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Streszczenie: Zagadnienia dotyczace realizacji zamowien sg zlozone, a swoim zakresem
obejmujg zaré6wno elementy dotyczace zaopatrzenia, produkcji, dystrybucji, czy obstugi
klienta, jak rowniez wszystkich wzajemnych powigzan miedzy poszczegdlnymi ogniwami
systemu logistycznego przedsi¢biorstwa. Oznacza to, ze realizacja zamowien to element
niezbgdny, obejmujacy cato§é czynnosci zwigzanych z powstawaniem gotowego wyrobu.
W artykule przeprowadzono analiz¢ procesu przygotowania zamoéwienia klienta
eksportowego wybranego przedsigbiorstwa produkcyjnego, jako elementu realizacji
procesu zamowienia. Pozostate etapy zostaly oméwione w artykule ,,Zastosowanie
diagramu przeplywu danych w analizie systemowej procesu realizacji zamowienia klienta
interco”, stanowigcym kontynuacjg¢ rozwazan.

Slowa kluczowe: proces realizacji zamdwienia, klient eksportowy - interco, przygotowanie
zamowienia

Wprowadzenie

Realizacja zamowienia klienta jest kluczowym procesem w zarzadzaniu tancuchem
dostaw, ktory utrzymuje go w cigglym ruchu, sprawiajac, ze dziala efektywnie
i wydajnie. Realizacja zamodwienia obejmuje tworzenie, wypetnianie, dostarczanie
i obstuge zamowienia. Aby sprosta¢ tym zadaniom nalezy stworzy¢ mozliwosci, ktore
pozwola przedsigbiorstwu na wyjscie naprzeciw wymaganiom klienta, przy jednoczesnej
minimalizacji kosztow.

Proces realizacji zaméwienia ma w sobie zaréwno elementy operacyjne, jak
i strategiczne (Rysunek 1). Cze¢$¢ strategiczna ustala zarzadzanie calym procesem realizacji
zamowienia, natomiast cz¢$¢ operacyjna odpowiada za wykonanie procesu po jego
ustanowieniu. Wdrozenie strategicznego procesu w przedsigbiorstwie jest niezbgdnym,
pierwszym krokiem do zintegrowania go z innymi partnerami lancucha dostaw, podczas
gdy na poziomie operacyjnym odbywaja si¢ codzienne czynnosci wykonawcze procesu [8].
Na poziomie operacyjnym proces realizacji zamowienia klienta skupia si¢ na transakcjach,
podczas gdy na poziomie strategicznym, na kreowaniu usprawnien, ktore wplywaja na
finansowa wydajno$¢ przedsigbiorstwa, jego dostawcow i klientow — jak w przypadku
kazdego elementu tancucha dostaw [4]. Na rysunku przedstawiono réwniez wzajemne
interakcje miedzy kazdym z podprocesow, a pozostalymi procesami zachodzacymi w
fancuchu dostaw. Zaleznosci te moga przyja¢ forme¢ przetwarzania pewnych danych, ktore
wymagane sg przez inne procesy lub oznacza¢ moga wzajemne dzielenie si¢ informacjami
badz pomystami z zespotem danego procesu.

Na poziomie strategicznym nastepuje projektowanie operacyjnego procesu realizacji
zamowienia: skonstruowania sieci, czy okreslenia roli technologii w procesie. Wymaga to
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komunikowania si¢ z wieloma obszarami funkcjonalnymi w obrgbie firmy
i moze by¢ wzmocnione poprzez wzajemng wspOlprace z kooperantami i rozwijanie
procesu. Cho¢ wielu menadzeréw uwaza realizacje zamowienia jako funkcj¢ logistyczna, to
wilasnie jej integracja z innymi funkcjami w przedsigbiorstwie, oraz w jego otoczeniu, jest
kluczem do zdefiniowania realizacji zamowienia jako procesu tancucha dostaw [9].

Na poziomie operacyjnym, realizacja zamoéwienia klienta ma bardzo transakcyjny
charakter. Skupia si¢ na zarzadzaniu cyklem z perspektywy klienta i konkretnych
czynnosciach, gtéwnie pewnych funkcjach logistycznych. W rzeczywistosci mowi si¢ ,ze
zamowienie klienta stuzy jako ,,wiadomo$¢, ktdra trzyma proces logistyczny w ruchu” [9].

Interakcje proceséw
Przeglad strategii marketin- 3 s Wygenerowanie i przekazanie
gowej, struktury lafcucha dos- f zamowienia
taw i celow obslugi klienta
Zdefiniowanie wymagar
dla realizacji zamowienia

KN
N \-
M
J 7\
\
realizacji zaméwienia

Rozwiniecie struktury
wskaznikow ‘Wykonanie czynnosci
posprzedazowych

Rys. 1. Realizacja zamowienia i jej elementy sktadowe [2]

Poniewaz cykl zycia produktu skraca sig, co jest efektem migdzy innymi zmian potrzeb
konsumentow oraz wprowadzania nowoczesnych technologii - stwarza to trudnosci
w kwestii zarzadzania realizacja zamowienia klienta [1]. Bioragc pod uwage fakt, ze
przedsigbiorstwa daza do zapewnienia jak najwyzszego poziomu obstugi, zadowolenia
klienta, jednym z najistotniejszych elementow jest czas realizacji zamowienia, czyli czas,
ktory mija od ztozenia zamdéwienia przez klienta do dostarczenia mu gotowego towaru.
Odpowiednie zaplanowanie tego czasu moze by¢ zrodtem przewagi konkurencyjnej dla
przedsigbiorstwa i wplywac pozytywnie na jego pozycj¢ na rynku. Oznacza to z kolei
bardzo istotne znaczenie logistyki odpowiadajacej za efektywny i sprawny przeptyw
towarow [7].
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Celem artykulu byla analiza przygotowania zamodwienia klienta eksportowego
wybranego przedsigbiorstwa produkcyjnego, jako elementu realizacji procesu zamowienia.
Pozostate etapy zostaly omoéwione w artykule ,,Zastosowanie diagramu przeptywu danych
w analizie systemowej procesu realizacji zamoéwienia klienta interco”, stanowigcym
kontynuacj¢ rozwazan.

1. Charakterystyka klientéw eksportowych wybranego podmiotu

Analizowana firma eksportuje produkty do wielu krajow w Europie, ale rowniez poza
jej obszar. Wsrdd klientow europejskich importujacych wyroby z fabryki, ktora powstata
jako drugi zaktad wytworczy firmy w Polsce, znajdujg si¢ takie kraje jak: Austria, Bulgaria,
Chorwacja, Czechy, Estonia, Finlandia, Grecja, Litwa, Lotwa, Niemcy, Rumunia,
Stowenia, Szwajcaria, Szwecja, Ukraina, We¢gry, Wilochy. Ponadto, kraje spoza Europy,
ktore importuja wyroby firmy to USA oraz Turcja. Wyroby wysylane sg takze
z magazynow dystrybucyjnych do krajow takich jak: Belgia, Holandia, Portugalia, czy
Anglia.

Jednym =z kryteriow, ktory moze stanowi¢ podzial poszczegdlnych krajow
z punktu widzenia fabryki jest rodzaj posiadanego przez nich oprogramowania, na ktérym
pracuja i przez ktory dokonujg zamowien, jego realizacji, czy zarzadzajg zapasami.

Badana firma system zarzadzania opiera na jednym z najwigkszych systemow klasy
ERP (ang. enterprise resource planning), stworzonych przez firm¢ SAP AG (niem.
Systemanalyse und Programmentwicklung) zlokalizowang w Niemczech. Firma ta jest
liderem wsrdod dostawcow oprogramowania biznesowego ERP dla przedsigbiorstw na

catym $wiecie 1 wsrod wszystkich sektoréw gospodarki [http://logistics.about.com/].
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Rys. 2. Struktura importerow wyrobow ze wzgledu na zamawiany tonaz
w czwartym kwartale 2014r. [5]

Omawiane przedsi¢biorstwo korzysta z wielu systemow, ale gtéwnymi z nich sg SAP
R3 oraz SAP APO. Pierwszy stuzy do koordynowania wszystkich zasobow, realizacji
zamowien, czy fakturowania. Drugim z produktow jest oprogramowanie klasy SCM (ang.
Supply Chain Management), stuzace do =zarzadzania tancuchem dostaw. Jednym

928



z najwazniejszych elementow SAP SCM jest APO (ang. Advanced Planner & Optimizer) -
zestaw aplikacji tancucha dostaw, zapewniajacych prognozowanie, planowanie i jego
optymalizacje. Istnieje osiem poziomow aplikacji SAP APO, a wérdd nich migdzy innymi:
projektowanie sieci, planowanie popytu, planowanie i harmonogramowanie produkcji,
planowanie transportu i globalna wspodtpraca tancucha dostaw.

Kraje importujagce mozna podzieli¢ z punktu widzenia ich znaczenia dla firmy, czyli
w zalezno$ci od wolumenu, ktory importuja w przeciggu danego okresu: miesigca, czy
roku. Na rysunku 2 zebrano zestawienie dla miesigca pazdziernika 2014 roku, podane
w warto$ciach procentowych.

Klientem eksportowym, ktory dla przedsi¢biorstwa miat w pazdzierniku 2014 roku
najwicksze znaczenie byly Whochy zamawiajace az 25% catego tonazu sprzedawanego na
eksport. Kolejnymi istotnymi krajami byly: Finlandia (11%), Szwecja (10%), Niemcy
i Wegry (po 9%) oraz Austria (8%). Jednakze ilo$ci te oraz znaczenie poszczegdlnych
krajow dynamicznie si¢ zmieniaja.

2. Etapy procesu realizacji zamowien klientow eksportowych

Proces realizacji zamowienia dla klienta eksportowego jest wieloetapowy, a jego
sprawnos¢ zalezy od wielu czynnikow, poczawszy od poprawno$ci danych i systemu,
poprzez kondycje fabryki, askonczywszy na dyspozycyjnosci firm transportowych.
Nietatwym jest zatem znalezienie doktadnych miejsc, w ktorych proces moze si¢ wydtuzy¢,
Iub w najgorszym wypadku, zamowienie moze nie by¢ zrealizowane. Z uwagi na jego
ztozonos$¢, analiza etapdw w procesie realizacji zamowienia przeprowadzona zostanie z
punktu widzenia klienta eksportowego, w celu spojrzenia na caty proces z zewnatrz i proby
zrozumienia potrzeb, wymagan i koniecznych usprawnien. Bedzie to zatem analiza czasu,
ktory uptywa od przyjecia zamowienia az do wystania towaru — maksymalny czas, ktory
nabywca moze czekac¢ na zaméwione produkty.

Bioragc pod uwage, ze proces omawiany jest dla tygodnia ,,n”, wérdéd najwazniejszych
etapow realizacji zamowienia klienta eksportowego (klient sklada zamowienie na
standardowe produkty) wyr6zni¢ mozna:

1. Umieszczenie prognozowanego zapotrzebowania (ang. forecast) na produkty

w systemie na tydzien n+2 do czwartku (12:00).

2. Przystanie wstepnego zamdwienia na tydzien n+1 do $rody (12:00).

3.  Przystanie finalnego zamoéwienia na tydzien n+1 do piatku (12:00).

4. Mozliwe skorygowanie planu produkcji na prosbe¢ klienta eksportowego po

potwierdzeniu przez planistg.

5. Codzienny kontakt klienta z osobg go obstugujaca: analiza dostgpnosci towarow,
mozliwych zatadunkow.

Zatadunek zamoéwionych towarow.
Odbior towarow, fakturowanie i platnoscei.

8.  Obstuga reklamacji i raportowanie.

Z punktu widzenia klienta, w procesie realizacji zamowienia w wybranym obiekcie
badan, nie wystgpuje wiele eclementow. Wymienione s3 tylko czgsciowymi,
najwazniejszymi etapami wchodzgcymi w sktad obslugi zamoéwien. Z punktu widzenia
fabryki tych kwestii jest duzo wigcej. Omowione zostang wszystkie etapy, ze szczegolnym
uwzglednieniem ich wzajemnych powiazan i zaleznosci, takze z elementami dotyczacymi
producenta, co umozliwi systemowe ujecie badanego zagadnienia.

6.
7.
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2. 1. Umieszczenie prognozowanego zapotrzebowania przez klientow eksportowych w
systemie

Kazdy klient eksportowy interco (ang. intercompany — panstwo, ktére importuje
wyroby, aponadto ma u siebie fabryke¢ omawianego przedsicbiorstwa) oraz bedacy
jednoczesénie krajem non — APO, zobowigzany jest do cotygodniowego uaktualniania
forecastu (prognozy zamoéwien na produkty) w narzgdziu nazywanym IFT (ang. Interco
Forecasts Tool). Zmiany powinny zosta¢ wprowadzone w kazdym tygodniu, do czwartku,
do godziny 12:00, i powinny obejmowaé swym zakresem co najmniej 3 miesigce. Po
zatadowaniu wszystkich prognoz, osoba odpowiedzialna w kraju eksportujagcym taduje
dane do systemu APO. Dla krajow APO forecast powinien by¢ wpisywany bezposrednio
do systemu SAP APO wtym samym czasie, co oznacza skrocenie czasu i pominigcie
zbednych czynnosci. Krok ten rozpoczyna realizacj¢ zamowienia klienta. Ponadto forecast
umieszczony w systemie jest baza uzywanga przez zespot planowania oraz zaopatrzenia do
zamawiania zapasow wszelkich surowcow niezbgdnych do produkcji konkretnych towardéw
w ciggu nadchodzacych tygodni. Jesli prognozy na produkty nie sg uaktualniane w czasie,
albo nie sg wiarygodnie, kraj musi liczy¢ si¢ z ryzykiem, ze pdzniejsze zamowienia
z duzym prawdopodobienstwem nie beda zrealizowane z uwagi na niewystarczajgce
zapasy. Ponadto prognozy wprowadzane przez kraje importujace s3 uzywane jako
podstawa do sprawdzenia mozliwosci produkcyjnych fabryki. W przypadku, gdy
mozliwosci fabryki bedg z jakiego$ powodu ograniczone, kraj powinien wzig¢ pod uwagge,
ze mozliwym jest otrzymanie sprecyzowanej w prognozie ilosci produktow — zdarzy¢ sie
tak moze najczgséciej w sytuacji, gdy ilosci z pliku forecastowego znacznie odbiegaja od
przestanego pdzniej zamowienia.

2.2. Przystanie wstepnego zaméwienia na tydzien n+1

Nastepnym etapem realizacji zamowienia klienta eksportowego jest przestanie przez
niego wstgpnego zamowienia na tydzien n+1, do $rody, biezacego tygodnia, do godziny
12:00. Klient przesyla zamowienie na wszystkie produkty, ktore planuje zamdowic
w nadchodzacym tygodniu mailem, adresujagc swoja wiadomos¢ do catego zespotu
planowania w Polsce. Na rysunku 3. przedstawiono przykladowe zamoéwienie wstepne
przestane przez klienta eksportowego. Zauwazyé mozna, ze niektore produkty klient
zamawia dwa razy wtygodniu, aniektore tylko raz — zamoéwienie na kazdy
z wyrobow przesylane jest w paletach. Dzieje si¢ tak poniewaz fabryka w tygodniu
realizuje dwa cykle produkcyjne: pierwszy z nich zaczyna si¢ w poniedziatek, a konczy
w $rode/czwartek, a drugi zaczyna w czwartek i konczy w niedziele. Latwo zauwazyc
mozna zatem, ze pierwsza kolumna oznacza zamowienie w pierwszym cyklu, a kolejna
w drugim.

Bardzo waznym jest fakt, iz godzina ostatecznego terminu wystania zamoéwienia nie
powinna by¢ przekroczona, poniewaz nastgpnym krokiem dla realizacji zamowienia jest
wykonanie pliku wspdlnego, ktory konsoliduje przestane zamowienia wszystkich krajow,
ana jego podstawie planisci ukladajg wstepny plan produkcji na tydzien n+1
w systemie. Wszystkie te czynnosci musza by¢ wykonane do konca jednego dnia, aby dziat
zaopatrzenia mial czas na weryfikacj¢ zamowionych produktéw i surowcoOw potrzebnych
do ich wyprodukowania.
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preORDER FOR WEEK 2
Czech Republic
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Rys.3. Przyktadowa formatka dla przesytanego wstgpnego zamowienia
przez klienta czeskiego [5]

Oprocz tego ukladany jest wtym samym czasie wstepny plan copackingowy (czgsé
produktow wytwarzanych w fabryce musi przejs¢ dodatkowe pakowanie, badz
przepakowanie w celu stworzenia wyrobu gotowego do wysyiki). Plan ten ukladany jest
w systemie APO.

Kolejnym waznym elementem jest na tym etapie weryfikacja, czy przestane przez
klientow zamoéwienia spelniaja wymagane normy w zakresie MPQ (ang. minimum
production quantity), czyli minimalnej ilosci niezbgdnej dla wyprodukowania danego
wyrobu. Jezeli ilosci te nie sg spelnione, przedsigbiorstwo moze odmowié przyjecia
zamowienia. W takich sytuacjach osoba zajmujaca si¢ obstuga kraju ma obowigzek
poinformowac kraj o nie spelnieniu wymagan. Nastepnie importer decyduje, czy zwigkszy
swoje zamowienie na produkt ponizej minimum, badz catkowicie odmoéwi jego produkcii.
Jesli zamowienie zostanie odrzucone z powodu nie osiggnigcia minimalnej wielko$ci partii,
klient przejmuje na siebie wszelkie koszty zwigzane z pozostalymi surowcami do
produkcji, czy opakowaniami. Wielkosci MPQ ro6znig si¢ w zaleznoSci od rodzaju
produkowanego wyrobu, badz grupy wyroboéw. Najnizsze z nich wynosi 3 tony,
a najwyzsze 20 ton dla poszczegbdlnych produktow.

W tym miejscu zndéw zauwazy¢ mozna wspotzaleznosci poszczegdlnych czynnosci.
Przestane zamowienie przez klienta przetwarzane jest przez planistow, ktorzy weryfikuja
jego poprawnos¢ i informujg o ewentualnych blgedach. Nastepnie ukladany jest plan
produkcji, ktory zalezy w duzej mierze od calkowitego wolumenu produkowanego
w danym tygodniu, na ktory wptywaja klienci importujacy. Rowniez dzial zaopatrzenia
w tym miejscu weryfikuje potrzebne i dostgpne zasoby. Wszystkie czynnoséci wzajemnie
si¢ ze sobg uzupelniajg.

2.3. Przeslanie finalnego zamowienia na tydzien n+1
Procedura przesylania finalnego zamowienia dokonywana jest analogicznie jak dla
zamowienia wstgpnego. Klient importujacy powinien przestaé koncowe zamowienie na

tydzien ntl do pigtku, tygodnia n drogg mailowa. Zamodwienie nastgpnie to jest
konsolidowane wraz z innymi do wspolnego pliku, a planisci koryguja na jego podstawie
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wstepny plan produkcji oraz plan copackingowy na tydzien n+1, sprawdzajac takze
spelnienie MPQ, oraz wszystkie wymienione wczesniej kwestie. Klient powinien przestac¢
zamowienie do godziny 12:00, w przeciwnym wypadku musi bra¢ pod uwage, ze nie
bedzie ono akceptowane.

Country nam in Engish
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Rys.4. Przyktadowa formatka przedstawiajaca finalne zamowienie przestane przez klienta
eksportowego [5]

Po skorygowaniu planow, pierwszy cykl produkcyjny rozpoczyna si¢ zazwyczaj
w poniedziatek nastgpnego tygodnia.

2.4. Korygowanie planu produkcji na prosbe klienta w tygodniu biezagcym

Zdarza sig, ze klient wtygodniu n chce jeszcze dokona¢ korekty ilosciowej
zamowionych produktow. Dla dwoch krajow: Finlandii i Szwecji taka korekta jest mozliwa
bez dodatkowych problemow — dotyczy to jednak jedynie produkcji w drugim cyklu
produkcyjnym fabryki. W przypadku pozostalych krajow, jesli korekta jest potrzebna ze
wzgledu na zmniejszenie prognoz, czy naglych potrzeb, mozliwosci ustalane sa
indywidualnie dla kazdego importera z planista, ktory ocenia czy zmiana moze by¢
przyjeta. Nie zawsze jednak jest to mozliwe ze wzgledu na uprzednio przygotowane
surowce do produkcji, czy produkcje juz rozpoczeta.

Kazdorazowo osoba zajmujaca si¢ obstugg klienta eksportowego ma za zadanie
przekaza¢ korekte planiécie oraz skonsultowaé si¢ z nim, w celu uzyskania potwierdzenia
badZz odrzucenia przyjecia korekty, a nastgpnie pozytywna badz negatywng odpowiedz
przekaza¢ klientowi. Etap ten S$ciSle zwigzany jest zardwno z dziatem planowania,
zaopatrzenia, jak i eksportu, czy produkcji. Czasami zdarza sig, ze klient chce zmniejszyé
badz zwickszy¢é swoje zamowienie na chwilg przed rozpoczeciem procesu produkcji.
Wazna wtym miejscu jest szybko$¢ reakcji na prosbe i mozliwo$é przeprowadzenia
korekty.

Przyktadowa prosba o korekte zostala przedstawiona na rysunku 5.
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Rys.5. Przyktadowa prosba o korekte przystana przez klienta eksportowego w tygodniu
biezacym [5]

3. Elementy codziennej wspolpracy klienta z osoba odpowiedzialng za eksport przed
zaladunkiem towarow

W tygodniu biezacym klient moze kontaktowac si¢ z osobg odpowiedzialng za jego
obstuge w przedsigbiorstwie mailem Iub telefonicznie. Jako$¢ i1 czgstotliwosé tej
wspolpracy zlezy od kraju importujgcego, jego mozliwosci 1 roztozenia odpowiedzialnosci
po obu zainteresowanych stronach. Gloéwne ectapy, ktore wchodzg wsklad tej fazy,
a dotyczg kazdego z klientdéw to:

1. Sprawdzenie dostgpnosci towaréw w systemie i poinformowanie klienta

o datach i godzinach produkcji kazdej z zamdwionych pozycji.

2.  Zaplanowanie zaladunkow towarow — stworzenie splitu zatadunkowego, czyli
harmonogramu zaladunku wyrobéw gotowych z podzialem na poszczegdlne
samochody.

3. Zamoéwienie samochodéw do zatadunku — odpowiedzialno$¢ za to zadanie
spoczywa zarOwno na importerze, jak i na eksporterze — w zaleznosci od kraju.

4. Tworzenie zaméwien i dowodow dostawy w systemie.

5. Stworzenie awizacji dla zaplanowanych samochodéw w pliku excelowym.

6. Stworzenie awizacji dla zaplanowanych samochodéw w bazie WebChili
umieszczonej na serwerze internetowym.

7. Mozliwe biezace korekty splitow, godzin zaladunkowych, czy numerow
samochodow.

Na rysunku 6 przedstawiono roztozenie odpowiedzialno$ci za wskazane czynnosci na
kraju  eksportujgcym 1 importujagcym. W kazdym polu skrotami oznaczono
odpowiedzialno$¢ eksportera (EXP) lub importera (IMP). Pierwsza z czynnosci
wykonywana jest przez kraj eksportujacy. To na nim spoczywa odpowiedzialno$¢ za
sprawdzenie dostgpnosci towardw w systemie oraz poinformowanie importera o
najwczesniejszych mozliwych terminach zaladunku. Kazdy produkt, po zakonczeniu
procesu produkcji, wchodzi w okres kwarantanny. Nie jest mozliwy zaladunek przed
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zakonczeniem okresu kwarantanny, ktory trwa od 2 godzin do 36 godzin, w zalezno$ci od
rodzaju produktu.

2 = = + 4+ k-] + £ = = = + 5 -
VO |EE| 5| E [S2El 2| g |zs| s || E | |2 [5E|¢E
2z 2 85 (85 3| = <] = s g = = 23 z
ZADANIE H = Ele = Z5 = - = (=]
Sprawdzenie
ipreskne | pyp EXP EXP EXI EXT EXT EXT EXT EXP EXP EXT EXT EXP EXI
dostepnosci
Aowarew
Stworzenic IMP.
planu IMP IMP EXP | EXP | ExP IMP . IMP | EXP | IMP MP | EXP | EXP IMP
aladunkow EXI
Zamowicnic | e . . . o | IMP i o o | IMP. - o
o g | ™I IMI EXP IMI IMI IMI Ly IMT IMT IMI IMI pep | IMT
Stworzenie
jamowsen | pxp | Exp | Exp | Exp | Exp | Exp | Exp | Exp | Exp | Exp | Exp | EXP | EXP | ExP
i dowodaw
dostawy
Stworzene
"‘l’;:f:f' EXP EXP EXP EXP EXP EXP EXP EXP EXP EXP EXP EXP EXP EXP
cxcelowym
Awizowanic
w hazie EXP | EXP | EXP IMP EXP | EXP | EXP | EXP | EXP | EXP | EXP | EXP | ExXP | EXP
WebChili
[ET— IMP. IMP. P, IMP, IMP. IMP. IMP. P, IMP, MP. NP, IMP. P TP,
kerekty EXP | Exp | Exp | Exr | Exp | Exp | Exp | Exp | ExP | Exr | Exp | Exp | EXP | Exp

Rys.6. Podziat odpowiedzialnos$¢ za poszczegolne czynnosci migdzy krajem importujgcym
i eksportujacym podczas codziennych czynnosci przed zatadunkowych [5,6]

Jezeli kraj zdecyduje si¢ na odbior produktu podczas okresu jego kwarantanny, ryzyko
spoczywa po jego stronie. Oznacza to, ze w razie blokad jako$ciowych, koszty zwigzane z
importowanymi produktami (transport, czynnosci celne, zniszczenie — jesli konieczne)
poniosg importerzy. Przedsi¢biorstwo wystawi jednak fakture kredytowg na produkty, ktore
nie byly zwolnione po testach laboratoryjnych, a wystane. Dzial jakosSci jest zobligowany
do wystania krajowi importujagcemu informacji zawierajacych daty i godziny konca
kwarantanny, ktore umozliwiaja zwolnienie produktéw do sprzedazy — dokument ten
nazywany jest atestem.

Kolejnym krokiem jest zaplanowane zaladunkow towardw, czyli stworzenie splitu
zatadunkowego, ktory odpowiada harmonogramowi zatadunkéw poszczegolnych towardow
do samochodow. Tworzy si¢ go biorgc pod uwage dostepnosé, czas kwarantanny towardéw
oraz mozliwosci zatadunkowe na 1 samochdd, ktoéry nie moze przewozi¢ wigcej niz 33
palety lub okoto 22 tony.

Odpowiedzialno$¢ za tworzenie splitdow nie zawsze spoczywa na odbiorcach towarow.
Dla niektérych krajow eksporter tworzy harmonogramy zaladunku, ktére nastepnie kraj
importujacy, po konsultacji z osobg obslugujaca w badanym podmiocie, moze zmienié¢
wedhug potrzeb. W niektorych wypadkach splity tworzone sg wspdlnie — dla przyktadu
importer z Turcji wysyla swoja propozycj¢ zatadunkéw, a eksporter dostosowuje ja do
mozliwosci 1 zdolnosci produkeyjnych fabryki. Klienci oprocz towaréw wyprodukowanych
w przedsiebiorstwie konsolidujg zatadunki z innymi towarami.

3. Podsumowanie

Dzigki przeprowadzonej analizie procesu przygotowania realizacji zamdwienia
klientow eksportowych — do momentu przygotowania zatadunku - wyodrebniono wiele
czynnikow wplywajacych na ten proces. Istnieje wiele czynnosci zwigzanych z obshuga
przedsprzedazowa, ktoére generuja dodatkowe czynnosci, dla obu zaangazowanych stron.
Kazde wykonywane zadanie stwarza takze ryzyko pomytek, co moze wpltywac na dalsze
etapy procesu. Oprocz tego zauwazyé nalezy, ze kazdorazowa zmiana zamoOwienia
dokonywana przez klienta wplywa i oddziatuje na planistow, produkcj¢ oraz zaopatrzenie.
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Dostrzec mozna réwniez, ze elementy zwigzane z realizacja zamowienia w tygodniu
biezacym mogg generowac wiele bledow, zbgdnych dziatan, czy zajmowaé zbyt wiele
czasu.  Przykladem jest wymagane wzajemne przekazywanie informacji
o dostgpnosci towardw przez eksportera i proponowanych zatadunkach przez importera
(daty, godziny, produkty i ich ilosci). W przypadku opdznien w procesie produkcyjnym
dostawca kazdorazowo powinien kontaktowaé si¢ z klientem, aby ten zdecydowat jakie
wyroby zatadowaé w pierwszej kolejnosci, co generuje dodatkowe opdznienie, zmniejsza
elastycznos¢ pracy i powoduje bledy, mogace wystagpic m.in. w magazynie.
Z uwagi na niewystarczajacg wiedz¢ o kliencie i jego zapasach, nie zawsze eksporter jest
w stanie przewidzie¢ jego aktualne zapotrzebowanie.

Zrealizowane dziatania pozwolity na wyjasnienie zasad i mechanizméw przygotowania

procesu oraz wskazaly wszystkie jego powigzania z elementami wewngtrznymi i
zewnetrznymi  przedsigbiorstwa. Skupiono si¢ takze na wzajemnych powigzaniach
wszystkich elementéw procesu w obiekcie badan oraz jego otoczeniu.
Przeprowadzona analiza stala si¢ podstawa stworzenia kompleksowego modelu procesu
realizacji zamowienia klienta, ktory zostanie zaprezentowany w artykule ,,Zastosowanie
diagramu przeplywu danych w analizie systemowej procesu realizacji zamowienia klienta
interco”, stanowigcym kontynuacjg¢ rozwazan.
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