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USPRAWNIENIE PROCESU ZAOPATRZENIA
W WYBRANYM PRZEDSIEBIORSTWIE
Z BRANZY ELEKTRONICZNEJ

Artykut dotyczy usprawnienia procesu zaopatrzenia w przedsiebiorstwie
z branzy elektronicznej. Logistyka zaopatrzenia obejmuje przeplyw mate-
riatow od dostawcow do odbiorcow i jest kluczowa dla zapewnienia
cigglosci produkcji przy minimalnych kosztach. Przeanalizowano orga-
nizacje zakupow, efektywnos¢ finansowq i operacyjng, etapy procesu oraz
systemy informatyczne wspomagajgce zarzqdzanie zaopatrzeniem, takie jak
ERP, SRM i EDI. Zidentyfikowano gtowne zZrodta ryzyka, miedzy innymi
niepewnos¢ czasu realizacji, wahania popytu, opoznienia dostawcow oraz
omowiono metody jego minimalizacji, takie jak safety stock, safety lead
time i VMI. Badania przeprowadzono metodq obserwacji uczestniczgcej
w dziale zakupow taktycznych i operacyjnych, co pozwolito okreslic¢ poszcze-
golne etapy procesu, analize komunikacji wewnetrznej i zewnetrznej oraz
problemy zwigzane z nadmiernymi zapasami, manualnym wystawianiem
zamowien i nieefektywng wymiang danych. Na tej podstawie zapropono-
wano usprawnienia obejmujgce stworzenie modutu w systemie ERP do
kontroli dostepnosci komponentow miedzy fabrykami, rozszerzenie wyko-
rzystania EDI u dostawcow oraz przeniesienie danych z plikow Excel do
systemu IFS. Analiza wplywu zmian wykazala skrocenie czasu realizacji
zamowien, zwigkszenie rotacji zapasow i mozliwos¢ optymalizacji kosztow
zakupu. WdroZenie proponowanych rozwigzan wymagato zaangazowania
pracownikow roznych dziatow i inwestycji w systemy informatyczne.

1. Wprowadzenie

Logistyka zaopatrzenia jest kluczowym elementem w tancuchu dostaw. Obejmuje
ona zagadnienia zwigzane z przeplywem materiatéw, surowcow, potproduktow
i komponentdéw od dostawcow do odbiorcow, ktorymi mogg by¢ magazyny lub
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procesy produkcyjne przedsigbiorstwa [1]. Jej zasadnicza misja jest zapewnienie
niezbgdnych materialow potrzebnych do prawidtowego funkcjonowania firmy,
ponoszac przy tym jak najnizsze koszty zwigzane z realizacja tych potrzeb oraz
zagwarantowanie optymalnej jako$ci wymaganych produktow [2]. W zalezno-
$ci od charakteru prowadzonej dziatalno$ci podejmowane czynno$ci rdznig sig.
Celem logistyki zaopatrzenia w przedsi¢biorstwie handlowym jest zapewnienie
surowcow zabezpieczajacych proces sprzedazy, natomiast w spotce produkcyjnej
proces produkcji. W obydwu przypadkach waznym aspektem gwarantujacym zysk
przedsigbiorstwa jest dostgpnos¢ produktow w sytuacjach, gdy klient wewngtrzny
lub zewngtrzny zglasza na nie zapotrzebowanie [3]. Warto podkresli¢, ze zaopa-
trzenie jest czesto niedoceniang przez zaktady funkcja, ktorej wazno§¢ wynika
z mozliwos$ci regulowania terminowosci oraz ptynnosci pozostatych procesow [4].
Dynamiczny rozwdj technologiczny oraz rosnace oczekiwania klientow wyma-
gaja szybkiego reagowania na zmiany rynkowe. Celem niniejszego artykutu
jest przedstawienie propozycji usprawnienia procesu zaopatrzenia w wybranym
przedsigbiorstwie. W celu zaproponowania zmian, aktualny proces zostat scharak-
teryzowany oraz zostaty zidentyfikowane jego stabe i mocne strony. Szczegdtowej
identyfikacji zostaly poddane zagrozenia przyczyniajace si¢ do braku dostgpnosci
komponentéw oraz mozliwosci zmian w poszczegolnych etapach procesu.

2. Logistyka zaopatrzenia

2.1. Istota i zakres logistyki zaopatrzenia

Kazda organizacja mierzy si¢ z problem zorganizowania poprawnego
funkcjonowania dziatu zakupow. Zakupy moga by¢ realizowane w sposob zdecen-
tralizowany, scentralizowany oraz mieszany. Forma zdecentralizowana polega na
rozproszeniu zadan zakupowych. Oznacza to, ze w przedsigbiorstwie nie ma jed-
nej nadrzednej jednostki organizacyjnej, ktora zajmowalaby si¢ zakupami. Model
scentralizowany wyroznia si¢ jedna, wyspecjalizowang, odpowiedzialng za proces
zaopatrzeniowy jednostka organizacyjng. Realizacja zakupow w sposob mieszany
charakteryzuje si¢ wyborem formy zakupu w zalezno$ci od grupy asortymen-
towej, w ktorej znajduje si¢ produkt. Zakupy moga odgrywac¢ role operacyjna,
taktyczng lub strategiczng. Misja operacyjna polega na zaspokojeniu biezacych
potrzeb po najnizszej cenie, w wymaganej ilosci, jakosci i czasie. Funkcja tak-
tyczna dotyczy osiaggnigcia koordynacji finansowej migdzy dziatami, natomiast
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strategiczna to proces zarzadzania zakupami przy wykorzystaniu wszystkich
zasobow w celu zwiekszenia wartosci przedsiebiorstwa. Wybor odpowiedniej
organizacji procesu zaopatrzenia zalezy od wielkosci spotki, profilu dziatalnosci,
branzy, w ktorej dziata oraz charakterystyki tancuchow dostaw. Podczas kre-
owania swojej strategii zakupowej kazde przedsigbiorstwo musi wzig¢ po uwage
kwestie takie, jak: mozliwe zaktocenia w dostawach produktow, wrazliwos¢ na
ceny, wplyw wyboru danego dostawcy na poziom zapaséw, gwarancje jakosci
towarow lub ustug oraz aspekt kooperacji z dostarczycielem dotyczacy badan,
rozwoju, projektowania i wdrazania nowych dobr [5].

W logistyce zaopatrzenia bardzo wazng role ogrywa efektywnos$¢. Mozna
wyrdzni¢ dwa rodzaje efektywnosci: finansowa (ekonomiczng) i operacyjna.
Efektywnos$¢ ekonomiczna dotyczy relacji pieni¢znej migdzy osiagnigtymi wyni-
kami, a naktadami finansowymi poniesionymi w celu ich realizacji. Efektywnos¢
operacyjna ma zwigzek z organizacjg procesow i wyraza si¢ ja jako zmniejszenie
srodkéw produkceji na jednostke produktu np. zwigkszenie wydajnosci pracy.
Jej pomiar dokonywany jest za pomoca wskaznikow, ktore moga by¢ wyrazone
W postaci rzeczowej lub wartosciowej. Wybodr odpowiednich wskaznikéw umoz-
liwia ocene procesu z roznych perspektyw, a ich tworzenie wymaga wyboru
odpowiednich kryteriow oceny. W przypadku procesu zaopatrzenia moga one
dotyczy¢ kwestii zwigzanych z skroceniem czasu realizacji dzialan, minimalizacja
kosztow zwiazanych z realizacja procesu, zwigkszeniem rotacji zapaséw oraz
jakos$cia dostarczanych produktow [6]. W tabeli 1 przedstawiono przyktadowe
wskazniki pomiaru efektywnosci dla procesu zaopatrzenia.

Tabela 1. Wskazniki pomiaru efektywnos$ci w procesie zaopatrzenia

Wskaznik Opis wskaznika

Wskaznik czasu realiza- | Suma czasu wszystkich dziatan podj¢tych w ramach
cji procesu zaopatrzenia | realizacji procesu zaopatrzenia

Wskaznik kosztu zakupu | [loraz ceny zakupu komponentu w danej transakcji i ceny

komponentow obowiazujacej w systemie ERP dla danego komponentu
Wskaznik rotacji Roczna liczba dostaw zrealizowana dla danego
Zapasow komponentu

Wskaznik jakos$ci dostar- | Iloraz produktéw dobrych jakosciowo dostarczonych
czonych komponentéw | w ramach jednej dostawy i catkowitej liczbie dostarczo-
nych sztuk danego komponentu w tej dostawie

Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie A. Gebczyriska, Pomiar efektywnosci procesow logi-
stycznych, ,, Zeszyty Naukowe Wyzszej Szkoly Bankowej we Wroctawiu™ 2012, vol. 32, s. 211-220.
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Z uwagi na ogromng ilo$¢ informacji do analizy oraz zlozono$¢ decyzji
i dzialan podejmowanych w obrebie logistyki zaopatrzenia tworzy si¢ potrzeba
ciaglego ulepszania procesu zaopatrzenia, gdyz tylko w ten sposob firma moze
pozosta¢ konkurencyjna w stosunku do pozostatych uczestnikow rynku [7].
W celu uzyskania poprawy w funkcjonowaniu procesu zaopatrzenia zaleca si¢
podjecie nastepujacych krokow [8]: opisanie i przeanalizowanie aktualnego pro-
cesu, zaproponowanie zmian, ktore nalezy wprowadzi¢ do procesu docelowego,
okreslenie i pozyskanie zasobow potrzebnych do przeprowadzenia zmian, imple-
mentacja przeksztatcen, kontrola oraz gotowos$¢ do wdrazania kolejnych zmian.

2.2. Etapy procesu zaopatrzenia

W literaturze przedmiotu nie istnieje jeden uniwersalny model organizacji procesu
zaopatrzenia [9]. W tabeli 2 przedstawiono przyktady organizacji tego procesu
definiowanej przez r6znych autoréw. Jak widac z zestawienia kazdy tworca defi-
niuje go w odmienny sposob i zwraca uwage na inne szczegoty [9].

Tabela 2. Etapy procesu zaopatrzenia

L Bozarth Lewandowski, Bendkowski,
P- | i Handfield [10] Skotud i Plinta [11] Kramarz [12]
1 Identyfikacja Marketing Marketing
potrzeb zaopatrzeniowy zaopatrzeniowy
Opis wymagan uzyt- . .
2 kownika Obrobka oferty Analiza rynku
Identyfikacja . .
3 { ocena dostawcow Obrobka zakupu Przebieg procesu zakupu
4 Wybér dostawcow Kontr.ola’ otrzymanych Pros:eduya zakupu w trans-
materiatow akcjach importowanych
5 Przygotow.ame Zarzadzanie zapasami
zamowienia
6 Kontrola i przyspie-

szenie realizacji
7 Odbior i kontrola

Zatwierdzenie faktur
i zaptata

9 Aktualizacja danych

8

Zrédlo: I Zabiriska, Analiza procesu logistycznego w obszarze zaopatrzenia dla potrzeb wdrozenia
systemu informatycznego wspomagajgcego zarzqdzanie produkcjq, ,,Systemy Wspomagania
w Inzynierii Produkcji” 2015, vol. 2, nr 11, s. 239-245.
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Proces zaopatrzenia rozpoczyna si¢ w momencie zdefiniowania potrzeb
materialowych danego przedsigbiorstwa. Dzial zakupow, wspierany czgsto przez
system informatyczny, okres$la rodzaj, wielko$¢ oraz jako$¢ wymaganych pro-
duktow. Dodatkowymi czynnikami wptywajacymi na te decyzje sa dostepna
powierzchnia magazynowa oraz organizacja gospodarki magazynowej. Kolejnym
krokiem jest podjecie decyzji o tym, czy dla danego komponentu przedsigbiorstwo
powinno podja¢ wspotprace z jednym czy kilkoma dostawcami. Bazujac na tej
informacji dziat zakupow wyznacza liste potencjalnych dostawcoéw bedacych
w stanie zapewni¢ okreslony produkt, w wymaganej wielkosci, czasie, jakosci
oraz po wilasciwej cenie. Do wyselekcjonowania odpowiednich dystrybutorow
uzywa si¢ kryteriéw wyboru stworzonych specjalnie dla danego przedsigbiorstwa.
Firmy biorg pod uwagg jako$¢ dostarczanych produktow, ich ceng, niezawod-
no$¢ oraz czas realizacji zamowien, warunki ptatnosci i dostaw, innowacyjnos¢
i lokalizacj¢. Z najlepszym kandydatem lub kandydatami nawigzuje si¢ kontakt
1 negocjuje si¢ warunki umowy. W przypadku pozytywnych wynikow negocjacji
strony podpisuja umowe zawierajacg postanowienia korzystne dla obu podmiotow,
jednak gdy przedsigbiorstwa nie moga doj$¢ do porozumienia negocjacje moga
zosta¢ przerwane. W tej sytuacji odbiorca probuje nawigzac relacj¢ biznesowa
z innym dostawcg. Dalszym etapem procesu majacym miejsce po zakontraktowa-
niu jest wygenerowanie zamowienia do dostawcy oraz oczekiwanie na fizyczne
dostarczenie potrzebnych artykutdéw. Przestane materiaty zostaja poddane kontroli
jakosciowej i ilosciowej, przed tym jak trafig do magazynu lub na tasme produk-
cyjna. W sytuacji, gdy wyniki testow sg pozytywne towar trafia na odpowiednie
miejsce. Na koniec dziat zakupow przekazuje ksiggowosci informacje o kwocie
oraz warunkach ptatnosci ustalonych podczas negocjacji [13].

Proces zaopatrzenia, tak jak kazdy inny proces logistyczny moze by¢ wspoma-
gany poprzez systemy informatyczne. W tym celu wykorzystuje si¢ nowoczesne
systemy typu ERP (Enterprise Resourse Planning — Planowanie Zasobow Przed-
sigbiorstwa) oraz EDI (Electronical Data Interchange — Elektroniczna Wymiana
Danych). W przypadku logistyki zaopatrzenia systemy te na biezaco pozwalaja na
dostep do aktualnych stanéw magazynowych, planéw produkcyjnych, zaplanowa-
nych dostaw, szczegotach produktu oraz informacjach dotyczacych zakupu (MOQ,
SPQ, LT itd.). Zastosowanie ERP pozwala minimalizowa¢ koszty dzigki racjona-
lizacji poziomu zapasow w firmie. Program analizuje aktualny poziom zapasow,
plan produkcyjny oraz czas potrzebny do realizacji zlecenia i na tej podstawie
planuje kiedy i na jaka wielko$¢ powinno pojawic si¢ zaméwienie [14]. W procesie
zaopatrzenia wykorzystuje si¢ rowniez SRM (Supplier Relationship Management

9
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— Zarzadzanie Relacjami z Dostawcg), ktory jest rozszerzeniem ERP i umozli-
wia zarzadzanie kontaktami z dostawcami, pomaga w wyborze odpowiednich
parterow biznesowych, wspomaga negocjacje warunkoéw dostaw i platnosci, kon-
troluje realizacj¢ harmonogramu dostaw oraz monitoruje ich jako$¢. Dodatkowym
atutem tego typu systemu jest gromadzenie danych historycznych dotyczacych
dostarczycieli oraz transakcji [15]. Kolejna technologia wspomagajaca proces
zaopatrzenia jest EDI (Electronical Data Interchange — Elektroniczna Wymiana
Danych) pozwalajacy na automatyczng wymiang danych migdzy przedsigbior-
stwami. Polega on na automatycznym przesytaniu odpowiednio przygotowanych
plikéw migdzy réznymi systemami informatycznymi, bez wzgledu na branzg¢ czy
lokalizacje firm. System ten ma szczego6lne znaczenie dla dziatu zaopatrzenia,
poniewaz przesytanymi wiadomos$ciami moga by¢ oferty, zamowienia lub faktury
[16]. Uzywanie systemu EDI pozwala uzyska¢ przedsi¢biorstwom wiele korzysci.
Przede wszystkim umozliwia szybkie przesytanie dokumentow. Dodatkowo daje
sposobnos¢ do sprawnego przetwarzania duzych ilosci informacji oraz zmniejsza
ryzyko wystapienia ewentualnych btgdéw ludzkich popetnianych na réznych eta-
pach przygotowywania dokumentow. Wprowadzanie informacji do systemu EDI
odbywa sie jednokrotnie, dzigki czemu uzytkownik ma pewnos¢, ze do kazdego
partnera biznesowego dotrze w tej samej formie. Inng zaletg jest redukcja kosztéw
zwigzana z nieuzywaniem dokumentdéw papierowych oraz oszcz¢dno$cia czasu
pracownikow, ktorzy nie musza wielokrotnie wypeiniaé¢ tych samych dokumen-
tow. System EDI charakteryzuje si¢ rowniez uzytecznoscia, integralnoscig oraz
aktualno$cia informacji. Wszystkie te cechy maja zwiazek z szybkoscia wysylania
danych, mozliwoscia sprawdzenia wygenerowanych dokumentdéw oraz ewentualng
korekta bledow, przez co dostepne informacje sg zawsze zaktualizowane. Przed-
siebiorstwa implementujagce EDI w swoich strukturach musza jednak zdawac sobie
sprawe z dlugosci oraz stopnia trudnosci tego procesu oraz charakterystycznych
dla niego wysokich kosztow wdrozenia zwigzanych z kupnem odpowiedniego
sprzetu, oprogramowania oraz zatrudnieniem i przeszkoleniem pracownikow.
Kosztowne jest rowniez utrzymanie systemu oraz przesytanie danych przy jego
uzyciu. Problemem moga okazac si¢ rdwniez skomplikowane komunikaty poja-
wiajace si¢ podczas uzytkowania oraz duza liczba wystepujacych standardow,
katalogow oraz komunikatorow, ktére pomimo prob nie zostaty ujednolicone.
Do wad systemu EDI mozna zaliczy¢ rowniez brak pelnego standardu wymiany
informacji, ktory oznacza niepeina synchronizacje danych. Zmiany wprowadzone
przez jednego uzytkownika nie sag widoczne dla innych. Otrzymuja oni jedynie
powiadomienie o tym, ze zmiana zostata dokonana. Sytuacja ta moze doprowa-
dzi¢ do pojawienia si¢ roznic w teoretycznie takich samych bazach danych [17].

10
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2.3. Ryzyko w procesie zaopatrzenia

Istniejace ryzyka w procesie zakupowym dotycza [18]:

niepewnosci czasu realizacji zamowienia — duze zroznicowanie LT (Lead
Time — czas realizacji zamowienia) zwigksza trudno$¢ poprawnego planowa-
nia dostaw; efektywna produkcja wymaga doktadnego czasu dostawy w celu
zapobiegniecia jakichkolwiek opoznien lub brakow komponentow; zakltocenia
realizacji planow produkcyjnych wiazg si¢ ze stratami finansowymi,

wahan popytu — niepewnos$¢ popytu zwigzana jest z bledami w prognozie
zapotrzebowania materiatowego oraz zmianami w zamowieniach klientow;
niepoprawnos¢ w planach moze prowadzi¢ do ztozenia zamowien na nieod-
powiednie wielkosci powodujace braki lub nadwyzki towaru oraz kupowania
komponentow w pospiechu w niekorzystnych cenach lub nieefektywnego
zarzadzania zasobami materialowymi,

zmiany cen produktéw — wahania cen kupowanych materialéw, surowcow,
produktow sg waznym czynnikiem w procesie zaopatrzeniowym, poniewaz
wptywajg na decyzje operacyjne podejmowane przez kupcow zwigzane migdzy
innymi z wyborem zrodta zakupu, a przekazane zbyt p6zno moga skutkowaé
sformalizowaniem transakcji po wyzszej cenie i utracie zysku przedsicbiorstwa,

niepewnosci jakosciowej i ilosciowej — dostawy wadliwych towaréw oraz
niepoprawna wielko$¢ dostarczonych dobr moga wptynaé na realizacje
planéw produkcyjnych; kazde zatrzymanie produkcji bedzie oznaczato
zmniejszenie zysku,

opoznien dostawcow — dostawa JiT (Just in Time — doktadnie na czas) jest
najbardziej pozadang forma otrzymania zamawianych komponentow, jednak
dostarczyciel nie zawsze jest w stanie dotrzymaé uzgodnionych termindéw;
w takiej sytuacji wazne jest jak najszybsze przekazanie informacji o mozliwym
przesunieciu daty dostawy, by umozliwi¢ odbiorcy zakup produktu z innego
zrodta i uniknieciu tym samym przerwania produkcji,

ograniczen dostawcow — nieoczekiwane zdarzenia maja miejsce u dostawcy lub
podczas transportu do odbiorcy np. strajki pracownikow, problemy z odprawa
celng moga przyczynic si¢ do przestoju lub opoznienia realizacji zamowienia.

W celu minimalizacji negatywnych skutkow ryzyka w procesie zaopatrzenia

mozna zastosowac rozne metody zarzadzania zapasami. Pierwsze z nich, to safety

stock i safety lead time [18]. Utrzymywanie zapasu bezpieczenstwa (safety stocku)

11
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w przedsigbiorstwie polega na magazynowaniu odpowiedniej wielkosci dobr,
materialow lub surowcow, ktora w razie wystapienia naghych i niespodziewanych
okolicznosci zwigkszajacych popyt bedzie w stanie pokry¢ zapotrzebowanie
na konkretny komponent. Posiadanie zapasu zabezpieczajacego pozwala firmie
eliminowac skutki sytuacji losowych w procesie zaopatrzenia. Warto jednak
pamietac o tym, ze wzrost zapasu bezpieczenstwa zmniejsza ryzyko wystapienia
brakéw produktéw potrzebnych do produkeji, jednak z drugiej strony zwigksza
koszty [19]. Metoda safety lead time polega na dodaniu odpowiedniego zapasu
czasowego do okresu realizacji zamdwienia, to znaczy réznicy mi¢dzy momen-
tem, w ktory dostawca otrzymuje zgloszenie zapotrzebowania na dany produkt,
a fizycznym dostarczeniem komponentu. Zastosowanie tej techniki pozwala na
zmniejszenie ryzyka wydtuzenia okres oczekiwania na materiat bedacego skut-
kiem nieoczekiwanego zdarzenia, badz bledu ludzkiego [20].

Kolejng metodg stosowang w celu uniknigcia niebezpieczenstwa zwigza-
nego z brakiem potrzebnych surowcow jest VMI (Vendor Managed Inventory)
— zarzadzanie zapasami przez dostawce. Podstawowym zatozeniem tej koncep-
cji jest przejecie odpowiedzialnos$ci za zarzadzanie zapasami przychodzacymi
przez dostawce. Oznacza to, ze obowigzki sprzedawcy zostaja rozszerzone
o podejmowanie decyzji zwigzanych z czasem, wielko$cig oraz zawartos$cig reali-
zowanych dostaw na podstawie planowego popytu klienta oraz informacji o jego
aktualnych stanach magazynowych. Dystrybutorzy odpowiadaja za proces zama-
wiania towaru oraz uktadaja korzystny dla obu stron plan dostaw. Ich zadaniem
jest zapewnienie petnej dostepnosci materialow, surowcow lub komponentow
[21]. Wszystkie potrzebne dane sa przekazywane droga elektroniczna, a kazdy
z uczestnikow ma dostep do informacji w trybie online. Koncepcja VMI opiera
si¢ na wzajemnym zaufaniu oraz partnerskich relacjach dostawcy i odbiorcy. Jej
zastosowanie pozwala na zaistnienie sytuacji, w ktorej obie strony zyskuja. Warto
jednak zauwazy¢, ze z uwagi na ztozono$¢ koncepcji VMI jej implementacja jest
kosztowna i skomplikowana informatycznie. Razem z jej wdrozeniem pojawiaja
si¢ nowe ryzyka dla przedsigbiorstwa, np. mozliwo$ci przypadkowego ujawnienia
danych sprzedazowych, wzrost stopnia uzaleznienia od dostawcy, ktéry zarzadza
zapasami firmy, ryzyko popetnienia btedu przez dostawce [22].

Warto pamigtaé, ze petna eliminacja ryzyka w procesie zaopatrzenia nie jest
mozliwa. W rzeczywistosci zadne przedsigbiorstwo nie jest w stanie wyelimi-
nowac¢ wszystkich zdarzen, z ktérymi wiaza si¢ niebezpieczenstwa. Firmy moga
jedynie podjac dziatania majace na celu ztagodzenie i probe uniknigcia ryzyka.
Czynnosci te bedg polegaty na modyfikacji planu procesu zaopatrzenia prowadzacej
do zmniejszenia prawdopodobienstwa lub skutkow wystapienia zagrozenia [23].
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3. Cele, zakres i metoda badan

Badania potrzebne do realizacji postawionego celu zostaly przeprowadzone
metoda obserwacji uczestniczacej. Jedna z Autorek, jako pracownik dziatu
zakupoéw taktycznych firmy, brata czynny udziat w tym procesie. Jej zadaniem
byta pomoc kupcom w organizacji catego procesu zaopatrzenia ze szczegdlnym
uwzglednieniem jego poczatkowych etapow takich jak poszukiwanie zrodet
zapewnienia potrzeb materialowych przedsigbiorstwa oraz szukanie alternatyw-
nych mozliwosci zakupu w sytuacji losowej. Obserwacja trwata od 01.03.2023 do
31.03.2023 w dni otwarcia biura tj. od poniedziatku do piatku, 4 godziny dziennie.
Badania zostaly przeprowadzone w budynku przedsigbiorstwa w dziale zakupéw
taktycznych i operacyjnych, w ktérych tacznie pracuje 60 0sob na stanowiskach:
kupiec operacyjny, kupiec taktyczny, inzynier komponentu. Kazdy z dziatow
prowadzony jest przez kierownika i podlegajacych mu 2 lideréw.

Obserwacji zostaty poddane dwa procesy zachodzace w dziale zakupow
taktycznych i operacyjnych firmy. Przeprowadzenie badan wymagato stwo-
rzenia kwestionariusza obserwacji dla procesu zaopatrzenia odbywajgcego si¢
w przedsigbiorstwie oraz procesu poszukiwania komponentu w sytuacji, gdy
jest on niedostepny u dostawcy gtéwnego. Arkusze obserwacji zostaty przygo-
towane w formie pliku programu Excel i zostaly stworzone wedlug tej same;j
formatki zawierajgcej nastgpujace elementy: nazwa procesu, miejsce obserwacji,
data obserwacji, imi¢ i nazwisko obserwatora, numery porzadkowe etapow opi-
sywanego procesu, nazwy etapow procesu, dziatania podejmowane w ramach
realizacji danego etapu procesu, zgodnos$¢ dziatan z procedurami zaktocenia,
problemy itp. oraz komentarze.

Zebrane w wyniku obserwacji uczestniczacej informacje pozwolity na wyod-
rgbnienie poszczegolnych etapow obydwoch procesow, utozenie ich w kolejnosci
odbywania si¢ oraz stworzenie opisu czynnosci podejmowanych w ramach kaz-
dego z krokéw. Dodatkowo udato si¢ zaobserwowac, ktory dziat odpowiedzialny
jest za okre$lone dziatania oraz w jaki sposob przebiega komunikacja wewnatrz
i na zewnatrz przedsigbiorstwa.

Wszelkie analizy przestawione w pracy zostaty przeprowadzone przy uzyciu
programu Excel. W celu lepszego zrozumienia analizowanych tresci skorzystano
z systemu klasy ERP, ktory wykorzystywany jest w przedsigbiorstwie — IFS oraz
narzedzia Power Bl. Analizie zostaly poddane moduty zwigzane z zakupami oraz
EDI. Szczegdlna uwaga zostala zwrdcona na czes$ci zwigzane z dostawcag pozycji
zakupowej, planowaniem potrzeb materiatlowych, zaktadka inwentarzowa oraz
dotyczacag wystawianych zamowien. Power BI pozwolil zaobserwowac, w jaki
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sposob kontroluje si¢ dziatania podejmowane w dzialach zakupoéw operacyjnych
i taktycznych oraz jak rozwiazuje si¢ wystgpujace problemy.

Rekomendacje zostaty przygotowane na podstawie przegladu literatury oraz
analizy arkuszy obserwacji przygotowanych podczas badan prowadzonych
w przedsi¢biorstwie. Dodatkowym zrédtem wiedzy byty rozmowy z pracow-
nikami dziatow zakupow taktycznych i operacyjnych, ktérzy na co dzien majg
styczno$¢ z zaobserwowanymi problemami i szukaja racjonalnych ich rozwigzan.

4. Proces zaopatrzenia w badanym przedsi¢biorstwie

4.1. Charakterystyka procesu zaopatrzenia

Proces zaopatrzenia w firmie wspiera dzialanie calego przedsigbiorstwa. Jego
najwazniejszym odbiorcg jest dziat produkcji, a celem niedopuszczenie do zatrzy-
mania wytwarzania spowodowanego brakiem materialowym. Ma on miejsce
w dwoch dziatach firmy, ktorymi sg zakupy taktyczne i zakupy operacyjne.
Na rysunku 1 przedstawiono poszczeg6lne etapy procesu zaopatrzenia w firmie.

Kontrola dostaw

Rys. 1. Proces zaopatrzenia w firmie

Otrzymanie

Zrodlo: opracowanie wlasne.

Proces zaopatrzenia w firmie rozpoczyna si¢ w momencie, gdy kupiec tak-
tyczny otrzymuje informacj¢ o liczbie oraz specyfikacji artykutow niezbgdnych
do rozpoczecia produkeji danego produktu. Na podstawie otrzymanych danych
przystepuje do wyceny wszystkich akceptowanych MPN-6w u réznych dostaw-
cow oferujgcych odpowiednig grupe asortymentowa. Oferta, ktora otrzymuje
stworzona jest na podstawie planowanego zuzycia rocznego, informacji o kliencie
koncowym oraz finalnym zastosowaniu podzespotu. Dokonujac analizy otrzy-
manych ofert pracownik wybiera preferowany MPN, ktory bedzie zamawiany
od dostawcy gtéwnego. Pozostale akceptowane MPN-y bedg traktowane jako
alternatywne. Wyboru tego dokonuje kierujac si¢ ceng, dostepnoscia, czasem
realizacji LT (Lead Time), czy minimalng wielko$cig zamowienia MOQ (Minimum
Order Quantity), informacja dotyczaca pakowania i ewentualnych dodatkowych
optat zwigzanych z przepakowywaniem. Z najlepszym dystrybutorem nego-
cjuje si¢ warunki dostaw oraz platnosci, a nastepnie ustawia si¢ go w systemie
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dostawcg gtownym. Oznacza to, ze raz w tygodniu bedzie on otrzymywat aktu-
alng prognoze¢ popytu dla kazdego kupowanego u niego komponentu. Dodatkowo
pracownik firmy wprowadza do systemu dane zakupowe dotyczace wycenianego
artykutu. Nastepnie system analizuje wprowadzone informacje i zestawia je
z zapotrzebowaniem materiatlowym, by odpowiednio zaplanowa¢ daty oraz wiel-
kosci dostaw. W tym miejscu swoja rol¢ rozpoczyna kupiec pracujacy w dziale
zakupow operacyjnych. Jego zadaniem jest wystawienie zamowienia do odpo-
wiedniego dostarczyciela i przekazanie mu tym samym informacji o potrzebne;j
wielkosci, oczekiwanej dacie dostawy oraz rodzaju pozadanego opakowania.
W zaleznosci od tego, do ktérego dostawcy ma trafic zamowienie jest ono gene-
rowane i wysytane za pomoca EDI lub w formie maila z zatagczonym plikiem pdf.
Kupiec operacyjny jest rowniez odpowiedzialny za otrzymanie potwierdzenia
dostawy, monitorowanie przesytki oraz rozwiagzywanie wszystkich problemow
zwigzanych z wystawionym zleceniem. Trudnos$ci dotyczace realizacji zamowien
mogg wynika¢ z uwarunkowan we wewnatrz oraz na zewnatrz przedsigbiorstwa.
Przyktadem wewnetrznych sytuacji moze by¢ zmiana planow produkcyjnych,
natomiast zewn¢trznych przekazanie informacji o niedostgpnosci zamawianego
artykutu zwigzanej z op6znieniami dostaw od producenta lub o zaprzestaniu
produkcji danego produktu. Rozwigzaniem takich probleméw moze by¢ przy-
$pieszenie, opoznienie lub skasowanie danego zamdowienia. Wszystkie te akcje
moga zosta¢ wykonane w porozumieniu z dostawcg.

Obserwacja procesu zaopatrzenia w przedsigbiorstwie pozwolita na identyfi-
kacje¢ czynnikow majacych wplyw na jego efektywnosé. Wyniki analizy SWOT
dla tego procesu zostaty przedstawione w tabeli 3.

Tabela 3. Analiza SWOT procesu zaopatrzenia w przedsigbiorstwie

Mocne strony Stabe strony

o wykwalifikowani i doswiadczeni pracownicy |e nadmierny poziom zapasow
e rozbudowana baza zaufanych dostawcow

e pewno$¢ otrzymania produktow z dobra *  wykorzystywanie EDI tylko

z niektorymi dostawcami

jakoscia
e stosowanie roznych metod zarzadzania e przewazajgca komunikacja
zapasami: VMI, safety stock, safety lead time mailowa

e wykorzystywanie IFS w codziennej pracy
dziatu zaopatrzenia

o wykorzystywanie Power BI do kontroli
czynno$ci zwigzanych z realizacja procesu
zaopatrzenia

e duza liczba ogo6lnodostep-
nych plikow przechowywana
na SharePoint
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Szanse Zagrozenia
e wspolpraca z dostawcami uzywajacymi e opo6znienia dostaw spowodo-
systemu EDI wane problemami dostawcow
e korzystanie z globalnych zrodet dostaw e niedostepnos¢ potrzebnych
e partnerstwo strategiczne z dostawcami komponentoéw na rynku

e wzrost cen komponentow

o ryzyko zwigzane z atakiem
cybernetycznym i kradzieza
danych

Zrodlo: opracowanie wlasne.

Mocne strony procesu zaopatrzenia w firmie zwiazane sg z wykwalifikowang
kadra pracowniczg, wyborem odpowiednich dostawcow, z ktorymi budowane sa
silne relacje oparte na wzajemnym zaufaniu oraz wykorzystanie nowoczesnych
technologii jako narzedzia poprawiajacego efektywno$¢ procesu. Pracownicy
zatrudnieni w dziatach zakupow taktycznych i operacyjnych posiadaja duze
doswiadczenie w branzy EMS oraz kwalifikacje poprawiajace skutecznos¢ podej-
mowanych przez nich decyzji. Dodatkowo przedsigbiorstwo stara si¢ motywowac
swoich kupcow do ciaglego rozwoju i proponuje im poszerzanie swojej wiedzy
poprzez branie udziatu w réznego typu szkoleniach oraz udoskonalania swoich
umiejetnosci jezykowych na kursach jezyka angielskiego niezbednego w $rodo-
wisku biznesowym. Kolejnym atutem jest posiadanie szerokiej bazy dostawcow,
ktora tworzona byla przez lata w oparciu o wzajemna pomoc i zaufanie. Firma
w celu zapewnienia produktow odpowiedniej jakoSci regularnie organizuje audyty
u swoich dostawcow. Dzigki wspotpracy z tymi dystrybutorami przedsiebiorstwo
ma pewnos¢, co do jakosci oferowanych artykutow oraz ewentualnego wsparcia
w przyspieszeniu dostaw krytycznych komponentow lub eskalacji problemu bez-
posrednio u producenta. Glowny dostawca raz w tygodniu przesyla firmie pliki
zawierajace informacje o ewentualnych zagrozeniach zwigzanych z najblizszymi
dostawami. Pozwala to na szybsze reagowanie 1 wczesniejsze rozwiazywanie
problemow. W zwigzku z niepewng sytuacja dotyczaca dostgpnosci kompo-
nentdéw elektronicznych firma stosuje strategie safety stock i safety lead time
w celu minimalizacji ryzyka niedostarczenia potrzebnych produktéw na czas.
Dodatkowo dla niektdrych komponentdéw, w porozumieniu z jednym z dostawcow
zostata zastosowana metoda VMI. Co wigcej, spotka stosuje multisourcing, ktory
wplywa na zwigkszenie prawdopodobienstwo otrzymania problematycznego
komponentu w sytuacji wzmozonego zapotrzebowania. Nieustanne poszukiwanie
nowych dostawcow pozwala na udoskonalanie procesu zaopatrzenia oraz cz¢sto
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na znajdowanie nowych, lepszych rozwigzan wptywajacych na poprawe jego
efektywnosci. Innym czynnikiem wptywajacym pozytywnie na funkcjonowa-
nie procesu zaopatrzenia w firmie jest wykorzystywanie narzedzi i systemow
informatycznych jako wsparcia w codziennej dziatalnosci dziatéw. Praca kupcow
operacyjnych i taktycznych opiera si¢ w duzej mierze na wykorzystaniu systemu
IFS, ktory wspomaga ich w podejmowaniu decyzji strategicznych i operacyjnych.
Jednym z rozszerzen systemu jest EDI, ktory pozwala na szybsze komunikowanie
si¢ z dostawca i wprowadzanie aktualizacji na zamdwieniach. Niestety, sktadanie
zamoOwien za pomocg tego systemu mozliwe jest tylko w przypadku niektérych
dostawcow. Dodatkowo w celu kontrolowania czynno$ci wykonywanych w dziale
zaopatrzenia wykorzystuje si¢ narzedzie Power BI, ktdre pomaga zwizualizowac
najwazniejsze dane i informacje w formie dashboardu. Codzienna aktualizacja
danych ukazuje komponenty problematyczne, ktérych brak moze doprowadzi¢
do zatrzymania produkcji. Korzystajacy z tych informacji kupcy oszczedzaja
czas, ktory musieli by przeznaczy¢ na manualne wytypowanie ich na podstawie
planow zawartych w systemie. Uzycie Power BI pozwala na natychmiastowe
przejscie do dzialania, co przektada si¢ to poprawe skutecznosci pracy i elimi-
nacj¢ btedow ludzkich.

Stabe strony procesu zaopatrzenia w przedsi¢gbiorstwie wigzg si¢ z utrzymy-
waniem zapasow, manualnym wystawianiem i wysylaniem zamowien do czgsci
dostawcow, sposobem komunikacji oraz nieterminowoscia dostaw. Jednym ze
sposobow radzenia sobie z problem niedost¢pnosci niektorych komponentow
elektronicznych jest odsuwanie planéw produkcyjnych. Wtasnie te czynnosci
w przesztosci spowodowaty obecny, nadmierny stan zapasow. Produkcja jednego
podzespotu elektronicznego wymagata uzycia od kilku do kilkudziesigciu kompo-
nentoéw. Zdarzaty si¢ sytuacje, gdy tylko jeden z nich byl niedostepny, natomiast
reszta zostata dostarczona na czas i rozlokowana w magazynie, co skutkowato
gromadzeniem zasobow, ktore stawaty si¢ zamrozonymi srodkami finansowymi.
Nastepng niedogodno$cig w codziennym odbywaniu si¢ procesu jest koniecznosé
wystawiania zamowien recznie przez kupcow operacyjnych do dostawcow niepo-
siadajacych EDI. Zamdwienia te muszg zosta¢ wystane droga mailowa w formie
pliku pdf. Dodatkowo wszystkie potwierdzenia i jakiekolwiek zmiany dotyczace
zamoOwien musza by¢ dostarczone w wiadomosci elektronicznej, a nastepnie wpro-
wadzane recznie do systemu [FS, co zabiera czas pracy i wiaze si¢ z ryzykiem
popetnienia btedu lub przeoczeniem wiadomosci. Kolejng stabg strong procesu
zaopatrzenia odbywajacego si¢ w przedsicbiorstwie jest wykorzystywanie drogi
mailowej do komunikacji w waznych i pilnych sprawach (problem 1). Z uwagi
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na to, ze jest to gléwny sposodb komunikacji w srodowisku biznesowym liczba
codziennych wiadomosci jest bardzo duza. W zwigzku z tym istnieje bardzo
duze prawdopodobienstwo przeoczenia waznego maila lub nieodczytanie go we
wiasciwym czasie, co skutkowa¢ moze wydtuzeniem rozwigzywania waznego
problemu zwigzanego na przyktad z zatrzymaniem produkcji. Innym zagadnie-
niem zwigzanym cz¢$ciowo z komunikacjg jest wykorzystywanie SharePoint-a
do przechowywania réznego rodzaju plikow programu Excel zawierajacych
wazne informacje. Sama lokalizacja dokumentow nie jest zagrozeniem, natomiast
jest nim mozliwo$¢ edytowania i wprowadzania zmian przez osoby pracujace
w okres$lonym dziale (problem 2). Uprawnienia te sprzyjaja ryzyku przypadko-
wego usunigcia lub niepotrzebnego zmodyfikowania danych zawartych w plikach,
przez co kolejna korzystajaca z informacji osoba moze je zle odczytac i popeinic¢
btad w swoich dalszych dziataniach. Dodatkowo niesprzyjajacg cecha korzysta-
nia z plikow Excel w SharePoint jest mozliwo$¢ ewidencjonowania zmian tylko
przez jednego uzytkownika, pomimo tego, ze modyfikacje mogg przeprowadzaé
dwie osoby jednoczesnie. W takiej sytuacji praca jednego z kupcdéw nie zostaje
zapisana i musi on wykona¢ ja ponownie (problem 3).

4.2. Propozycje usprawnien w procesie zaopatrzenia

Biorac pod uwage uwarunkowania przedsiebiorstwa oraz sposob jego funkcjono-
wania zmiany w procesie zaopatrzenia powinny dotyczy¢ sposobu komunikacji
z dostawcami oraz z innymi fabrykami firmy. Proponowana zmiana dotyczylaby
momentu, w ktorym polski oddziat kontaktuje si¢ z zagranicznym w celu spraw-
dzenia dostgpnosci potrzebnego komponentu. Aktualnie odbywa si¢ to droga
mailowg (problem 1), ktora nie zawsze jest wystarczajaco skuteczna, z uwagi
na dzienng liczbe maili otrzymywanych przez kazdego z pracownikow. W celu
usprawnienia procesu mogiby zostac¢ stworzony specjalny modut w systemie,
ktory informowalby o tym, ile sztuk danego MPN dostepnych jest do odsprze-
dazy innej fabryce. Rozwigzanie to skrocitoby czas oczekiwania na informacje
do minimum, poniewaz dane znajdowatyby si¢ w systemie i w czasie rzeczywi-
stym kazdy pracownik moglby z nich skorzystaé. Informacje bylyby od$wiezane
w zaleznos$ci od potrzeby. Dodatkowo przesuni¢cia komponentéw migdzy
zaktadami wigzaty si¢ ze zmniejszeniem zbyt wysokich stanow magazynowych
utworzonych podczas odsuwania planéw produkcyjnych. Modut musiatby zawie-
ra¢ zastepujgce informacje o kazdej pozycji: PN, MPN, nazwa producenta, opis
komponentu, wielko$¢ dostepna do odsprzedazy, oddzial, z ktorego pochodzi
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komponent, ceng, rodzaj pakowania, standardowa liczbg komponentéw znajdujaca
si¢ w oryginalnym opakowaniu producenta, rok produkeji komponentu.

Ze wzgledu na to, ze zaktadka bylaby wykorzystywana w fabrykach firmy
na catym §wiecie powinna zosta¢ stworzona w jezyku angielskim. Przykta-
dowy modutl zostat przygotowany w programie Excel i zostat zaprezentowany
na rysunku 2.

Components Available for Resale

PN MPN | Manfacturer | PartDescription | Available Quantity Site Price | Currency | Packaging | SPQ oC

BUY
BUY
BUY
BUY
BUY
BUY
BUY
BUY
BUY
BUY
BUY
BUY
BUY
[ BUY

Rys. 2. Przyktadowy wyglad dodatkowego modutu w systemie firmy

Zrodlo: opracowanie wiasne.

W celu dodania nowej linii nalezatoby klikna¢ niebieski plus znajdujacy si¢
po lewej stronie, natomiast skasowanie umozliwiatby niebieski minus. Wszelkie
modyfikacje linii musiaty zosta¢ potwierdzone skrotem Ctrl+S na klawiaturze.
Potrzebne informacje musiatby zosta¢ uzupelnione przez pracownikow roéznych
dziatow przedsiebiorstwa. Podzial odpowiedzialnosci za poszczegolne dane zostat
zaprezentowany w tabeli 4.

Tabela 4. Odpowiedzialnos¢ za wprowadzenie danych w proponowanym module

Jednostka odpowiedzialna

Rodzaj informacji . "
za wprowadzenie informacji

Cena komponentu Dzial controllingu

Wielkos¢ dostepna do odsprzedazy Dziat logistyki

PN, MPN, nazwa producenta, opis komponentu,

nazwa fabryki, rodzaj pakowania, SPQ, DC Dziat zakupow taktycznych

Zrodto: opracowanie wlasne.
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Zakup potrzebnego komponentu odbywatby si¢ przy pomocy przycisku ,,BUY”
znajdujgcego si¢ po prawej stronie kazdej pozycji. Kliknigcie go automatycznie
przenositoby uzytkownika do zaktadki wystawiania zamowienia. Informacje
zwigzane z PN-em, MPN-em, opisem artykutu, ceny oraz fabryki, ktora miatby
by¢ dostawca produktu, uzupeiniatyby si¢ automatycznie. Zadaniem pracownika
bytoby jedynie wpisanie zamawianej liczby komponentéw. Wystanie, potwier-
dzenie 1 wprowadzenie ewentualnych zmian w zleceniu odbywatoby si¢ przy
uzyciu podsystemu EDI, ktory zaimplementowany jest we wszystkich oddziatach
przedsiebiorstwa. Dodatkowo uzytkownicy otrzymywaliby droga mailowg infor-
macje o ztozeniu, potwierdzeniu oraz przeksztatceniu zamoéwienia. Zamawiajac
komponenty z innej fabryki pracownicy musieliby wzig¢ pod uwage ewentualne
dodatkowe koszty wynikajace z konieczno$ci przepakowania potrzebnych artyku-
tow, gdyz parki maszynowe zaktadéw przedsigbiorstwa réznia si¢ od siebie. Inng
wazng kwestig byloby doliczenie dodatkowych kosztow zwigzanych z transportem
oraz odprawa celng w przypadku odsprzedazy komponentow migdzy fabrykami
z dwoch roznych krajow.

Stworzenie dodatkowego modutu w systemie IFS wymagatoby zatrudnienia
zewnetrznej firmy informatycznej zajmujacej si¢ dostosowywaniem i rozwojem
systemow klasy ERP. Czynnikami majagcymi wptyw na wysokos¢ kosztéw ponie-
sionych z tego tytulu bylby konieczno$¢ stworzenia indywidualnego interfejsu
uzytkownika, potagczenie nowego modutu z juz istniejgcymi oraz ewentualna
zmiana wykorzystywanej infrastruktury.

Kolejng propozycja zmiany w procesie zaopatrzenia w firmie byloby poszerze-
nie grupy dostawcow korzystajacych z systemu EDI. Propozycja ta moglaby zostaé
zrealizowana na dwa sposoby. Pierwszym z nich bytoby przekonanie aktualnych
dostawcow do zaimplementowania EDI w swoich strukturach oraz przedstawienie
obustronnych korzysci zwigzanych z wprowadzeniem usprawnienia. Argumenty
sprzyjajace podjeciu tej decyzji moglyby by¢ nastepujace:

e pewno$¢ otrzymania dokumentéw we wiasciwym czasie,

e minimalizacja btgdow ludzkich dokonywanych podczas manualnego i wie-
lorazowego tworzenia dokumentow,

e poprawa komunikacji mi¢dzy przedsi¢biorstwami,

e szybsze przekazywanie informacji,

o zwigkszenie efektywnosci procesow.

Implementacja EDI wigzataby si¢ z dodatkowymi kosztami zarowno dla
dostawcy, jak i przedsigbiorstwa. Dystrybutor musialby zainwestowaé w zakup
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oprogramowania EDI, dostosowanie go do uzywanego przez niego systemu ERP
oraz w przeszkolenie swoich pracownikow. Eksploatacja systemu rowniez wig-
zataby si¢ z dodatkowymi naktadami pienieznymi umozliwiajacymi utrzymanie
wsparcia technicznego od firmy zewnetrznej w razie wystepujacych problemow
lub btedéw. Firma musiataby pokry¢ koszty zwigzane z dolaczeniem nowego
dostawcy do ich sieci oraz integracja formatu danych dwoch przedsigbiorstw.
Oba przedsigbiorstwa powinny wzig¢ pod uwage zainwestowanie w dodatkowa
ochrong danych przekazywanych systemem EDI ze wzgledu na ich wrazliwos$¢.

Wazna kwestig bylby rowniez dobor parterdéw, ktorym zaproponowano
by wspomniane rozwigzanie. Oczywiste jest, ze mate, lokalne przedsigbiorstwa
dostarczajgce materialy bardzo rzadko lub w matych ilosciach nie powinny
zosta¢ uwzglednione w rozwazaniach. Powodem, dla ktérego zostatyby odrzu-
cone bytyby wysokie koszty zwigzane z implementacjg EDI. W tym przypadku
pieniadze potrzebne do informatyzacji przedsigbiorstwa znacznie przewyzszatyby
zyski czerpane ze sprzedazy artykutéw. Selekcja dostawcow powinna odby¢
si¢ przy pomocy analizy czestotliwosci, ilosci 1 warto$ci wystawianych zamo-
wien oraz aktualnego poziomu zaawansowania informatycznego danego partnera
biznesowego.

Druga metoda mogtoby by¢ podjecie wspdlpracy z nowymi partnerami biz-
nesowymi posiadajacymi juz dostep do EDI. W tej sytuacji wymagane dzialania
zwigzane bylby jedynie z informatycznym potaczeniem obydwdch systemow
oraz wprowadzeniem podstawowym informacji takich jak dane, na ktore miatby
zosta¢ wystawiane faktury lub adres wysytki.

Propozycja rozwigzania problemow 2 i 3 byloby przeniesienie waznych danych
z plikéw znajdujacych si¢ aktualnie w SharePoint do systemu IFS. System infor-
matyczny umozliwitby przechowywanie oraz odtwarzanie historii zmian wraz
z informacja o pracowniku, ktory dokonat modyfikacji. W ten sposob osoby pracu-
jace w przedsigbiorstwie w razie watpliwosci mogtyby skonsultowac poprawnosc¢
wprowadzonej zmiany oraz ewentualnie przywrdci¢ poprzednia wersje danych.
Dodatkowym zabezpieczeniem byloby przydzielenie mozliwosci edycji tylko
osobom zainteresowanym dang zaktadka. Dzigki temu ryzyko przypadkowego
przeprowadzenia niechcianych aktualizacji lub usunigcia danych zostaloby
zmniejszone. W celu ochrony przed rownoczesng edycja danych przez dwéch
uzytkownikow i ryzykiem utraty efektow pracy jednego z nich system mogtby
udziela¢ pozwolenia na modyfikacje tylko na jednym urzadzeniu. Wyswietla-
nie danych byloby natomiast mozliwe dla wielu osob, z tym ze w rogu ekranu
pojawiataby si¢ informacja o tym, ze zaktadka jest wtasnie edytowana przez
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pracownika ABC. W zalezno$ci od rodzaju informacji, w systemie IFS zostatby
stworzone formatki, ktore ujednolicity sposob ich przechowywania i utatwitby czyn-
no$ci zwigzane z ich zrozumieniem. Przeniesieniem oraz standaryzacjg formatu
przechowywania danych mogliby zaja¢ si¢ pracownicy firmy, jednak z powodu
liczby plikéw wymagajacych przeniesienia proces ten bytby bardzo czasochtonny.
Dodatkowo przechowywanie danych w systemie IFS wiazatoby si¢ z ryzykiem
utraty danych w przypadku awarii systemu lub ataku cybernetycznego.

4.4. Ocena mozliwosci zastosowania/implementacji
zaproponowanych usprawnien

Celem wprowadzenia usprawnien dotyczacych komunikacji z innymi oddziatami
firmy w zwigzku z odkupieniem komponentdw, rozszerzeniem grupy dystrybu-
toréw korzystajacych z systemu EDI i zmiana miejsca przechowywania czesci
danych bytaby poprawa funkcjonowania aktualnego procesu zaopatrzenia. Mody-
fikacje te wymagalby zaangazowania pracownikow wiecej niz jednego dziatu
przedsigbiorstwa lub zatrudnienia firmy zewne¢trznej. Zalety i wady ich wdrozenia
zostaty przedstawione w tabeli 5.

Tabela 5. Zalety 1 wady proponowanych usprawnien

Zalety Wady

wprowadzenie dodatkowego modutu

e szybsza komunikacja, informacja e koszty zwigzane z implementacja
przekazywana i odbierana w czasie nowego modutu systemu
rzeczywistym pracownicy musieliby aktualizowaé

zwigkszenie szybkosci realizacji
procesu zaopatrzenia

redukcja nadmiernego poziomu zapaséw

zwigkszenie szans na znalezienie
potrzebnego komponentu w wymaga-
nym czasie i uchronienie produkeji przed
zatrzymaniem

mozliwo$¢ zakupu komponentu

w korzystniejszej cenie np. w sytuacji,
gdy inna fabryka zakupita dany kom-
ponent przed podwyzkami cen

dodatkowe informacje zwigzane

z odsprzedazg komponentow,

ktore by¢ moze nie cieszylby

si¢ zainteresowaniem

dodatkowe koszty transportu

i odprawy celnej z uwagi

na rozlokowanie fabryk na catym
Swiecie

w niektérych przypadkach, koniecz-
no$¢ przepakowywania
komponentéow w celu przystosowa-
nia ich do wykorzystywanych

przy produkcji maszyn

rozszerzenie bazy dostawcow uzywajacych EDI
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Zalety

Wady

e poprawa komunikacji miedzy dostawcami | e

o zwigkszenie szybkosci realizacji
zamoOwienia

e climinacja btedow ludzkich

o zwigkszenie czasu na reakcje
W sytuacji zagrozenia dostawy

koszty implementacji EDI

e koszty utrzymania systemu

e koniecznos¢ przeszkolenia
pracownikow

e ryzyko bezpieczenstwa wrazliwych

danych handlowych

przeniesienia danych z plikow Excel do systemu firmy

e zmniejszenie ryzyka popehienia
btedow ludzkich

e standaryzacja formatu przechowywa-
nych danych

e latwiejszy dostep do informacji

e dhugi czas realizacji procesu

do aktualnego sposobu dziatania

systemu lub cyberataku

e konieczno$¢ zmian organizacji pracy
pracownikow, ktorzy sa przywiazani

e ryzyko utraty danych podczas awarii

Zrodlo: opracowanie wiasne.

W tabeli 6 przedstawiono oceng wplywu proponowanych zmian na efektyw-

no$¢ procesu zaopatrzenia w przedsigbiorstwie . Analiza zostata przeprowadzona

na podstawie wskaznikoéw zdefiniowanych tabeli 1. Weryfikacji nie zostat pod-

dany wskaznik jakosci dostarczonych komponentéw, poniewaz zaproponowane

rozwigzania nie przyczyniajg si¢ do zmian jakosci produktéw. Kazdy oddziat
firmy kupuje je od autoryzowanych dostawcow i przeprowadza kontrole jakosci
przy przyjeciu ich do magazynu.

Tabela 6. Wptyw zaproponowanych zmian na analizowane wskazniki

Nazwa
wskaznika

Obszar zmiany

Wplyw zmiany

Wskaznik
czasu realizacji
procesu zaopa-
trzenia

Wystawienie,
wystanie i wpro-
wadzenie zmian
w zamoOwieniu

Redukcja czasu dziatan operacyjnych pole-
gajacych na manualnym wystawieniu,
potwierdzeniu oraz korekcie zamowienia
trwajacych razem okoto 10 minut do okoto
2 minut potrzebnych na wystawienie zamo-
wienia i wyslanie go za pomocg EDI (czasy
zmierzone podczas obserwacji przeprowa-
dzonej w firmie). Wszelkie inne czynnosci
nie sg potrzebne, dostawca automatycznie
aktualizuje dane.

Sprawdzenie
dostepnosci kom-
ponentu w innej
fabryce

Catkowita redukcja czasu oczekiwania na
odpowiedz pracownikoéw innego oddziatu
trwajaca do 24 godzin — otrzymanie infor-
macji w czasie rzeczywistym.
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Nazwa

wskaznika Obszar zmiany Wplyw zmiany

Realizacja transakcji migdzy fabrykami
z dwoch réznych krajow wymagataby doli-
czenia dodatkowych kosztow zwigzanych
z dostawa 1 odprawa ceng. Odbiorca musiatby
w ten sposob pokry¢ koszty, ktorymi normal-
nie zajmuje si¢ dystrybutor. Dotychczasowi
dostawcy oferuja takie ustugi w cenie ok.
Wskaznik C 100 — 200 zt za zamowienie. Kwota ta uza-
ena . . St
kosztu zakupu Komponentu lezniona jest od lokalizacji firmy. Zakup
komponentow produktow z innej fabryki mogtby rowniez
wigzaé si¢ z oszczgdnos$ciami, poniewaz
cena pierwotnej transakcji dotyczyta zakupu
duzej liczby komponentéw, np. dla zakupu
200 sztuk mikrokontrolera RSF51118A-
GFM#3A Renesas po cenie hurtowej od
innego oddziatu przedsi¢biorstwa wynosi
1 077,48 zt.

Roczna liczba dostaw konkretnego kompo-
nentu mogtaby w poczatkowej fazie wdrazania
rozwiazania zwigkszy¢ si¢ na przyktad
0 2 zamoOwienia, co przyczyniloby si¢ do
zwigkszenia rotacji zapasami.

Odkupienie lub
Wskaznik rotacji | odsprzedaz kom-
Zapasow ponentow miedzy
fabrykami

Zrodlo: opracowanie wlasne.

Rozwiazanie polegajace na przeniesieniu danych z plikow Excel do systemu
IFS nie wymagatoby dodatkowych kosztow zwigzanych ze stworzeniem nowe;j
platformy do przechowywania danych. Realizacja zmiany mogliby zaja¢ si¢ pra-
cownicy przedsigbiorstwa w godzinach pracy lub w razie potrzeby firma mogtaby
zaproponowac im ptatne nadgodziny w celu realizacji tego zadania. Szacowany
koszt ich dodatkowej pracy przy zatozeniu, ze realizacja projektu zajgtaby dwa
tygodnie, a kazdego dnia praca trwalaby taczne 8 godzin, wynosi 2 830,40 zt
[24]. Koszt wdrozenia nowego modutu systemu ERP odnosi si¢ do zaprojekto-
wania oraz potagczenia zaktadki z juz istniejagcym system informatycznym oraz
przeszkolenia pracownikow w zakresie obstugi nowego rozwigzania. Zadanie to
musiatoby by¢ zrealizowane przez firme zewngtrzng. Przedsigbiorstwo nie bedzie
ponosito dodatkowych kosztéw utrzymania czesci systemu, gdyz aktualny serwis
i informatyczne wsparcie techniczne bedg obejmowaty dodatkowy modut. Koszt
wdrozenia wedtug danych [25] na dzien dzisiejszy to 49 500,00 z1, a przeszkolenia
pracownikow 2100,00 zt.
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Prowadzenie wspolpracy z kolejnym dostawca nieposiadajacym rozszerzenia
EDI, ale dysponujacym systemem ERP wymagatoby podjecia akcji zarowno przez
dystrybutora jak i przedsiebiorstwo. Dostarczyciel musialby pokry¢ koszty wdro-
zenia podsystemu w wysokosci 14 650,00 zt dla 2 stanowisk oraz przeszkolenia
swoich pracownikow w wysokosci 2 100,00 zt. Dodatkowo zostatby obarczony
rocznymi kosztami utrzymania systemu i jego aktualizacji, czyli 2 930,00 zt.
Firma bytaby zobowiazana jedynie do przylaczenia nowego partnera do sieci oraz
ujednolicenia formatéw przesytania danych, a to jest koszt 2 280,00 z1.

5. Wnioski i rekomendacje

Gloéwnym celem badan przeprowadzonych metodg obserwacji uczestniczace;j
bylo usprawnienie procesu zaopatrzenia w przedsigbiorstwie. Czynnos$¢ ta mogta
zosta¢ wykonana po wczesniejszej analizie procesu oraz wyodrebnieniu jego moc-
nych i stabych stron. Stwierdzono, Ze negatywnym aspektem opisywanych dziatan
jest sposob komunikacji z innymi oddziatami firmy w przypadku odsprzedazy
komponentoéw oraz z czgscig dostawcow nieposiadajacych EDI, ale majacych do
tego predyspozycje. Dodatkowo informacji w plikach Excel na Sharpoint wigze
si¢ z ryzykiem usunigcia waznych danych lub popetnieniem btedu podczas wpro-
wadzania i odczytywania informacji.

Zaproponowano dwa rozwigzania usprawniajace aktualne funkcjonowanie
procesu zaopatrzenia w spdlce oraz jedno zmniejszajace ryzyko utraty lub nie-
potrzebnego przeksztatcenia danych. Pierwsze z nich polegato na stworzeniu
nowej zaktadki w uzywanym przez przedsiebiorstwo systemie IFS, ktora bytaby
zamiennikiem dla obecnie wykorzystywanych e-maili (problem 1). Miejsce to
bytoby wykorzystywane przez kazda fabryke do udostepniania ofert dostep-
nych do odsprzedazy MPN-6w. Drugie usprawnienie dotyczyloby zwigkszenia
liczby dystrybutoréw dysponujacych systemem EDI. Zmiana mogtaby zostaé
zrealizowana poprzez przekonanie obecnych partneréow biznesowych do zaimple-
mentowania usprawnienia informatycznego Iub zdobyciu nowych, posiadajacych
juz takowe udogodnienie. Trzecie rozwigzanie polegatoby na przeniesieniu danych
z Sharepoint do systemu IFS i ustandaryzowanie ich formatu (problem 2 i 3).
Realizacjg tego procesu mogliby zajaé si¢ pracownicy przedsigbiorstwa.

W celu minimalizacji negatywnego ryzyka wynikajacego z zastosowania
przedstawionych propozycji zmian w przedsigbiorstwie moglyby zosta¢ wdro-
zone wersje testowe dla wszystkich trzech rozwigzan. W przypadku nowego
modutu systemu IFS poczatkowym sposobem moglby zostaé plik programu excel
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udostepniony w SharePoint. Plik nie bylby oczywiscie tak zabezpieczony przed
mozliwo$cig wprowadzenie niechcianych zmian, jak modul systemu, lecz nie
wigzatby si¢ z zadnymi dodatkowymi kosztami ponoszonymi przez przedsie-
biorstwo i pozwolitby na okreslenie rzeczywistej przydatnosci rozwigzania. Drugie
usprawnienie mogtoby zosta¢ wdrozone poczatkowo tylko dla jednego, wytypowa-
nego dostawcy. Wybor dystrybutora wigzatby si¢ z oceng wskaznika realizowanych
przez niego zamowien, warto$cig zamawianych komponentéw oraz ich krytyczno-
$cig. Zweryfikowanie efektow wigzacych si¢ z zastosowaniem rozwigzania bytoby
kluczowe do podjecia decyzji o dalszym dziataniu. Trzecie usprawnienie mogtoby
zosta¢ przeprowadzone partiami, by pracownicy mieli wystarczajagco duzo czasu,
by przyzwyczai¢ si¢ do nowego sposobu przechowywania informacji i weryfikacji
ewentualnych btedow oraz zgloszenia propozycji poprawek.

Logistyka zaopatrzenia jest kluczowym elementem w tancuchu dostaw.
Obejmuje ona zagadnienia zwigzane z przeplywem materialow, surowcow,
potproduktow i komponentow od dostawcow do odbiorcow, ktérymi moga by¢
magazyny lub procesy produkcyjne przedsi¢gbiorstwa [1]. Jej kluczowa misja jest
zapewnienie niezbednych materialéow potrzebnych do prawidlowego funkcjono-
wania firmy, ponoszac przy tym jak najnizsze koszty zwigzane z realizacjg tych
potrzeb oraz zagwarantowanie optymalnej jako$ci wymaganych produktow [2].
W zaleznosci od charakteru prowadzonej dziatalnosci podejmowane dziatania
roéznig si¢. Celem logistyki zaopatrzenia w przedsiebiorstwie handlowym jest
zapewnienie surowcow zabezpieczajacych proces sprzedazy, natomiast w spolce
produkcyjnej proces produkcji. W obydwoch przypadkach waznym aspektem
gwarantujacym zysk przedsigbiorstwa jest dostepnos¢ produktéw w sytuacjach,
gdy klient wewnetrzny lub zewnetrzny zglasza na nie zapotrzebowanie [3]. Warto
podkresli¢, ze zaopatrzenie jest czgsto niedoceniang przez zaklady funkcja, ktorej
wazno$¢ wynika z mozliwos$ci regulowania terminowos$ci oraz ptynnosci pozo-
stalych procesow [4].

Przedstawione rozwigzania zostaly ocenione oraz na ich podstawie zostaty
stworze rekomendacje [26].
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IMPROVEMENT OF THE PROCUREMENT
PROCESS IN A SELECTED COMPANY FROM
THE ELECTRONICS INDUSTRY

Summary

The article focuses on improving the procurement process in an electronics indu-
stry company. Procurement logistics involves the flow of materials from suppliers
to recipients and is crucial for ensuring production continuity at minimal cost.
The study analyzed purchasing organization, financial and operational efficiency,
process stages, and IT systems supporting procurement management, such as
ERP, SRM, and EDI. The main sources of risk were identified, including lead time
uncertainty, demand fluctuations, and supplier delays, and methods for minimi-
zing these risks were discussed, such as safety stock, safety lead time, and VMI.
The research was conducted through participant observation in the tactical and
operational purchasing departments, which allowed for determining individual
process stages, analyzing internal and external communication, and identifying
issues related to excessive inventory, manual order placement, and inefficient
data exchange. Based on this, improvements were proposed, including creating
an ERP module to control component availability between factories, expanding
EDI use among suppliers, and transferring data from Excel files to the IFS system.
The analysis of the impact of these changes showed reduced order lead times,
increased inventory turnover, and the potential for purchase cost optimization.
Implementing the proposed solutions required the involvement of employees from
various departments and investment in IT systems.
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