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PROGNOZOWANIE POPYTU NIEZALEZNEGO
JAKO ELEMENT WSPOMAGAJACY PLANOWANIE
POTRZEB MATERIALOWYCH

W ZAKLADACH PRODUKCYJNYCH

8.1 WPROWADZENIE

Planowanie jest istotnym elementem kazdego systemu zarzadzania produkcja, ktorego
podstawowym zadaniem jest wygenerowanie wlasciwego planu i odpowiednie rozlozenie w
czasie. Planowanie potrzeb materialowych w przedsigbiorstwie, opiera si¢ na analizie
struktury wyrobu gotowego, planu produkcji, cyklu produkcyjnego oraz glownego
harmonogramu produkcji. Utworzony plan potrzeb materialowych ma wigc znaczny wpltyw
na wielko$¢ gromadzonego w danym przedsigbiorstwie zapasu surowcoéOw i materialdow do
produkcji. Obecnie przedsi¢biorstwa produkcyjne daza do zredukowania ilo$ci zapasow,
poniewaz obniza to koszty magazynowania i obstugi. Istnieje jednak ryzyko pojawienia si¢
opdznien w dostawach surowcow, a co za tym idzie, pojawienia si¢ brakow w czasie
produkcji. Plan potrzeb materialowych powinien wigc by¢ opracowany tak, aby nie dopusci¢
zarowno do braku jak i nadmiaru zapaséw. Aby jednak byto to mozliwe, przedsigbiorstwa
musza posiada¢ odpowiednig informacj¢ na temat wielkosci przyszlej produkcji w danych
jednostkach czasu. Niezbednych informacji do podejmowania decyzji i planowania zasobow
moze dostarczy¢ odpowiednio opracowana prognoza.

8.2 ROLA PROGNOZOWANIA POPYTU W PLANOWANIU POTRZEB
MATERIALOWYCH
Prognozowanie popytu najogoélniej mozna okresli¢ jako przewidywanie przysziego
zapotrzebowania na produkty w okreslonym czasie. W praktyce wyrdézniamy dwa rodzaje
zapotrzebowania (popytu) [7]:
e Popyt zalezny (wtorny) — wynikajacy z zapotrzebowania na surowce, materialy,
podzespoty itp. potrzebne do wytworzenia wyrobu gotowego,
e Popyt niezalezny (pierwotny) — niezwigzany z zadnym wewngtrznym zapotrzebowaniem
materiatlowym, lecz wynikajacy z popytu zewnetrznego (rynkowego).
Popyt niezalezny jest wigc popytem na wyroby gotowe lub elementy zamienne do tych
wyrobow, a jego wielko$¢ jest sumg decyzji podejmowanych przez poszczegdlnych klientow
na danym rynku. W popycie tym mozna wyodrebni¢ dzialanie czynnikdw systematycznych i
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losowych [6], co oznacza, ze nie mozna go doktadnie okresli¢, jednakze mozna oszacowac
jego przyszta wielko$¢ na podstawie prognoz. W odréznieniu do popytu niezaleznego,
zapotrzebowanie zalezne mozna dokladnie wyliczy¢, gdyz odnosi si¢ do elementow
sktadowych wchodzacych w sktad wyrobu gotowego. Jednak, aby odpowiednio zaplanowac
ilo$¢ potrzebnych materiatéw do produkeji musi by¢ znana wielko$¢ popytu niezaleznego.

Trafnie okreslona prognoza popytu niezaleznego moze znaczaco wptywa¢ m. in. na [5]:
¢ Planowanie produkcji,

o Wielko$¢ zapaséw bezpieczenstwa,

¢ Planowanie zapotrzebowania materialowego,
¢ Planowanie mocy maszyn,

e (Oszacowania zaangazowania ludzi,

¢ Organizacji pracy magazynu,

e Kontroli kosztéw logistycznych

e Jako$¢ obstugi klienta.

Od poprawnej prognozy popytu zalezy trafno$¢ wszystkich decyzji zwigzanych z
planowaniem zasobdéw 1 dzialan, a takze jakos$¢ obstugi klienta 1 wysokos¢ kosztow
funkcjonowania przedsigbiorstwa [5].

Na przyktadowym, uproszczonym taficuchu dostaw (rys. 8.1) wskazano miejsce popytu
zaleznego 1 niezaleznego.

Popyt niezalezny wystepuje w dwoch miejscach w tancuchu dostaw. Po pierwsze jest to
popyt odbiorcow finalnych na wyroby gotowe, ktore udostgpniane sg przez detalistow, po
drugie jest to popyt przedsiebiorstw handlowych na wyroby gotowe pochodzace od
producenta. Zaktady produkcyjne musza wiedzie¢ jak bedzie wygladata przyszta sprzedaz,
aby mogly zaplanowa¢ produkcje wyrobdéw gotowych, obcigzenie linii produkcyjnych,
zaangazowanie pracownikow itd.
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Rys. 8.1 Uproszczony tancuch dostaw sterowany popytem
Zrédto: opracowanie whasne
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Podstawowym zrédlem informacji sa dla nich zaméwienia bezposrednich odbiorcow
ich wyrobow gotowych (czyli przedsigbiorstw handlowych, hurtowni, detalistow itp.), na
podstawie ktérych mogg tworzy¢ prognozy produkcji. Natomiast przedsigbiorstwa handlowe
ze wzgledu na blizszy kontakt z odbiorcami finalnymi 1 lepsza znajomos$¢ danego rynku
powinny tworzy¢ prognozy popytu, ktore moga traktowac jako ocen¢ mozliwosci sprzedazy.
Przedsigbiorstwo produkcyjne znajac zamodwienia odbiorcow z wyprzedzeniem moze
odpowiednio zaplanowa¢ zapotrzebowanie zalezne.

Producenci powinni dba¢ o integrowanie i zacie$nianie relacji z odbiorcami w fancuchu
dostaw, dzielenie si¢ informacja i koordynowanie dziatan, gdyz iz brak moze potegowac efekt
,byczego bicza”, polegajagcy na wzmocnionym przenoszeniu zmian popytu w tancuchu
dystrybucji [5]. Oznacza to, ze poczatkowo nieznaczne wahania popytu finalnych odbiorcow
rosng w miar¢ przekazywania informacji o popycie przez kolejne ogniwa tancucha dostaw.
Kazde kolejne ogniwo tancucha dostaw korzysta z informacji o zmianach popytu nizszego
poziomu tancucha, ktore najczesciej nie odzwierciedlaja faktycznego popytu zglaszanego
przez odbiorcéw finalnych. Ostatecznie producent otrzymuje znieksztalcong informacje o
popycie, co zmusza go do utrzymywania wigkszej ilosci zapasow surowcowych, a tym
samym zmniejsza jego dochody.

Utrzymywanie pewnego poziomu zapaséw surowcOw i materiatdw w firmie jest
nieuniknione, poniewaz kazda prognoza popytu jest obarczona mniejszym lub wickszym
btedem. Mozna jednak podja¢ dziatania wspomagajace, polegajace np. na wykorzystywaniu
przez producenta prognoz dotyczacych przysztego popytu pochodzacych z najnizszych
szczebli tancucha dostaw. W zamian zaklady produkcyjne moga oferowac réznego rodzaju
rabaty za dzielenie si¢ informacja.

Opracowywane prognozy popytu niezaleznego powinny mie¢ charakter
krotkoterminowy lub S$rednioterminowy — gdyz im dluzszy horyzont prognozy tym
prawdopodobienstwo prognozy maleje. Znane sg r6zne metody prognozowania popytu (tabela
8.1), jednak do prognoz dla krétkich odcinkow czasu wlasciwymi metodami prognozowania
sa metody oparte na analizie szeregow czasowych danej zmiennej [7]. Dodatkowo przy
wyborze metody nalezy uwzgledni¢ czy charakter popytu jest staty (regularny), czy zmienny
(o charakterze trendu lub o charakterze sezonowym).

Kazda sytuacja prognostyczna moze by¢ inna, wigc zwigzany z nig wybor metody
prognozowania stanowi trudne zadanie, wymagajace zarOwno znajomosci metod
prognozowania jak i posiadania merytorycznej wiedzy na temat badanego zjawiska [2].

Tabela 8.1 Podzial iloSciowych metod prognozowania ze wzgledu na charakter popytu

Metody prognozowania Metody prognozowania Metody prognozowania
popytu stalego popytu o charakterze trendu popytu sezonowego
e Metoda naiwna e Metoda Holta e Metoda Wintera
e Metoda $redniej ruchomej e Metoda prostej regresji liniowej e Metoda wspotczynnikow
e Metoda $redniej ruchome;j e Modele analityczne sezonowosci
wazonej e Metoda Kleina
e Model Browna (metoda e Analiza harmoniczna
wygtladzania wyktadniczego |
rzedu)

Zrédto: opracowanie wiasne
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W niniejszym opracowaniu, zostang opisane i zastosowane jedynie niektore, wybrane
metody.

8.3 ZASTOSOWANIE WYBRANYCH METOD PROGNOZOWANIA NA PRZYKLADZIE
PRODUKC]JI SPRZETU AGD
Prognoza wielko$ci produkcji jest uwarunkowana przysztlym popytem na dane dobro.
Przyszte zapotrzebowanie mozna oszacowa¢ na podstawie danych retrospektywnych
(historycznych). Pierwszym etapem prognozy jest okreslenie charakteru badanej wielko$ci
korzystajac ze wspotczynnika zmiennosci wzglednej V; [3]:

o
Vi = § 100 [%]

gdzie:
V; — wspotczynnik zmiennosci,
y — $rednia warto$¢ badanej wielkosci,
o — odchylenie standardowe.

Jezeli warto$¢ tego wspodlczynnika nie przekracza przyjetej z gory wartosci progowej
;" $wiadczy to o regularnoéci badanej wielkosci — z niewielkimi odchyleniami od wartosci
Sredniej. Natomiast jesli warto§¢ wspotczynnika jest wyzsza niz przyjeta wartos¢ progowa, to
badana wielko$¢ ma charakter nieregularny. Wybdr wartosci progowej v jest subiektywny
[3]. W literaturze przedmiotu zaktada si¢ na ogdl, ze warto$¢ ta ustalana jest w granicach
5-10%.

Dla przyktadu zostang wykorzystane dane statystyczne dotyczace rynku AGD
opublikowane przez CECED Polska .

Ksztattowanie si¢ miesigcznej produkcji kuchenek wolnostojacych w latach 2011-2012
przedstawiono w tabeli 8.2.

Tabela 8.2 Zestawienie miesiecznej produkcji kuchenek wolnostojacych
w latach 2011-2012 (w tys. szt.)

2011
Miesigce 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 ] 12
113,3 | 109 | 124,6 | 108,8 | 112,8 | 90,1 | 96,3 | 783 | 994 | 118,7 | 101,9 | 71,7
2012
Miesigce 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 ] 12
59 96,9 | 104,8 | 87,6 76 80,6 | 81,7 | 64,4 | 97,5 | 1155 | 94,7 | 67,2

Zrodto: Opracowanie wiasne na podstawie [10]

Po obliczeniu wartosci $redniej oraz odchylenia standardowego od wartosci $rednie;j,
wyznaczono wspdlczynnik zmiennosci ktérego wartos¢ wyniosta V; = 19,5%, co oznacza, ze
charakter badanej proby jest zmienny, wigc do wykonania prognozy zastosowana zostanie
jedna z metod prognozowania popytu o charakterze zmiennym. Po przedstawieniu
powyzszych danych na wykresie (rys. 8.2), oraz naniesieniu linii trendu, mozna
zaobserwowac¢ lekka tendencje malejaca.

* czlonek Europejskiego Stowarzyszenia Producentow AGD (European Committee of Manufacturers of
Domestic Equipment), http://www.cecedpolska.pl/
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Rys. 8.2 Zmiany wielko$ci miesiecznej produkcji w latach 2011-2012
Zrédto: opracowanie whasne na podstawie [10]

W badanym okresie miesi¢gczna produkcja ulegata pewnym wahaniom. Naniesiony
trend ma typ liniowy, w zwigzku z czym do prognozowania wielko$ci przysztej produkcji
(np. na kolejne miesigce I kwartatu 2013 roku) mozna uzy¢ metody prostej regresji liniowe;.

Prognoza wedhug tej metody wyrazona jest wzorem [4]:

Piyy=an+b
gdzie:
P,,, — prognoza na kolejny okres,
n — numer porzadkowy prognozowanego okresu,
a — warto$¢ zmiennej w analizowanym okresie,
b — warto$c¢ przyrostu lub spadku zmiennej zalezne;.

Aby okresli¢ parametry a 1 b mozna skorzysta¢ np. z mozliwosci programu Excel lub

rozwigza¢ ponizszy uklad rownan [4]:

aZti2+bZti=Zti-yi
aZti+b-n=2yi
w ktorym:

t; — numer porzadkowy okresu, ktory jest warto$cig zmiennej niezaleznej,
y; — zmienna zalezna,

a — warto$¢ zmiennej w analizowanym okresie,

b — wartosc¢ przyrostu lub spadku zmiennej zaleznej,

n — liczba wszystkich analizowanych okreséw.

Korzystajac z programu Excel okre§lono funkcje trendu jako: y = —1,275x + 109,7,
wigc warto$ci parametrow a 1 b wynosza a =-1,275 1 b = 109,7. Na podstawie tych informacji
mozna juz wyznaczy¢ prognoze na kolejne miesigce w 2013 roku. Analizowanych byto 12
miesiecy 2011 roku oraz 12 miesiecy 2012 roku, co oznacza, ze kolejny numer porzadkowy
okresu to 25.

Prognoza wielkos$ci produkcji kuchenek wolnostojacych w styczniu 2013 wynosi:
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Pys = —1,275-25+109,7 = 77,83 tys. szt.

Analogicznie prognozy na luty, marzec i kwiecien wynoszg kolejno: P, = 76,55,
P,, = 75,28, P,g = 74 tys. szt. kuchenek wolnostojacych.

Nie zawsze jednak wielko$¢ produkcji charakteryzuje si¢ wzglednie matymi
odchyleniami od warto$ci $redniej, na podstawie ktéorych mozna wyznaczy¢ lini¢ trendu.
Czasem zdarza si¢, ze wahania sg znaczne i nalezy dobra¢ inng metod¢ prognozowania. Dla
przyktadu zaprezentowana zostanie produkcja suszarek, ktorej wielkos¢ ksztattowata sig
nieco inaczej w tym samym okresie badawczym. Dane zostaty przedstawione w tabeli 8.3.

Tabela 8.3 Zestawienie miesiecznej produkcji suszarek w latach 2011-2012 (w tys. szt.)

2011
Miesigc | | 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
193 160 149 73 66,8 | 756 | 74 190 254 247 217 188

2012
Miesiac | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
192 132 108 70 76 76 100 200 210 223 210 179

Zrédto: Opracowanie whasne na podstawie [10]

Produkcja suszarek charakteryzuje si¢ wahaniami sezonowymi (rys. 8.3). Wahania
sezonowe, to powtarzajace si¢ z roku na rok regularne zmiany ilo§ciowe w rozmiarach
przebiegu zjawisk masowych [8]. Wahania te powoduja odchylenia od rytmicznego przebiegu
produkcji.
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Rys. 8.3 Zmiany wielko$ci miesiecznej produkcji suszarek w latach 2011-2012
Zrédto: opracowanie whasne na podstawie [10]

Do wyznaczenia prognozy na kolejny okres wykorzystana zostanie metoda
wspolczynnikow sezonowosci, polegajagca na wyznaczeniu dla poszczegolnych faz cyklu
wskaznikow sezonowosci lub bezwzglednych wahan sezonowych [9]. W zaleznosci od
rodzaju wahan sezonowych do prognozowania mozna uzy¢ modelu addytywnego (wahania
bezwzglednie state) lub multiplikatywnego (wahania wzglgdnie state).

Ustalone zostaly wskazniki sezonowo$ci na podstawie modelu multiplikatywnego [3]:
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Vti
Si =
Yti
gdzie:
S; — wskazniki sezonowosci w i — tym podokresie cyklu sezonowosci,
Vi — rzeczywista wartos¢ zaistniata w danym okresie,
Y,; — Srednia warto$¢ zmiennej w i — tym podokresie cyklu sezonowosci.

Wyznaczono wspdtczynniki sezonowosci dla kazdego miesigca kolejnych lat i na ich
podstawie obliczono wartosci $rednie (tabeli 8.4). Srednia warto$¢ wspotczynnikow jest
potrzebna do utworzenia prognozy na kolejny rok.

Tabela 8.4 Zestawienie wspotczynnikow sezonowosci dla kazdego miesigca
w kolejnych latach oraz ich srednie wartos$ci
miesigce 1 11 111 1A% \4 VI VII | VIIT | IX X XI XII
Wspoétezynnik {2011 | 1,23 | 1,02 | 0,95 | 0,46 | 0,42 | 0,48 | 0,47 | 1,21 | 1,61 | 1,57 | 1,38 | 1,2
sezonowosci
dla kazdego [2012 | 1,3 [ 0,89 [ 0,73 | 0,47 [ 0,51 [ 0,51 [ 0,68 | 1,35 | 1,42 [ 1,51 | 1,42 | 1,21
okresu
Sredni 1,26 | 0,95 [ 0,84 [ 0,47 [0,47 [0,5 [057 [ 1,28 [ 1,52 [ 1,54 [ 1,4 |12
wspolezynnik
S€Zonowy
Zrodto: opracowanie wlasne

Na podstawie analizowanych danych, poza wahaniami sezonowymi, mozZna
zaobserwowa¢ rowniez niewielka tendencje malejaca (Srednia wielko$¢ produkcji w roku
2012 spadta). Do okreslenia prognozy na rok 2013 wykorzystana zostanie ponownie metoda
prostej regresji liniowej. Linia trendu wyrazona jest funkcja: y = 1,539x + 133,4

wiec:
P = 1,539 -3 + 133,4 = 138,02 tys. szt

Wstepna prognoza $redniej wielkosci produkcji suszarek w roku 2013 wynosi 138,02
tys. szt. Szczegotowe miesigczne prognozy zostang wyznaczone na podstawie wczesniej
obliczonych $rednich wspotczynnikow sezonowosci oraz wstgpnej prognozy Sredniej
wielkos$ci produkcji w roku 2013. Postuzy do tego celu ponizszy wzoér [3]:

Py =PM -5,
w ktorym:
P,; — prognoza wyznaczona na okres t,
Pt(l.w) — wstepna prognoza wyznaczona na okres t,

S; — wskaznik sezonowoSci dla i — tej fazy cyklu.
Obliczone miesigczne prognozy wielko$ci produkcji w roku 2013 prezentuje tabela 8.5.

Tabela 8.5 Zestawienie prognozowanych wielkosci miesiecznej
produkcji suszarek w 2013 (w tys. szt.)

miesigc I 11 111 v \Y VI VII | VIII | IX X XI XII
Prognozowana
wielko$é 174 | 132 | 116 | 65 65 69 79 177 {209 |[212 | 193 166
produkcji

Zrodto: opracowanie wlasne
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Obliczone prognozy na kolejne miesigce roku 2013 wskazujg zachowanie sezonowos$ci
poszczeg6lnych okresdw i jednoczes$nie uwzgledniajg tendencje malejaca.

Te same metody prognozowania moga by¢ wykorzystywane przez nizsze ogniwa w
tancuchu dostaw do prognozowania popytu niezaleznego (mozliwosci przysztej sprzedazy).

8.4 OCENA DOPUSZCZALNOSCI ORAZ JAKOSCI PROGNOZY I JE] KONSEKWENCJE
DLA PRODUK(JI

Prognoza jest dopuszczalna wtedy, gdy jest obdarzona przez jej odbiorce stopniem
zaufania, ktéry wystarcza do tego, aby mogta by¢ wykorzystana do celu, w jakim zostala
utworzona. Decyzja o tym, czy dana prognoza jest dopuszczalna jest podyktowana kilkoma
kryteriami [9]:

1. Horyzont czasowy — realne wyprzedzenie czasowe prognozy nie powinno by¢ zbyt duze,
lecz ograniczone ze wzgledu na zastosowany model prognostyczny,
2. Kryteria ilo§ciowe — wykorzystanie r6znych miernikow btedu prognozy.

W praktyce stosowane sg rozne btedy prognozy. Ocena doktadnosci prognozy moze by¢
dokonywana poprzez oszacowanie spodziewanej warto$ci odchylen rzeczywistych realizacji
zmiennej prognozowanej od prognoz (ex ante), natomiast trafno$¢ prognozy mozna okresli¢
poprzez obliczenie warto$ci odchylenia rzeczywistych realizacji zmiennej prognozowanej od
prognoz (ex post) [1].

Do oceny doktadnosci 1 trafhos$ci prognozy produkcji kuchenek wolnostojacych w 2013
roku zostang wykorzystane nastepujace btedy prognozy:
¢ Jdredni biad prognozy,

e Sredni absolutny (bezwzgledny) btad prognozy,
¢ odchylenie standardowe.

Pomiar btgdu bedzie dotyczyt jedynie dwoch pierwszych miesiecy w roku 2013 ze
wzgledu na dostgpnos¢ danych (tabela 8.6).

Tabela 8.6 Zestawienie prognozowanej i rzeczywistej wielkosci produkcji
kuchenek wolnostojacych w I kwartale 2013 roku (w tys. szt.)

Prognozowana wielko$¢ produkcji na I kwartat 2013
Miesiac I 11 11 IV
77,83 76,55 75,28 74
Rzeczywista wielko$¢ produkeji w I kwartale 2013
Miesiac I 11 11 IV
92,6 87,3 brak danych brak danych

Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie [10]

Najpraktyczniejszym z miernikow, dla celow sterowania zapasami, jest btad
standardowy prognozy (odchylenie standardowe), poniewaz umozliwia szacowanie
spodziewanych przysztych btedow (ex ante). Oblicza si¢ go ze wzoru [6]:

2(Ve — pe)?

n—1

gdzie:
o — odchylenie standardowe,
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y; — rzeczywista wielko$¢ produkcji w jednostce czasu t,
p: — prognozowana wielko$¢ produkcji w jednostce czasu t,
n — liczba analizowanych okresow.
Odchylenie standardowe prognozy wyniosto 18,26 tys. szt.
Sredni btad prognozy, liczony ze wzoru [5]:
X —po)
& =———
wyniost 12,76 tys. szt.
Natomiast $redni absolutny btad prognozy, wyrazony wzorem [5]:

T = 2 |ye — pel
n
wynidst rowniez 12,76 tys. szt.

Z danych przedstawionych w tabeli 8.6 wynika, Zze w obu pierwszych miesigcach 2013
roku faktyczna produkcja byla wyzsza niz wielko$¢ prognozowana, jednak wartosci te nie
przekroczyly wartosci odchylenia standardowego dla funkcji trendu. Ponadto zaréwno $redni
btad prognozy jak i $redni absolutny btad prognozy rowniez byly nizsze od wartosci btedu
standardowego, mozna wigc uzna¢ prognoze za trafng.

Kolejnym istotnym aspektem w prognozowaniu krotkoterminowym jest ciggta kontrola
trafthosci prognozy, pozwalajaca weryfikowa¢ dopasowanie wybranej metody prognozowania
do danych empirycznych.

Narzgdziem monitorowania moze by¢ sygnat sledzacy[6]:

e
SLtzé
d

t
gdzie:

e; — btad prognozy dla okresu t,

d, — $redni absolutny btad prognozy.

Warto§¢ sygnalu $ledzacego powinna oscylowa¢ w granicach przedziatu (-4,4).
Przedzial ten pozwala zidentyfikowaé zrodta btedéw prognozy — jesli wartosci sygnatlu nie
wykraczaja poza wspomniane granice oznacza to, iz zrodtem bledow sa czynniki czysto
losowe, co nie rodzi konieczno$ci weryfikacji stosowanego modelu [5].

W analizowanym przyktadzie wartos¢ sygnatu sledzacego wyniosta 2, zatem nie
zachodzi obawa, ze zdezaktualizowatl si¢ wybrany model prognostyczny.

W praktyce do monitorowania trafho$ci prognozy stosowany jest rowniez sygnat
Trigga, przy czym jego wartosci powinny miesci¢ si¢ w przedziale (-1,1) 1 wyrazony jest
wzorem [4]:

e
TT't=:
t

gdzie:
é; — $redni btad prognozy,
d, — $redni absolutny blad prognozy.
Sygnat Trigga dla badanego przypadku wyniost 1, co réwniez wskazuje na poprawnie
dobrang metode prognozowania.
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Do oceny dopuszczalno$ci prognozy produkcji suszarek w pierwszych dwoch
miesigcach 2013 roku =zostang réwniez wykorzystane wcze$niej opisane mierniki.
Rzeczywista wielko$¢ produkcji suszarek w 2013 roku zostata zaprezentowana w tabeli 8.7.

Tabela 8.7 Zestawienie prognozowanej i rzeczywistej wielkosci
produkcji suszarek w I kwartale 2013 roku (w tys. szt.)

Prognozowana wielko§¢ produkeji na I kwartal 2013
Miesigc I 11 111 v
174 132 116 65
Rzeczywista wielko$¢ produkcji w I kwartale 2013
Miesigc I 11 111 v
192 129 brak danych brak danych

Zrédto: opracowanie whasne na podstawie [10]

Na podstawie danych z 2013 roku obliczono wartosci miernikdw btgdu prognozy oraz
wartos$¢ sygnalow sledzacych. Wyniki przedstawiono w tabeli 8.8.

Tabela 8.8 Wartosci poszczegdélnych miernikéw bledu prognozy

Odchylenie standardowe Sredni btad Sredni absolutny Sygnat §ledzacy Sygnat Trigga
prognozy o prognozy €, btad prognozy d, SL; Tr,
18,24 7,5 10,5 1,43 0,71

Zrodto: opracowanie wlasne

Réznice pomigdzy warto$ciami rzeczywistej wielkosci produkcji suszarek w 2013 roku
a wartosciami prognozowanymi (tabela 8.7) nie przekroczyly warto$ci odchylenia
standardowego dla funkcji trendu. Ponadto zaréwno Sredni blad prognozy jak i1 $redni
absolutny btad prognozy roéwniez byly nizsze od warto$ci btedu standardowego, mozna wigc
uzna¢ prognoz¢ za dopuszczalng. Wartosci sygnaléw $ledzacych mieszczg sie w
wyznaczonych granicach co potwierdza stuszno$¢ doboru metody prognozowania.

Istnieje wiele mozliwos$ci zwigkszania dokladnos$ci 1 pewnosci prognozy, a tym samym
zachowania jej dopuszczalnosci, jak np. zastosowanie kilku réznych metod prognozowania i
zestawienie ich wynikow [9]. W budowie koncowej prognozy powinno si¢ uwzgledni¢ koszty
jej ewentualnego btedu dla przedsigbiorstwa produkcyjnego. Nietrafiona prognoza moze
wigzac si¢ z powaznymi konsekwencjami, jak np.:

e koszty utraconych mozliwosci (jesli rynek rozwija si¢ szybciej niz prognozowata firma,
przedsigbiorstwo nie byloby w stanie zaspokoi¢ popytu),

e utrzymywanie wigkszej ilosci zapaséw surowcowych,

e nizszy poziom obstugi klienta.

Dobrym rozwigzaniem dla firm produkcyjnych wydaje si¢ by¢ planowanie przysztych
potrzeb materialowych w oparciu zar6wno o ich wlasne prognozy przysztej produkcji na
podstawie danych historycznych, jak i1 o prognozy przysziej sprzedazy (przysziego popytu
niezaleznego) sporzadzane przez przedsigbiorstwa handlowe wspotpracujace w ramach
tanicucha dostaw.
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PODSUMOWANIE
Zastosowanie prognozowania w planowaniu potrzeb materiatowych przynosi istotne
korzysci przedsiebiorstwom produkcyjnym — przede wszystkim pozwala na znaczne

zredukowanie poziomu zapasow surowcowych, a co za tym idzie, obnizenie poziomu
kosztéw. Metod prognozowania jest wiele, dlatego wazne jest dobranie odpowiedniej metody
do charakterystyki badanego zjawiska, poniewaz zle oszacowana warto$¢ przysztego zjawiska
wigze si¢ z licznymi konsekwencjami. Nie istnieja prognozy idealne, kazda z nich jest
obarczona mniejszym lub wigkszym btedem, gtownie ze wzgledu na czynniki losowe, jednak
mozna za pomocg wielu narzgdzi analizowac ich jakos$¢ 1 dopuszczalnos¢. W analizowanych
w pracy przypadkach produkcji sprzetu AGD, prognozy odbiegaly nieco od wartosci
rzeczywistych, jednak ich biedy miescity si¢ w granicach dopuszczalno$ci, dzigki czemu
mozna bylo uzna¢ prognozy za trafne, a metody prognozowania za dobrze dobrane.

Bardzo wazng kwestig, poza doborem metody prognozowania, jest takze wspdlpraca w
tym zakresie pomiedzy poszczegdlnymi szczeblami w lancuchu dostaw, polegajaca na
dzieleniu si¢ informacja o przyszlym popycie. Szczegdlnie istotnym zrddlem informacji sa
najnizsze ogniwa w tancuchu dostaw (przedsigbiorstwa handlowe) poniewaz maja one
bezposredni kontakt z ostatecznym odbiorcg wyrobow gotowych.
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PROGNOZOWANIE POPYTU NIEZALEZNEGO JAKO ELEMENT WSPOMAGAJACY
PLANOWANIE POTRZEB MATERIALOWYCH W ZAKLADACH PRODUKCYJNYCH

Streszczenie: Artykutl przedstawia wykorzystanie wybranych metod prognozowania w planowaniu
wielkosci przyszlej produkcji, a co za tym idzie w planowaniu przysziego zapotrzebowania
materiatowego w zaktadach produkcyjnych. W pracy wskazano miejsce zaktadow produkcyjnych w
tancuchu dostaw i zwrocono uwage na istote integracji i wymiany informacji pomiedzy
poszczegolnymi  ogniwami  tancucha dostaw w zakresie prognozowania przysziego popytu
niezaleznego. Scharakteryzowane zostaly rowniez wybrane metody oceny dopuszczalnosci i jakosci
wyznaczonych prognoz oraz narzedzia monitorujgce, pozwalajgce na weryfikacje dopasowania
wybranej metody prognozowania do danych empirycznych. Ponadto omowiono krotko potencjalne
korzysci dla zakladow produkcyjnych wynikajgce z trafnie dobranych metod prognozowania oraz
konsekwencje z niewlasciwie postawionych prognoz lub ich braku.

Stowa Kkluczowe: prognozowanie popytu, planowanie potrzeb materiatowych, logistyka, zapasy
produkcyjne

INDEPENDENT DEMAND FORECASTING AS PART OF A MATERIAL
REQUIREMENTS PLANNING IN MANUFACTURING COMPANIES

Abstract: The article presents the application of the selected methods of forecasting in a material
requirements planning in manufacturing companies. This paper shows the place of manufacturing
companies in supply chain and pointing out to essence the integration and exchange of informations in
independent demand forecasting. Author also characterized the chosen methods of evaluating the
admissibility and quality of forecast and the monitoring tools allowing to the verification of the fit of
chosen forecasting method to empirical data. Moreover, the article presents the potential benefits
resulting from the aptly choice of forecasting method and the consequences of the incorrect forecast.

Key words: demand forecasting, material requirements planning, logistics, production stocks
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