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DOSKONALENIE PROCESU PLANOWANIA ZAMOWIEN
W PRZEDSIEBIORSTWIE

Artykut analizuje proces planowania zamowien w przedsigbiorstwie impor-
tujgcym produkty z Chin, wskazujgc na problemy w utrzymaniu ciggtosci
sprzedazy oraz proponujqgc usprawnienia systemu planowania wspiera-
nego narzedziem w MS Excel. Badania obejmowaty analize dokumentow,
obserwacje nieuczestniczqcq oraz wywiady indywidualne i grupowe
z pracownikami odpowiedzialnymi za import i zarzqdzanie produktem.
Zidentyfikowano cztery glowne problemy: zanizone i nieaktualne czasy
realizacji zamowien, brak buforow na wypadek opoznien, nieuwzglednianie
sprzedazy hurtowej oraz niedoktadnos¢ prognoz popytu. Na podstawie
wynikow badan rekomenduje sie rozszerzenie zmian na wszystkie produkty,
opracowanie modulu wspierajqcego planowanie wielkoSci zamowien oraz
prognozowanie rocznych stanow magazynowych na podstawie danych
wewnetrznych przedsigbiorstwa.

1. Wprowadzenie

W dzisiejszych czasach, w dobie globalizacji oraz rosnacej liczbie wystepujacych
katastrof nie tylko klimatycznych, odporno$¢ tancuchéw dostaw ulegta ostabieniu.
Istotnym elementem zarzadzania w przedsigbiorstwach stato si¢ wigc zarzadzanie
ryzykiem, pozwalajace na zidentyfikowanie mozliwych zakldcen oraz podejmo-
wanie dzialan prewencyjnych, dzigki ktérym istnieje mozliwos¢ uniknigcia lub
zminimalizowania negatywnych skutkow przerwania ciggtosci procesow. Jest to
szczegolnie istotny aspekt, z uwagi na coraz bardziej wygdérowane wymagania
klientow, ktorzy oczekuja, migdzy innymi, szybkiej dostawy zamoéwionego pro-
duktu. Wazna jest wigc umiejetnos¢ przeprowadzania procesu planowania oraz
realizacji zamowien w taki sposob, aby zapewni¢ ciggtos$¢ sprzedazy.
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Celem niniejszego artykutu jest ukazanie sposoboéw usprawnienie procesu
planowania zamowien poprzez zmodyfikowanie i rozszerzenie funkcjonalnosci
narzg¢dzia o zapewnienie ciggtosci sprzedazy. Badanie polegalo na przedstawie-
niu stanu zastanego, odnalezieniu i zidentyfikowaniu stabych stron, ktore nie
pozwalaja na utrzymanie ciagloéci sprzedazy. Efektem badan jest zaprojektowanie
usprawnien obecnego systemu informatycznego, majacych na celu zapewnienie
cigglosci sprzedazy oraz oceng ich skutecznosci [1]. Do projektowania usprawnien
wykorzystano program MS Excel. W badaniach wykorzystano: analiz¢ dokumen-
tow importowych oraz programu informatycznego, obserwacj¢ nieuczestniczaca
oraz wywiady: indywidualny i grupowy.

2. Proces planowania zamowien
2.1. Planowanie zamowien w imporcie

Mimo wielu czynnikéw zagrazajacych miedzynarodowym tancuchom dostaw
ponad 20% ogodlnego importu Unii Europejskiej stanowia towary sprowadzone
z Chin. Oznacza to, ze Chiny znajduja si¢ na pierwszym miejscu w rankingu part-
ner6w biznesowych UE pod wzgledem importu [2]. Dzieje si¢ tak, ze wzgledu na
niskie ceny produktéw oferowanych na tamtejszym rynku. Wykorzystanie taniej,
bardzo wydajnej sity roboczej, czy korzystny kurs chinskiego yuana sprawiaja,
ze produkcja w krajach azjatyckich moze zosta¢ zrealizowana mniejszym kosz-
tem, niz produkcja na terenie Europy [3]. Chiny zaczeto tym bardziej postrzegac
jako atrakcyjnego kontrahenta z powodu wzrostu ich udzialu w sprzedazy dobr
wysokiej techniki takich jak np.: sprzet lotniczy, komputery, maszyny biurowe,
elektronika, aparatura naukowo-badawcza [4]. Towary ,,made in China” przestaja
si¢ juz wigc kojarzy¢ z prymitywnymi produktami niskiej jakosci.

Jesli chodzi o sprowadzenie, wyprodukowanych w odlegltym kraju towarow,
importerzy mogg skorzysta¢ z kilku dostepnych mozliwos$ci. Na tak dtugich
dystansach jak trasa Chiny-Europa, dostepne sa takie srodki transportu jak: statki,
pociagi czy samoloty. Sg one utozone kolejno od najtanszych do najdrozszych, ale
rowniez od tych ktore trwaja najdtuzej, do tych ktore trwaja najkrocej. Transport
morski moze trwac¢ nawet ponad 30 dni, kolejowy ok. dwoch tygodni, natomiast
lotniczy tylko 2-3 dni. Takie wyniki maja jednak swoje odzwierciedlenie w cenie
ustugi transportowej. Za transport kolejowy nalezy zaptacic ok. 2 razy wiecej niz
morski, natomiast transport lotniczy moze by¢ nawet 10 razy drozszy od mor-
skiego [3]. Wybor srodka transportu jest istotny z punktu widzenia planowania
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zapasOw magazynowych oraz finansow przedsicbiorstwa. W przypadku ponad
miesi¢cznych okresow dostawy, zamowienia sktadane sg na podstawie dtugoter-
minowych prognoz, ktére moga nie do kofica pokrywac si¢ z rzeczywistoscia,
dodatkowo w transportowanych towarach miesci si¢ zamrozony kapitat. Natomiast
wykorzystanie drozszych, szybszych opcji, moze zwigkszy¢ cen¢ produktu na
tyle, ze trudno bedzie go sprzedac na rynku.

Oczywiscie, nie da si¢ przetransportowaé towardéw tylko za pomocg jednego
srodka transportu. Musza one zosta¢ w jaki$ sposob dowiezione do portu, czy na
lotnisko. Stosuje si¢ wigc transport kombinowany, czyli taki, ktory taczy ze sobg
minimum dwie galgzie transportu. np. transport z fabryki do portu za pomoca
cigzardwki, statkiem do portu docelowego, i znoéw ciezarowka lub pociagiem do
magazynu odbiorcy. Aby zoptymalizowa¢ koszty i czas dostawy korzysta si¢
z transportéw intermodalnych, to znaczy takich, ktore sg przeprowadzane tylko
przez jedna jednostke (spedytora), na podstawie jednej umowy o przewoz, za
pomoca jednej jednostki tadunkowej (kontenera). Pozwala to odcigzy¢ importeréw
od planowania i kontroli poszczegdlnych etapow transportu [5]. W takim przypadku,
po stronie przedsigbiorstwa lezy jedynie wybor godnego zaufania przewoznika.

Oprocz kwestii transportowych, proces planowania w imporcie obejmuje row-
niez podejmowanie decyzji w sprawie wielkosci i terminow realizacji zamowien.
W obliczu rosngcych oczekiwan klientow, takie decyzje powinny zosta¢ poparte
stworzonymi wczesniej prognozami popytu. Obecnie na rynku, mozna znalez¢
wiele programow prognozujacych, ktorych producenci zapewniaja, ze ich wyko-
rzystanie wptynie na zmniejszenie kosztow poprzez doktadne odwzorowanie
zapotrzebowania rynkowego. Obecna technologia pozwala nawet na formuto-
wanie prognoz na biezaco z wykorzystywaniem samouczacych si¢ algorytmow,
ktore analizujg informacje z wielu zrodet. Zakup tego typu narzedzi wymaga
jednak wysokich naktadéw finansowych. Stad wiele przedsiebiorstw gromadzi
dane i tworzy prognozy samodzielnie w arkuszach kalkulacyjnych. W takich
sytuacjach nalezy jednak pamictac¢ o doborze odpowiednich danych oraz modeli
do prognozowania [6].

W przypadku korzystania ze wspomnianego wczesniej transportu intermo-
dalnego, zaprognozowany popyt nalezy finalnie skonfrontowa¢ z mozliwosciami
transportowymi jednostek fadunkowych. Istotne jest aby wykorzysta¢ maksimum
dostepnej przestrzeni dla zminimalizowania kosztow transportu pojedynczej
sztuki. Najbardziej popularne kontenery maja pojemnosci: 20’ — 33CBM, 40’ —
66CBM, 40’ HC — 72CBM, 45° HC — 86CBM, jednak trudno jest wykorzystac¢
catkowitg kubature z uwagi na ksztatt i wielko$¢ opakowan. Przyjmuje si¢ wigc,
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ze rzeczywista tadowno$¢ wspomnianych konteneréw wynosi kolejno: 26-28
CBM, 56-58 CBM, 60-68 CBM, 72-78 CBM [7].

Kolejnym elementem, ktory nalezy wzig¢ pod uwage w planowaniu importu
sg odprawy celne. Cho¢ w przypadku transportu intermodalnego, za ten etap tan-
cucha, gtowna cze$¢ odpowiedzialnosci, bierze spedytor, komplikacje na granicy
moga mie¢ wplyw na planowanie termindéw dostaw, czego importerzy powinni
by¢ $wiadomi. Miedzy innymi, ze wzgledu na wystepujace kontrole, zawitosé
przepisow celnych, problemy z odpowiednig taryfikacja towarow, odprawy celne
mogga si¢ przedtuza¢, wydtuzajac tym samym czas dostawy [8].

Nisze koszty produkcji zagranicg skutecznie przekonujg europejskie przedsie-
biorstwa do poszukiwania dostawcdéw w innych krajach. Jednak, aby rzeczywiscie
importowanie towaré6w mogto stanowi¢ podstawe przewagi konkurencyjnej,
nalezy przeprowadzi¢ proces planowania oraz realizacji zamdwien, biorac pod
uwagg szanse i zagrozenia.

2.2. Miary skutecznosci planowania

Wedtug Griffina [9] istnieja rozne modele skutecznosci. Jednym z nich jest podej-
$cie celowe, ktore ,,.koncentruje si¢ na stopniu, w jakim organizacja osigga swoje
cele”. Do ustalenia poziomu skutecznosci dane go systemu, niezbedne sa pomiary
dokonan. Sg one istotne, gdyz ich wyniki stanowia podstawe podejmowania
decyzji [10].

Do przedstawienia wynikéw wspomnianych pomiaréw mozna wykorzystac
wskazniki KPI (Key Performance Indicators), ktore sa definiowane jako miary
ilosciowe lub jakosciowe, umozliwiajgce organizacjom oceng ich skuteczno$¢
w osigganiu celoéw strategicznych i operacyjnych [11]. Przy tworzeniu wskazni-
kow, adekwatnych dla konkretnego celu, nalezy wzia¢ pod uwage takie aspekty,
jak [11]: liczba wymaganych wskaznikow, czestotliwos$¢ pomiardw, jakie poziomy
organizacyjne powinny obejmowac, wartosci docelowe, mozliwos$¢ kontrolowania
i sterowania dobranymi wskaznikami, wypetnianie celow przedsiebiorstwa (nie
tylko konkretnego dziatu), infrastruktura wspierajaca zbieranie niezbednych
danych, celowo$¢ ustanowienia poszczegdlnych wskaznikow.

Przyktadowymi wskaznikami skutecznosci planowania w fancuchach dostaw
sa wskazniki: terminowosci dostaw, stopnia realizacji zamowien czy pokrycia
[11]. Pierwszy z nich wyrazany jest wzorem:
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liczba terminowych dostaw w badanym okresie

-100% (1

WTD = laczna liczba dostaw w badanym okresie

Najkorzystniejszym dla firmy scenariuszem, bytoby otrzymanie wartosci,
wspomnianego wskaznika, rownej 100%. Oznaczatoby to, ze wszystkie zaplano-
wane dostawy, zostaly zrealizowane na czas. Kolejny z nich informuje w jakim
stopniu zamdwienie zostato zrealizowane, tzn. ile zamowionych jednostek finalnie
dotarto do klienta. Oblicza si¢ go za pomocg wzoru:

_ liczba jednostek zaméwieniowych dostarczonych w badanym okresie

WRZ

“100%  (2)

taczna liczba jednostek zaméwionych w badanym okresie

Ostatni z wymienionych wskaznikoéw, w odréznieniu od dwdch poprzednich
wyrazany jest w jednostce czasu (np. w dniach), a nie w procentach. Okresla on
przez jaki okres, zapasy magazynowe s3 w stanie zaspokoi¢ popyt, bez dostawy.
Wyraza si¢ go wzorem:

wielkos¢ zapasu (3)
WP = éredni popyt

W celu skutecznego zarzadzania przedsigbiorstwem, nalezy zwrdci¢ uwage
zardwno na procesy planowania jak i kontrolowania. Odpowiednio dobrane
wskazniki oraz metody dokonywania pomiarow, generujgce wiarygodne dane,
daja mozliwos¢ zapobiegania wystepujacym zagrozeniom oraz wykorzystywania
nadarzajacych si¢ szans.

3. Cele, zakres i metoda badan

Celem rozwazan jest usprawnienie procesu planowania zamdwien w omawianym
przedsiebiorstwie w taki sposob, aby zapewni¢ terminowa realizacj¢ dostaw, co
pozwoli na zachowanie ciaglosci sprzedazy. Podjete dziatania obejmujg mody-
fikacje systemu planowania.

Na poczatku dokonano krytycznego przegladu literatury. Przegladane pozycje
wyszukano wykorzystujac wyszukiwarke Google Scholar, stron¢ internetowa
Research Gate oraz e-zasoby biblioteki Politechniki £.0dzkiej, korzystajac z takich
stow kluczowych, jak: ,,tancuchy dostaw”, ,,ryzyko”, ,,import”, ,,migdzynarodowe
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tancuchy dostaw”, ,,zapewnienie cigglosci tancuchow dostaw™, ,,skuteczne
planowanie”. Zebrane informacje pozwolily na zapoznanie si¢ ze specyfika mie-
dzynarodowych tancuchéw dostaw, szczegdlnie dotyczacych importu z Chin
oraz towarzyszacemu mu ryzyku. Na ich podstawie poglebiono wiedz¢ na temat
prognozowania czy zarzadzania zapasami, pozwalajacg na zachowanie ciggtosci
w tancuchach dostaw.

Nastepnie zapoznano si¢ z przebiegiem procesu planowania w wybranej firmie
oraz rolg jaka petni w nim narzedzie wspierajace. W tym celu wykorzystano
obserwacje nieuczestniczaca, ktora pozwolila na obiektywna ocen¢ wykony-
wanych czynnosci [12]. Obejmowata ona realizacj¢ pojedynczego zamowienia.
Podczas obserwacji notowano kolejno wykonywane czynno$ci w specjalnie przy-
gotowanym kwestionariuszu. Kolejnym krokiem byto przeanalizowanie programu
wspierajgcego planowanie, stworzonego w MS Excel. Analiza obejmowata zapo-
znanie si¢ z poszczego6lnymi tabelami, wykorzystanymi danymi wej$ciowymi,
czy formutami obliczeniowymi oraz wyszukiwanie mozliwych btedow. Ten etap
badan odbywat si¢ przy udziale tworcy programu, ktory thumaczyt zamyst jego
dzialania, funkcje oraz powigzania z innymi plikami.

P6Zniej skupiono si¢ na poznaniu opinii pracownikow na temat sprawnosci
przebiegu procesu realizacji zamoéwien oraz funkcjonalnosci wspierajagcego go
programu. Ten etap badan przeprowadzono za pomoca wywiadu grupowego
wedtug zaplanowanego scenariusza z gtownymi uzytkownikami programu, byty
to 3 osoby. Wywiad odbyt si¢ w siedzibie przedsiebiorstwa w maju 2023 roku.
Wywiad ten pozwolit na identyfikacje problemoéw w przebiegu procesu oraz
wewnatrz wykorzystywanego programu z punktu widzenia pracownikow.

Nastepnie przystapiono do przegladu dokumentow firmowych dotyczacych
zamowien wybranych kategorii produktowych, znajdujacych si¢ w czotowce
produktow, o sprzedazy ciaglej, generujacych najwigkszy zysk w okresie ostat-
niego roku. Analiza obejmowata zamdéwienia ztozone od poczatku 2022 roku do
marca 2023 z pomini¢ciem pozycji, ktére nie zostaty dostarczone na magazyn
do konca maja 2023 roku. Z faktur proforma, ofert spedycyjnych, korespondencji
mailowych ze spedycja oraz przyje¢ magazynowych pobrano daty, w ktorych
planowano przeprowadzi¢ oraz finalnie przeprowadzono poszczegdlne etapy
procesu realizacji zaméwien. To dzialanie miato na celu sprawdzenie poprawnosci
wprowadzonych do programu okresow realizacji zamowienia wykorzystywa-
nych przy planowaniu terminéw dostaw i okreslenie czasow wystepujacych
w przeszto$ci opdznien.
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Dla poglebienia wiedzy w tym temacie przeprowadzono rowniez wywiad
indywidualny z pracownikiem dzialu importu. Odbywat si¢ on w siedzibie firmy
w maju 2023 roku. Respondent opowiedzial w nim, jakie problemy powoduja
zmiany terminoéw dostaw, jak czgsto wystepuja oraz w jaki sposob obliczyt czas
realizacji zamowienia wykorzystywany w programie.

Analiza uzyskanych wynikow badan pozwolita na opracowanie i wdrozenie
usprawnienia wewnatrz programu wspierajacego planowanie zamowien, co trwato
ok 2 tygodni. Dziatania obejmowaty zmian¢ danych wejsciowych oraz posze-
rzenie tabel o dodatkowe moduty takie jak wyliczenie zapasu bezpieczenstwa,
czy prognozowanie sprzedazy B2B, ktore nastgpnie uwzgledniono w formu-
fach prognozujacych stany magazynowe. Modyfikacje przeprowadzono réwniez
w zakresie dwoch innych programow. W jednym z nich, wykorzystywanym przez
product managerow, dodano arkusz zawierajacy kontrole prognoz, natomiast
w drugim, wykorzystywanym przez pracownika dziatu importu, zaprojektowano
przestrzen do uzupetniania biezacych danych, wykorzystywanych pdzniej do
obliczania czasu realizacji zamowienia.

Nastepnie, przeprowadzono ewaluacj¢ skuteczno$ci procesu po wprowadzeniu
zmian, poprzez poréwnanie procesu realizacji zamowien ztozonych na podstawie
starej wersji programu w okresie luty-maj 2023r z procesem realizacji zaméowien
ztozonych wedlug wskazan zmodyfikowanej wersji programu w okresie czer-
wiec-wrzesien. Co pozwolito na ocen¢ skutecznosci usprawnien, w odniesieniu
do zachowania ciagto$ci sprzedazy.

4. Proces planowania zamowien

4.1. Zidentyfikowane sytuacje p oblemowe

Przeprowadzony wywiad grupowy z cztonkami dziatu zarzadzania produktem,
wykazat ze wspomniany proces nie funkcjonuje tak jak powinien. Pracownicy
twierdza, ze czesto dochodzi do sytuacji, kiedy wystepuje zagrozenie wyczer-
pania towaru przed nastgpng dostawa, sa oni wtedy zmuszeni do podejmowania
dziatan prewencyjnych, takich jak sztuczne spowalnianie sprzedazy poprzez
drastyczne zawyzanie ceny. Mimo tego, i tak czgsto zdarzaja si¢ braki dostgpnosci
produktéw. Z wywiadu wnikngto, ze pracownicy chetnie korzystaja z programu
wspierajgcego planowanie zamowien 1 uwazajg go za pomocne narze¢dzie, jednak
zauwazaja rowniez jego wady.

35



Natalia Kaczmarek, Iwona Staniec

Po pierwsze, brak planowania sprzedazy hurtowej. Prognozowane wielkos$ci
sprzedazy w programie obejmuja jedynie popyt na platformie Allegro. Na jego
podstawie przewidywana jest data wyczerpania zapaséw jak i wymagana data
zamowienia. Z relacji uczestnikow wywiadu wynika, ze transakcjami ze sprze-
dawcami hurtowymi realizuje jeden z cztonkéw zarzadu, nie zawsze ustalajgc
to z nimi, przez co zredukowanie stanéw magazynowych danego produktu,
zauwazaja dopiero podczas obstugi programu, kiedy to wymagana data zamo-
wienia zmienia si¢ nawet o kilka tygodni wstecz. Przez tego typu sytuacje, zdarza
si¢, ze zamoOwienia sg sktadane z opdznieniem.

Po drugie, rzeczywisty czas realizacji zamowienia rozni si¢ od zalozonego
w programie. Pracownicy zrelacjonowali, ze towar jest najczesciej dostarczany
pozniej niz data wyczerpania zapasow wskazana w programie. Wskazuja dwa
scenariusze wystepujace po ztozeniu zaméwienia:

* pracownik dziatu importu od razu informuje, ze towar zostanie dostarczony
pozniej niz w terminie wskazanym przez Product Menagera,

* pracownik dzialu importu zapewnia, ze towar zostanie dostarczony w terminie,
lecz wraz z uplywem czasu okazuje si¢, ze dostawa bedzie opdzniona.

Po trzecie, niedoktadnos$¢ prognoz. Prognozy wyznaczane sg na podstawie
okresu wzorcowego, ktory czesto bywa krotki (2-3 tygodnie). Musi to by¢ okres
kiedy towar jest dostepny w zalozonej cenie, to znaczy bez jej sztucznego zawy-
zania oraz bez akcji promocyjnych. Okres ten jest czgsto zmieniany, aby byt jak
najbardziej aktualny. W wyniku tego, zmieniajg si¢ rowniez prognozy popytu.
Jezeli taka zmiana nastapi w trakcie realizacji zamowienia, pracownicy zauwazaja,
ze zamdwienie zostato zlozone zbyt p6zno. Rozwinigta w tym temacie dyskusja
wykazata, ze nie istnieje zaden sposob kontroli poprawnosci prognoz zar6wno
w programie jak i poza nim.

Z punktu widzenia wygody uzytkowania programu, pracownicy wyrazili
potrzebe dodania modutu do planowania wielkosci zamdwien. Miatby on zawie-
ra¢ kolumng do wpisywania planowanej wielkosci zamowienia oraz kolumng
zwracajacg informacje¢ do kiedy taka wartos¢ zaspokoitaby planowany popyt oraz
kolumne z informacja ile sztuk towaru miesci si¢ w kontenerze.

Dodatkowo na podstawie analizy dokumentéw sporzadzono tabele 1
przedstawiajgca czas trwania poszczego6lnych etapow realizacji zamowienia
w dniach z zaznaczeniem, kolorem czerwonym warto$ci, ktore zostaty opéznione
(w stosunku do planu) z przyczyn niezaleznych od przedsiebiorstwa.
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Tabela 1. Czasy realizacji zaméwien dla wybranych kategorii produktowych

M1 35 14 31 7 87 12 75
M2 45 11 30 14 100 17 83
M3 58 8 37 5 108 6 102
M 4 45 5 31 5 86 2 84
M5 37 3 31 4 75 1 74 80 7
M 6 48 7 30 5 90 7 83
M7 48 7 30 6 91 7 84
M8 34 6 32 15 87 29 58
G1 81 3 39 49 172 52 120
G2 69 10 35 6 120 14 106
G3 60 7 36 9 112 2 110 120 77
G4 87 9 41 6 143 9 134
G5 87 4 34 5 130 2 128
B1 57 9 35 5 106 11 95
B2 81 5 41 9 136 12 124 Ho 102

Zrodlo: opracowanie wiasne.

Po zsumowaniu czas6w opoznien poszczegdlnych etapow i odjeciu ich od
rzeczywistego czasu realizacji zamowienia, otrzymano planowany czas realizacji
zaméwienia. Srednia dla poszczegolnych kategorii produktowych, zostata przy-
réwnana do czasu realizacji zamowienia przyjetego w programie. Na tej podstawie
zauwazono, ze wartosci wykorzystywane przez program sg zanizone w stosunku
do rzeczywistos$ci. Z wywiadu indywidualnego z pracownikiem dziatu importu
wynika, ze wprowadzone przez niego dane dotyczace czasu realizacji dostaw
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byty okreslone jako suma ostatniego czasu produkcji u danego dostawcy oraz
przyjetego intuicyjnie czasu transportu (37 dni) i nie byty juz p6zniej zmieniane.

Na podstawie danych z tabeli 1 mozna rowniez zauwazy¢, ze czasy produk-
cji poszczegdlnych kategorii produktowych (u tego samego dostawcy) roznia
si¢ od siebie, nawet jesli nie sg opdznione. Pracownik dziatu importu podczas
wywiadu, potwierdzit, ze dostawcy zakladaja rozne czasy produkcji, w zalez-
nosci od terminu ztozenia zamowienia, wystepujacych w Chinach §wiat czy
obtozenia produkcji.

Na podstawie analizy danych z tabeli 1 mozna réwniez wywnioskowac,
ze planowy czas ptynigcia statku w przypadku produktéw klasy M jest niz-
szy niz dla klasy G i B. Okazuje si¢, ze wyplywaja one z innego portu. Dla
produktow klasy M, wyptywajacych z portu 1, czas podrozy statkiem wynosi
28-31 dni, natomiast dla produktéow klasy G i B wyptywajacych z portu 2 35-40
dni. Tymczasem, czas dostawy brany pod uwage przez pracownika importu, byt
taki sam dla wszystkich produktow, niezaleznie od lokalizacji fabryki. Dodatkowo
wykorzystywany w programie czas realizacji zamowienia nie zawierat zadnego
buforu obejmujacego mozliwe opoznienia zwigzane z wydtuzeniem czasu pro-
dukcji, transportu, czy odpraw celnych, ktore wedtug pracownika dziatu importu
wystepuja dosy¢ czesto.

Podsumowujac, na podstawie przeprowadzonych badan zauwazono nastepu-
jace problemy utrudniajace zachowanie cigglosci sprzedazy:

Problem 1. Nicodpowiednio dobrane czasy realizacji zamowien wykorzystywane
przez program wspierajacy planowanie zamowien:

e Zanizone czasy realizacji zamowienia

e Zmiennos¢ czaséw produkceji wsrod dostawcow

* Brak uwzglednienia portu wyptynigcia statku

Problem 2. Brak buforu na wypadek czgsto wystepujacych opdznien reali-
zacji dostaw.

Problem 3. Brak uwzglednienia sprzedazy hurtowej w programie.

Problem 4. Niedoktadnos¢ prognoz popytu.

4.2. Proponowane usprawnienia

Problem1: Nieodpowiednio dobrane czasy realizacji zamowien wykorzysty-
wane przez program wspierajgcy planowanie zamowien
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Aby program wspierajacy planowanie zamowien wskazywal optymalne
daty wymaganego ztozenia zamowienia, planowany czas realizacji zamdwienia
powinien zosta¢ obliczony poprzez zsumowanie aktualnego, planowanego czasu
produkcji oraz planowanego czasu transportu. Ten drugi powinien by¢ suma
planowanych czasow trwania jego poszczegolnych etapow, tzn. dostarczenia
kontenera do portu wyplynigcia, plynigcia statkiem oraz odprawy i dostawy na
magazyn. Proponowane sktadniki sumy dla czasu transportu zostaty wyliczone
na podstawie danych przedstawionych w tabeli 2.

Tabela 2. Dane do wyliczenia czaséw transportu

M1 14 31 7
M2 11 30 7
M3 8 31 5
M 4 5 29 5
Mi 5 Pl 3 30 32 4 %0
M6 7 37 5
M7 7 37 6
M8 6 30 7
8 6
G1 3 37 7
G2 10 36 6
G3 7 36 7
G4 P2 9 38 37 6 51
G5 4 36 5
B1 9 35 5
B2 5 40 7

Zrodto: opracowanie wilasne.
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Wykorzystujac informacje zebrane podczas analizy dokumentow obliczono
czasy trwania:

* czasu zatadunku (r6znica migdzy planowang datg wyplynigcia a data
gotowosci),

* planowanego czasu plyniecia statku (réznica mi¢dzy planowang data
przyptynigcia a planowang datg wyptynigcia),

» czasu dostawy (réznica migedzy data dostawy a data przyptyniecia) —
w przypadku wystepujacych na tym etapie opdznien, przyjeto warto$¢ 7dni
(oznaczone na czerwono), poniewaz z relacji pracownika dziatu importu jest
to graniczny czas przewidziany na dostawe, w ktorym port nie pobiera oplaty
za przestoj kontenera.

Catkowity planowany czas dostawy jest natomiast sumg $rednich czaséw
trwania poszczeg6lnych etapow z podziatem na porty. Wynika z tego, ze dla
klasy M nalezy przyjac¢ czas realizacji transportu 46 dni natomiast klasy G i B 51
dni. Wracajac do czasu trwania produkcji, z uwagi na jego zmienno$¢, wartosci
te powinny by¢ aktualizowane. Propozycja usprawnienia obejmuje wiec comie-
sigczny kontakt z dostawcami w sprawie obowigzujacego obecnie planowanego
czasu produkcji. Zebrane informacje majg by¢ umieszczane w tabeli znajdujacej
sie w programie, rowniez stworzonym w MS Excel, z ktdrego na co dzien korzysta
pracownik dziatu importu. Nastepnie, powinny one zosta¢ zsumowane z odpo-
wiednim planowanym czasem transportu (w zaleznosci od portu wyptyniecia),
a wynik tego dziatania nalezy przenie$¢ do programu wspierajgcego planowanie
zaméwien do kolumny ETD (dni).

Problem 2: Brak buforu na wypadek czesto wystepujgcych opoznien realizacji
dostaw

Dla zapewnienia zabezpieczenia dostepnosci towarow w razie wystepowania
opoznien, literatura przedmiotu zaleca stosowanie zapaséw bezpieczenstwa.
Zostaty one wyliczone dla poszczegolnych produktow. Ze wzgledu na zanizone
wielkosci sprzedazy w poprzednich okresach, spowodowane lukami magazy-
nowymi, dane $rednia oraz odchylenie standardowe zapotrzebowania zostaty
obliczone na podstawie aktualnych prognoz z programu wspierajacego planowanie
zaméwien. Parametr obstugi klienta zostat przyjety dla docelowego wskaznika
obstugi na poziomie 95%. Srednia oraz odchylenie standardowe czasu realizacji
zamoéwienia dla produktow klasy M to 3,15 miesigca, oraz 0,349 miesigca, dla
produktow klasy G: 3,75 miesiaca i odpowiednio 0,82 miesigca oraz dla produktow
klasy G to 4,07 miesigca i 0,75 miesiaca.
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Wyliczone wskazniki bezpieczenstwa sg odejmowane od wielkosci ostatniej
zaplanowanej dostawy, dzigki czemu wskazywana przez program data wyczer-
pania zapaséw bedzie tak naprawde data, ktérej stany magazynowe powinny
wykazywac wielko$¢ zapasu bezpieczenstwa.

Problem 3: Brak uwzglednienia sprzedazy hurtowej w programie

Uwzglednienie wielko$ci planowanych sprzedazy B2B w programie wspieraja-
cym planowanie zaméwien pozwoli w odpowiednim momencie wykry¢ potrzebe
zlozenia zamdwienia. Propozycja usprawnienia obejmuje dodanie kolumn dla
poszczegolnych miesigcy, do ktérych maja by¢ wpisywane planowane wielko-
$ci towardw przeznaczonych do sprzedazy hurtowej, ktore nastepnie maja by¢
odejmowane od prognozy stanu magazynowego. Dzieki temu planowana data
wyczerpania zapasOw przesunie si¢ odpowiednio wczesniej. Ten etap wymaga
rowniez wprowadzenia zmiany w procesie, ktora zaktada, ze osoba planujaca
transakcje z klientami hurtowymi bedzie na biezaco wprowadzala planowane
wielko$ci sprzedazy, przynajmniej na okres 4 nastepnych miesigcy (przyblizony
okres trwania realizacji zamowienia.

Problem 4: Niedoktadnosc¢ prognoz popytu

Prognozy popytu nie sa kontrolowane na zadnym etapie procesu, nie wiadomo
wigc, czy rzeczywiste wyniki sprzedazowe sg chocby zblizone do wykorzysty-
wanych w programie warto$ci. Oznacza to, ze zamowienia mogg by¢ sktadane
zbyt pozno, w przypadku w ktorym prognozy popytu byty zanizone. Zostato
wiec stworzone do tego narzedzie, ktore bedzie si¢ mie$cito w programie (row-
niez w MS Excel), ktore product menedzerowie wykorzystuja do miesigcznych
podsumowan sprzedazy. Ma to by¢ tabela taczaca miesigczne dane prognostyczne
z programu wspierajacego planowanie zamowien oraz rzeczywiste wielkosci
sprzedazy. Z uwagi na zmieniajace si¢ co pewien czas okresy wzorcowe, a tym
samym zmieniajace si¢ prognozy, powinna istnie¢ mozliwo$¢ wyboru okresu
z ktérego pochodzi prognoza, w celu weryfikacji, ktéra z nich byta najbardziej
adekwatna do rzeczywistosci. W tabeli zastosowane zostang procentowe wskaz-
niki pokrycia prognoz wyrazone wzorem:

_ liczba sprzedanych sztuk—prognoza popytu

Wp - 100% (4)

prognoza popytu
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Dzigki nim bedzie mozna zauwazy¢ odchylenie rzeczywistej sprzedazy
od prognozy. Zostang one zastosowane zaréwno dla poszczegolnych miesigcey,
jak 1 kwartatow. Dodatkowo pojawig si¢ rowniez wskazniki porownujgce wiel-
ko$¢ prognoz z wybranego miesigca z prognozami w miesigcu poprzednim lub
tym, wyznaczonym 3 miesigce wczesniej, na podstawie ktorych bedzie mozna
stwierdzi¢ czy prognozy wzrosty, czy zmalaty i w jakim stopniu. Zostaty one
wyrazone wzorem:

Toczna pregnoza sprzedazy w wybranym okresie

Wz = -100% (5)

ToczZhna preognoza sprzedazy we wczesniejszym okresie

4.3. Ocena skutecznos$ci systemu

Ocena skutecznosci planowania zamowien z wykorzystaniem programu dzieli
si¢ na dwa etapy. W pierwszym przeprowadzono analiz¢ dat konca stanu oraz
wymaganego ztozenia zamoéwien wskazywanych przez starg wersj¢ programu
dziatajgcego na danych wejsciowych z 24.02.2023 roku. Na podstawie informacji
wskazanych przez program przed wprowadzeniem zmian, ztozono zaméwienie
na 3 kontenery produktéw klasy M. Tylko dla jednego z badanych 10 produktéw
nie wystapit deficyt towaru.

Na rysunkach 1 i 2 przedstawiono konfrontacje planowanych terminow
dostawy (wedtug programu 77 dni od zlozenia zamdwienia) z rzeczywistymi,
na tle stanow magazynowych poszczegdlnych produktow. Kazde z 3 zlozonych
zamdwien zostato oznaczone innym kolorem.
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== Rzeczywiste stany magazynowe

Rys. 1. Proces realizacji zamowien na tle stanow magazynowych dla produktu,
gdzie nie wystapit brak towaru
Zrédlo: opracowanie wlasne.
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=== Rzeczywiste stany magazynowe

Rys. 2. Proces realizacji zamowien na tle standéw magazynowych dla przyktadowego
produktu dla ktérego wystapit brak towaru

Na powyzszych rysunku widac¢, ze towar wyczerpal si¢ wezesniej niz progno-
zowal program. Nalezy zauwazy¢, ze wynikalo to wylacznie z btedu prognozy.

Drugi etap ma na celu poréwnanie doktadnosci w zakresie prognoz popytu
oraz czasu realizacji zamdwienia dla obu wersji programu, zaréwno starej jak
i nowej, z danymi wejsciowymi z 05.06.2023. Na ich podstawie oraz danych
dotyczacych wielko$ci stanow magazynowych w trakcie realizacji zaméwienia,
stwierdzono, ktdra wersja programu lepiej odwzorowywata rzeczywistosc.

Na poczatku sprawdzono wskazania programu wspierajacego planowanie
zaméwien bez wprowadzonych modyfikacji. Wedtug tej wersji, dla wybranych
produktow jedyne zamoéwienie, ktore nalezatoby ztozy¢ dotyczy PDI.

Na podstawie informacji wskazanych przez nowg wersj¢ programu zto-
zono zamoéwienia u wszystkich dostawcow. Zadne z nich nie dotarto jeszcze na
magazyn, dlatego do okreslenia przewidywanej daty konca stanu wykorzystano
wskaznik pokrycia, wyliczony za pomoca wzoru 3. Wykorzystano do tego biezaca
wielko$¢ standw magazynowych oraz tygodniowg $rednig sprzedazy z okresu,
ktory rozpoczyna data ostatniej dostawy poszczegdlnych produktow, do teraz.
Wyniki obliczen przedstawiono w tabeli 3.

43



Natalia Kaczmarek, Iwona Staniec

Tabela 3. Obliczone wartosci wskaznika WP i doktadno$¢ prognoz

PDI 807 81 10 28.10.2023 | -10 -12
PD2 299 48 6 30.09.2023 8 7

PD3 230 89 3 09.09.2023 0 3
PD4 755 132 6 30.09.2023 9

PD5 73 41 2 02.09.2023 | >15 7

PD6 107 32 3 09.09.2023 15 7
PD7 136 26 5 23.09.2023 | >15 9
PD8 69 50 1 26.08.2023 | >15 -1

PD9 62 24 3 09.09.2023 | >15 6

PDI10 103 38 3 09.09.2023 | >15 -7

Zrodlo: opracowanie wiasne.

Wykorzystujac otrzymane wartosci wyliczono przewidywany koniec stanu
magazynowego (obliczono poprzez dodanie do biezacej daty- 19.08.2023 wskaznik
WP zamieniony na dni — WPx7) oraz prognozowane daty wyczerpania zapasow.
Porownanie doktadnosci prognoz pozwolito zauwazy¢, ze w przypadku nowe;j
wersji programu, do ktorej okres wzorcowy zostat wprowadzony po uprzednim
wykorzystaniu narzedzia do kontroli prognoz, ré6znice mi¢dzy przewidywanymi
datami wyczerpania zapasu a tymi wskazywanymi przez program s3 mniejsze
dla wiekszosci produktéw. Nadal nie sa one jednak zbyt doktadne.

W kolejnym kroku, porownano dokladnos¢ wskazania terminoéw dostaw
(tabela 4), ktére program wylicza na podstawie danych wejsciowych wprowa-
dzonych przez pracownika importu. W tym etapie oceny rowniez wyliczono
wskazniki stopnia realizacji zaméwien dla poszczegolnych produktow, aby méc
wyeliminowa¢ inne czynniki, ktore mogtyby wplywac na rdznice w terminie
wyczerpania zapaséw. Jak mozna zauwazy¢ jest to mozliwe, poniewaz wszystkie
zamowienia zrealizowane od momentu zlozenia zamowienia, do chwili obec-
nej zostaly dostarczone wedtug planowanych wielkosci, wskaznik WRZ dla
wszystkich produktow wynosi 100%. Réznica migdzy rzeczywista planowana
datg dostawy a ta podawang przez program jest mniejsza w przypadku wersji
po usprawnieniach. Oznacza to, Ze nowo obliczone wartosci czasow realizacji
zamowienia sg lepiej dopasowane do rzeczywisto$ci niz wezesnie;.
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Tabela 4. Poréwnanie doktadno$ci wskazania termindéw dostaw

PD1 08.06.2023 | 18.09.2023 | 12.10.2023 | 02.10.2023 2 -1
PD2 08.06.2023 | 18.09.2023 | 12.10.2023 | 02.10.2023 2 -1
PD3 06.06.2023 | 22.08.2023 | 25.10.2023 | 02.10.2023 6 =3
PD4 06.06.2023 | 22.08.2023 | 25.10.2023 | 02.10.2023 6 =3
PD5 09.06.2023 | 25.08.2023 | 03.09.2023 | 05.09.2023 2 0
PD6 09.06.2023 | 25.08.2023 | 03.09.2023 | 05.09.2023 2 0
PD7 09.06.2023 | 25.08.2023 | 03.09.2023 | 05.09.2023 2 0
PD8 09.06.2023 | 25.08.2023 | 03.09.2023 | 05.09.2023 2 0
PD9 09.06.2023 | 25.08.2023 | 03.09.2023 | 05.09.2023 2 0
PD10 09.06.2023 | 25.08.2023 | 03.09.2023 | 05.09.2023 2 0

Zrodlo: opracowanie wiasne.

W celu finalnej oceny zdolno$ci do zachowania ciagglosci sprzedazy, dla pro-
duktéw zamdwionych na podstawie nowej wersji programu, sporzadzono tabele
5, ktora pokazuje roznice migdzy planowang data dostawy a przewidywang datg
konca stanu magazynowego. Kolorem zielonym zaznaczono w tabeli 5 wartosci,
ktore wskazujg na to, ze dostawa danego produktu odbedzie si¢ przed wyczerpaniem
zapasu, kolorem zo6ttym te, ktére maja zostac¢ dostarczone w tym samym tygodniu,
natomiast kolorem czerwonym te, ktére majg zosta¢ dostarczone w pdzniej.

Na ich podstawie mozna zauwazy¢, ze wickszos¢ produktow, powinna zostaé
dostarczona na czas. Jesli chodzi o PD3, nalezy zauwazy¢, ze program wskazywat
dla niego wymagang date zamowienia najwczesniej, gdyby zamowienie zostato
ztozone blizej tego terminu, prawdopodobnie dotartoby na czas. Oczywiscie,
wykorzystane w tabeli 5 daty dostawy, mogg jeszcze ulec op6znieniu, warto
jednak pamigta¢, ze przewidywane daty konca stanu sg wyznaczone, na pod-
stawie najbardziej pesymistycznej wersji wydarzen. Oznacza to, ze rzeczywiste
wyczerpanie zapasow moze nastgpic¢ nieco pdzniej. Warto rowniez zwrocic
uwage na fakt, ze korzystajac nadal z poprzedniej wersji programu, efektem
tej interakcji z programem, bytoby ztozenie zamowienia jedynie na PD1 i PD2,
mimo ze, jak wida¢ w tabeli 5, istniala potrzeba zamoéwienia wszystkich wymie-
nionych produktow.
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Tabela 5. Analiza zdolno$ci zachowania ciggtos$ci sprzedazy w przypadku

zamdwien ztozonych na podstawie nowej wersji programu

PD1 28.10.2023 02.10.2023 -4
PD2 30.09.2023 02.10.2023

PD3 09.09.2023 02.10.2023 3
PD4 30.09.2023 02.10.2023

PD5 02.09.2023 05.09.2023 0
PD6 09.09.2023 05.09.2023 -1
PD7 23.09.2023 05.09.2023 -3
PD8 26.08.2023 05.09.2023 1
PD9 09.09.2023 05.09.2023 -1
PD10 09.09.2023 05.09.2023 -1

Zrodlo: opracowanie wlasne.

Podsumowujac modyfikacje wprowadzone do programu z pewnoscig popra-
wily zdolno$¢ przedsigbiorstwa do zachowania cigglosci sprzedazy. Przedstawione
w etapie drugim dostawy nawet jesli nie dotrg przed catkowitym wyczerpaniem
zapasow poszczegolnych produktow, to okres, w ktorym braknie towaru, bedzie
krotszy niz w gdyby ztozono zamdwienia na podstawie wersji programu bez
wprowadzonych usprawnien.

5. Rekomendacje i wnioski

Z uwagi na korzysci ptynace z wprowadzenia modyfikacji w programie wspie-
rajagcym planowanie zamowien, zaleca si¢ aby firma rozszerzyta wprowadzone
zmiany rowniez na pozostate produkty. Nalezy przeanalizowac z jakich portow
wyplywaja dane towary i przyporzadkowac im odpowiednie czasy transportu.
Aby mie¢ pewnos¢, ze sg one poprawnie dobrane, powinno si¢ zastosowac
wskaznik WTD. Powinien on by¢ obliczany osobno dla dostaw poszczegdlnych
dostawcow. Dzigki niemu bedzie mozna zauwazy¢ czy, ktore i w jaki sposob dane
nalezy zmieni¢, aby lepiej odwzorowywaty rzeczywistosc.

W momencie uzyskania petnej zdolnos$ci do zachowania ciaglosci sprzedazy,
firma powinna zacza¢ prognozowaé roczne prognozy sprzedazy na podstawie
wiasnych danych. Korzystanie z okresow wzorcowych, jak do tej pory, generuje
btedy spowodowane przesunigciami trendow w kolejnych latach oraz nie uwzgled-
nia umacniania pozycji firmy na rynku, ktore z roku na rok zwicksza poziom
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sprzedazy. To samo dotyczy wyliczania zapas6w bezpieczenstwa. Powinny one
by¢ wyliczane na podstawie wewngtrznych danych sprzedazowych przedsigbior-
stwa, aby byly bardziej miarodajne.

Zaleca si¢ rowniez rozszerzenie wykonanej tabeli prognozowania stanéw
magazynowych na czgs¢ kolejnego roku, gdyz obecna informacja to, ze zapasu
danego produktu wystarczy do konca roku, nie wiadomo jednak, czy wyczerpie
si¢ w styczniu czy w czerwcu. Jesli mialby si¢ wyczerpac w styczniu, zamowie-
nie powinno zosta¢ ztozone jeszcze w danym roku, czego program nie wskaze
z uwagi na brak danych.

Nalezy rowniez zaprojektowac i wdrozy¢ do programu modut wspierajacy
planowanie wielko$ci zamoéwien, ktdrego pomyst zostat zainicjowany przez pro-
duct managerow podczas wywiadu grupowego. Powinien on obejmowac zaréwno
okres na jaki powinno wystarczy¢ zamowionego towaru, jak i mozliwosci fadun-
kowe do kontenera. Dzigki temu uzytkownicy programu zamiast analizowac
miesigczne prognozy popytu dla kazdego produktu z osobna, beda mogli osza-
cowac wielkos¢ zamoéwienia, sprawdzi¢ na jak dtugo powinno go wystarczy¢,
a nastepnie dostosowac wielko$ci zaméwienia wedtug uznania. Dodatkowo, takie
rozwiazanie pozwoli ustali¢ takie wielkosci zamowienia, dzieki ktorym zapasy
rozny towardw od tego samego producenta, wyczerpia si¢ w podobnym czasie,
wigc bedzie mozna zamowié je razem. Natomiast kontrola objgtosci zamowie-
nia na tym etapie planowania, pozwoli wyeliminowa¢ wystepujace w procesie
dodatkowe dzialania zwigzane z ustalaniem tadownosci kontenera z producentem
oraz ponownym ustalaniem wielko$ci zamowienia. Takie usprawnienie wymaga
stworzenie bazy zawierajacej informacje o wymiarach opakowan poszczegdlnych
produktow, oraz ustalenie sposobu obliczania fadownosci kontenera.
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IMPROVING THE ORDER PLANNING PROCESS
THROUGH MODIFICATION OF THE PLANNING SYSTEM

Summary

The article analyzes the order planning process in a company importing products
from China, highlighting issues in maintaining sales continuity and proposing
improvements to the planning system supported by an MS Excel tool. The research
included document analysis, non-participant observation, and individual and group
interviews with employees responsible for import and product management. Four
main problems were identified: underestimated and outdated lead times, lack
of buffers for delays, failure to account for wholesale sales, and inaccuracies in
demand forecasts. Based on the research findings, it is recommended to extend
the changes to all products, develop a module to support order quantity planning,
and forecast annual inventory levels based on the company’s internal data.
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