci odbywaja
si¢ jako wysytki preseryjne lub prototypowe. Ostatnim etapem obstugi zamdwienia jest podzial
cato$ci zamoOwienia na samochody, tak aby zoptymalizowa¢ koszty transportu. Tak sporzadzone
zamoOwienie przekazywane jest na odpowiednig linie produkcyjna, gdzie nastepuje zatadunek
produktow w zadanej Kolejnosci. W momencie zaladunku kazdego pojemnika jego kod jest
skanowany, a system zamyka wysytke drukujac komplet dokumentéw wysytkowych: dokument
dostawy wychodzacej WZ oraz CMR.

2.3 Organizacja proceséw dystrybucji JIT oraz JIS

Na rysunku 5 przedstawiono schemat funkcjonalny przedsigbiorstwa uwzgledniajacy relacje
zachodzace pomiedzy jednostkami organizacyjnymi oraz procesami zwigzanymi z dostawami typu
JIT oraz JIS realizowanymi za pomoca systemu SAP ERP. Systemy JIT i JIS wymagaja
dhlugoterminowej wspotpracy oraz przygotowania ramowych umow. Charakter wysytek JIT i JIS
wymaga pelnego zaangazowania w monitorowanie i kontrole nad zamoéwieniami.
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— APU1
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Rys. 5. Schemat funkcjonalny przedsigbiorstwa z uwzglednieniem system dystrybucji JIT oraz JIS

Bardzo wazna jest dobra komunikacja przede wszystkim pomig¢dzy dostawca a przewoznikiem
poniewaz to od niego zalezy czy towar zostanie dostarczony na czas. Komunikacja z klientem odbywa
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si¢ tylko w przypadku problemoéw z zamdwieniem, takich jak problemy z zaczytaniem zamoéwien lub
brakami wysytkowymi.

ZamoOwienia wysylane sg przez klientow jako harmonogram dostaw w postaci dokumentu IDoc.
Dla komunikatu przychodzacego od klienta zostaje wyszukana w SAP odpowiednia, otwarta umowa
terminarzowa (schedule agreement) dotyczaca danego materiatu. Umowa jest aktualizowania
0 wskazane przez klienta terminy oraz ilo$ci wysylki. W ramach danej umowy mozliwe jest
porownanie zmian jakie nastgpity w aktualizowanych harmonogramach wysytki. W przypadku
blednego zaksiggowania dokumentu IDoc np. z powodu braku odpowiedniej umowy w SAP lub braku
odpowiedniego przypisania numeru referencji klienta, mozliwe jest r¢czne uzupetnienie brakujacych
danych oraz r¢czne zaksiggowanie i ponowne przetworzenie dokumentu IDoc. Dzigki wykorzystaniu
dokumentow IDoc w systemie SAP, mozliwy jest automatyczny przeptyw rzeczowy i informacyjny
zamowienia na dang referencje. W chwili aktualizacji umowy terminarzowej o nowy harmonogram
wysytkowy, informacja ta z modutu Sales and Distribution systemu SAP trafia w pierwszej kolejnosci
do planistéw z odpowiednich jednostek produkcyjnych - produkujacych odpowiednig czes¢ z
zaméOwienia. Nastepnie informacja przekazywana jest do dziatu logistyki zajmujacego si¢ dostawg
komponentow potrzebnych do produkcji wyrobu gotowego. Za pomocg harmonogramow EDI
zapotrzebowanie na dane komponenty przekazywane sa do dostawcoéw. Wystane przez dostawcow
komponenty trafiajg na odpowiedni magazyn (sktad), skad kierowane sg do dziatu produkcji.
Wyréb gotowy trafia do odpowiednio przypisanego w systemie magazynu wyrobow gotowych.
Informacje 0 statusie poszczegdlnych etapow procesu zaopatrzenia i produkcji mozna w kazdej chwili
sprawdzi¢ w systemie.

2.4 Zmniejszenie ilosci zwrotow w systemie JIT oraz JIS

Glownym celem systemu JIT oraz JIS poza osiggnigciem, jak najwyzszego zadowolenia klienta
jest takze ciaggte doskonalenie tancucha dostaw, redukcja kosztow, poprawa jakosci oraz terminowosci
dostaw. W celu zapewnienia bardzo wysokiego poziomu kontroli jakosciowej, najwigksi dostawcy
czeSci motoryzacyjnych stosuja metode pieciu osi ,,5Why” (metoda 5 razy dlaczego) [8, 15]. Dzigki
tej metodzie reklamacje zwigzane z realizacja dostaw praktycznie nie wystepuja. W przypadku
wystapienia zdarzenia reklamacji nastgpuje przeprowadzenie procesu QRQC (Quick Response Quality
Control), ktéry ma za zadanie wyeliminowa¢ niepozadane zdarzenie w przysztych dostawach. Celem
procesu QRQC jest dostarczenie odpowiedzi na nastepujace pytania [2, 16]:
— Jak rozwigza¢ problem szybko i efektywnie?
— Jak rozprzestrzeni¢ informacje o zaistnialym problemie i zapobiec powtarzaniu si¢ go w
przysztosci?

— Jak poprawi¢ produkty i procesy oraz projektowa¢ nowe w oparciu o wczesniej popelniane
btedy?

— Jak wyszkoli¢ pracownikoéw, aby byli zdolni do ciaglego rozwoju?

QRQC zapewnia odpowiedZ na kazde z powyzszych pytan. Jest to sprawdzona i najprostsza droga
zapewniajaca szybka reakcje na wystepujace problemy produkcyjne, pozwalajagca na ocene¢ ich
efektywnos$ci oraz na ich rozwigzanie, a takze na opracowanie zalecen pozwalajacych uniknagé
podobnych problemow w przysztosci.

Dzialania naprawcze okreslane sg niezwlocznie i1 realizowane w ciggu 24 godzin. Wystepuja trzy
rodzaje QRQC w zaleznosci od skali reklamacji na poziomie linii, jednostki produkcyjnej lub zaktadu.

2.5 Metody zabezpieczenia terminowosci dostaw

Charakter grupy klientow OEM ponosi ze sobg obowigzek stworzenia odpowiednich metod
zabezpieczenia terminowosci dostaw. Pierwsza z nich jest stosowanie okresu zamrozenia zamowienia.
Na przyktad 2 dni okresu zamrozenia zamowienia oznaczaja, iz w ciggu dwoch dni roboczych, dla
konkretnego klienta, nie ulegng zmianie warunki jego zamowien (zwlaszcza w zakresie ilosci). Druga
metoda zabezpieczenia przed wzrostami zamdwien z dnia na dzien jest ustalony zgodnie z klientem
okres budowania zapasu magazynowego, czyli ilo§¢ dni z wyprzedzeniem dla jakich producent musi
utrzymywa¢ dany poziom zapasu danego wyrobu gotowego. Najczesciej dla grupy OEM okres ten
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wynosi kolejne 4 dni wysytkowe. Kolejng metodg zabezpieczenia jest czas dostawy, ktory jest tak
ustalany, aby istniala mozliwo$¢ przesunigcia $rodka transportowego 0 kilka godzin w czasie, w
czasie ktorych produkcja jest w stanie wyprodukowaé brakujgce cze$ci. Czwarty sposob to
utrzymywanie odpowiedniego poziomu magazynowego komponentdw dostarczanych przez
dostawcow w celu mozliwosci realizacji zwigkszonych zamoéwien przez klientow. Wzrost ten
w okresie rocznym moze sigga¢ maksymalnie 20%.

WNIOSKI

Wspdlczesne, dobrze prosperujace przedsigbiorstwo na rynku czeéci samochodowych, ktore jest
ogniwem mig¢dzynarodowego tancucha dostaw, praktycznie nie moze sprawnie funkcjonowaé bez
nowoczesnego systemu ERP. Firmy, ktore chca osiagaé satysfakcjonujace wyniki sprzedazy musza
zapewni¢ odpowiedni poziom logistycznej obstugi klienta. Najwazniejszym kryterium w tym zakresie
jest zapewnienie terminowos$ci dostaw. W niniejszym artykule przedstawiono realizacj¢ oraz obstuge
zamowien klienta typu JIT oraz JIS przy zastosowaniu zintegrowanej sieci i1 interfejsu B2B
wspomaganym przez system SAP ERP. Wspierajac systemy JIT oraz JIS, SAP ERP pomaga
zminimalizowaé zapasy, skroci¢ czas trwania cyklu produkcyjnego oraz zmniejszy¢ koszty. Program
dzigki przyjaznemu interfejsowi, innowacyjnej technologii oraz automatyzacji przetwarzania i
synchronizacji danych, pozwala na sprawne zarzadzanie procesami dystrybucji, dzigki czemu
mozliwe jest zwickszenie efektywnos$ci 0raz zmniejszenie wystepujacych btedow organizacyjnych.

Streszczenie

W artykule na przykladzie jednego z najwigkszych dostawcoéw podzespotdéw w branzy motoryzacyjnej
zaprezentowano dostawy typu JIT (Just in Time) oraz JIS (Just in Sequence) realizowane przy wykorzystaniu
systemu SAP ERP. System JIS opiera si¢ na ukladaniu podzespotéw na $rodkach transportu, tak aby
odpowiadaly kolejnoscig dostaw na linie produkcyjne. JIS eliminuje czas potrzebny na przetadunek produktow
dostarczanych z magazynu na linie¢ produkcyjng klienta docelowego. Jest to jedna z najbardziej
zaawansowanych metod produkcji i dostaw wymagajaca rownie zaawansowanej logistycznej obstugi klienta.
Obie koncepcje, tj. JIS i JIT skracaja czas dostawy i zwickszajg zaufanie do dobrze zaplanowanych i
niezawodnych procesow logistycznych. Co wigcej aby osiggna¢ najwyzszy poziom satysfakcji klienta,
glownym celem systemow JIT i JIS jest ciggla poprawa tancucha dostaw w odniesieniu do kosztow, jakosci
oraz czasu dostawy. W odniesieniu do dostgpnych danych mozna stwierdzi¢, ze ponad 3 000 przedsigbiorstw w
branzy motoryzacyjnej na calym $wiecie dzialta w oparciu o system SAP, produkujac tym samym 77 000
pojazdéw kazdego dnia. Systemy ERP w znacznym stopniu wplywaja na jakos$¢ i efektywno$¢ procesow
logistycznych. Umozliwiaja planowanie, koordynacj¢, nadzér nad przeplywem tadunkéw, finansow oraz
informacji w catym tancuchu dostaw.

Stowa Kkluczowe: przemyst podzespotéw i czesci samochodowych, e-logistyka, SAP ERP, Just in Time, Just in
Sequence

Application of the SAP ERP system to support the supply of Just-in-Time
and Just-in-Sequence in the automotive industry

Abstract

Using the example of one of the biggest suppliers of automotive parts and sub-assemblies, the article
presents the JIT (Just in Time) and JIS (Just in Sequence) deliveries based on the SAP system. JIS means that
parts are pre-sorted into bins by the supplier, so that assembly workers can withdraw these parts in the right
order just as defined by the production sequence. JIS eliminates the time needed for reloading the parts
delivered from the warehouse to the customer’s production line. This is one of the most advanced methods of
production and deliveries which requires the most advanced customer logistic service. Both concepts, JIS and
JIT, shorten delivery cycles and increase the reliance on well-planned and reliable logistics operations. In
addition to reaching the customer’s utmost satisfaction, the primary objective of the JIT and JIS methodology is
to continually improve the supply chain in terms of costs, quality and timeliness of supplies. According to the
data available, over 3,000 automotive companies worldwide rely on SAP software and each day 77,000
vehicles are manufactured by automotive companies that are SAP customers. ERP systems largely influence
the quality and efficiency of logistic processes. They enable planning, coordination, control of logistic flows
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involved in the flow of materials, finance and information in the entire supply chain.
Keywords: Part Automotive Industry, e-Logistics, SAP ERP, Just in Time, Just in Sequence
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