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ANALYSIS AND IMPROVING ACTIVITIES CARRIED IN A
WHAREHOUSE — A CASE STUDY IN AUTOMOTIVE
INDUSTRY

At present, logistics and warehouse management are some of the
most important branches in the production environments.On the one hand, they
must ensure that all the components required in the production process are
available in stock in JIT system and, on the other hand, that the cost of storage
capacity should be reduced to a minimum. This paper aims to analyze and
improve activity of a warehouse in a multinational automotive company.
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1. Introducere

Astazi, departamentele logistice sunt prezente in mai toate
organigramele companiilor din intreaga lume. Dar, in ciuda cresterii
aparente a importantei logisticii Tn structura organizatorica, mulfi
directori executivi percep inca simplist rolul logisticii, considerand ca
aceasta activitate constd numai in livrarea produsului. Indiferent de



domeniul ei de activitate, oirce organizatie trebuie s& indeplineasca
rolul rotatiei materialelor. Logistica este functia responsabila pentru
aceasta miscare, defapt pentru toate aspectele miscarii si depozitarii
materialelor, a drumului lor de la primul furnizor pana la ultimul client
[1]. Specialistii din departamentele de logistica au rolul de a convinge
superiorii ca, logistica definita ca procesul de gestionare strategica a
achizitionarii, deplasarii si depozitarii materialelor si produselor finite,
creeaza valoare adaugata si juca un rol important Tn cresterea profitului
companiei [2].

Un sondaj efectuat in randul principalelor tari din UE, a
identificat urmatoarea structura a costurilor logistice totale: de transport
41 %, de stocuri 23 %, de depozitare 21 % si administrative 15 %.
Practicienii au constatat aparitia unor conflicte intraorganizationale,
printre care se includ cele dintre: gestiunea stocurilor si transport,
depozitare si transport, ambalarea de protectie, transport si depozitare,
transport si marketing si gestiunea stocurilor si productie [5].

In concluzie, depozitul are un rol cheie in strategia logistica a
firmei. Acesta este, de obicei, punctul in care organizatia reuseste sau
nu sa-si respecte promisiunile de vanzare si reprezinta ultima sansa de
corectare semnificativa a neajunsurilor. Daca este proiectat, planificat,
organizat si condus in mod corespunzator, un depozit poate sa ridice
nivelul de servire, reducand in acelasi timp costurile si stocurile.

2. Logistica sistemului de depozitare in cadrul
companiei automotive din Sibiu (CAS)

2.1 Stadiul actual

Sistemul de management a unui depozit (WMS) este important,
complex, iar cei care il folosesc il considera destul de greu gestionabil.

In cadrul companiei CAS, sistemul de management al
depozitului, [3] este o parte cheie a lantului de aprovizionare si are ca
obiectiv principal controlarea miscarilor si depozitarilor tuturor
materialelor, precum si procesarea tranzactiilor asociate, inclusiv a
celor de expediere, receptie. Acest sistem directioneaza si optimizeaza
stocurile de materiale “put-away” bazandu-se pe informatii din timp real.

In CAS Sibiu, ariile ce pot fi supuse proceselor de optimizare
din cadrul logisticii depozitului sunt:

e structura tehnica de baza a depozitului;

e structura operationala si organizationala a depozitului;

e sistemul de coordonare si control al depozitului



In depozitul CAS sistemul de managent (WMS - SAP) este
folosit pentru controlul si optimizarea tuturor operatiilor tipice depozitarii
marfurilor, pentru a cunoaste fiecare detaliu despre bunurile stocate,
localizarea acestora la orice moment, utilizarea fortei de munca, a
comenzilor si de asemenea orchestreaza fluxul personalului,
echipamentelor etc. Principalele avantaje prezentate de managementul
depozitului prin sistemul SAP, sunt constituite de:

- acuratetea imbunatatita a stocurilor.

- cresterea satisfactiei consumatorilor.

- reducerea costurilor pe tranzactie.

Principalul motiv pentru care se doreste optimizarea acestor arii,
este pentru a creste performanta companiei in ceea ce priveste
productia condusa de cerere, pentru a reduce costurile de transport,
pentru a asigura productivitate (bazatd Just-in-time) si pentru a
minimiza stocurile stranse de-a lungul lantului aprovizionarii.

In CAS, sistemul de management al depozitelor functioneaza
dupa schema de mai jos:

— Intrare Livrare de iesire —

Operatiuni de depozit
(lesire)

Operatiuni de depozit
(Intrare)

Vizibilitate globala asupra lantului
de aprovizionare/ Mgt-ul
evenimentelor/ Alerte / Rapoarte

Inregistrari financiare

Procesarea facturilor
pentru clienti

Procesarea facturilor
de la furnizor

Fig.1 Schema de functionare a WMS in cadrul companiei

2.2 imbunatétirea activitatilor desfasurate
in cadrul depozitului CAS
2.2.1 Descrierea activitatilor

Principalele activitati desfasurate in cadrul depozitului CAS
sunt Tmpartite in doua mari categorii, [3]: activitati de receptie a
marfurilor (Receiving) si activitati de expediere a marfurilor (Shipping),
figura 2.



Receptia, “receiving” este prima operatie din depozit si acest
proces incepe prin notificarea sosirii bunurilor, urmat de procesul de
descarcare, numerotare, identificare, control de calitate, procese care
sunt realizate de catre personalul operator al depozitului. Cand bunurile
sunt acceptate se elibereazd documentele de receptie. Bunurile sunt
apoi etichetatate cu un cod de bare si inregistrate in sistemul
informational SAP. Acest proces consuma circa 10 % din costurile de
operare.

RECEPTIE —/ EXPEDIERE

Depozitare produse
finite

Receptie bunuri

Procese de livrare

Depozitare bunuri

Transfer materie prima Ambalare

Monitorizare si control Monitorizare si control

Fig.2 Schema proceselor din depozitul CAS

Operatia de stocare, “storing” reprezinta distributia bunurilor
catre zonele special destinate stocarii, identificarea (daca nu a fost
realizata la momentul primirii), atribuirea cosului de stocare tindnd cont
de dimensiunile si greutatea bunului. Monitorizarea stocéarii este de
asemenea o parte a sistemului de management.

Operatia de relocare “put-away” este o activitate care necesita
o determinare strictd a locatiei de stocare. Acest lucru este foare
important deoarece sitemul informational SAP v-a consemna acest
lucru, si v-a trebui s& stie intotdeauna care locuri de stocare sunt
disponibile, care este locatia unui anumit tip de bunuri. Aceasta
informatie este de asemenea folositd pentru o proiectare eficienta a
listelor de ridicare, asa numitele “pick-list-uri”. Acest proces consuma
circa 15 % din costurile de operare, deoarece acopera o multime de
transferuri de la poarta la locul de stocare.

Operatia de “picking” din cadrul depozitului CAS acopera o
multime de probleme ce pot sa apara. intai “pick-list-ul” (dispozitiv
inteligent de citire a codurilor de bare in cazul de fatd) este inméanat



unui angajat, care v-a efectua diferite sarcini cum ar fi: deplasarea,
cautarea, extragerea sau consemnarea in documente. Acest proces
atrage circa 50 % din costurile de operare a depozitului. Astfel, timpii de
deplasare intre locatiile de picking reprezinta 55 % din timpul total al
procesului de picking. Conform acestor date, cresterea eficientei
procesului de picking presupune monitorizarea timpilor de deplasare si
a locatiilor de stocare. Dezavantajul procedurii 1l consituie faptul ca o
unitate de transport cu dimenisuni mici, in timp, atrage costuri.

in mod logic, dupa parcurgerea acestor procese urmeaza
verificarea, ambalarea si Tn final expedierea bunurilor. Dar totusi apar
neconformitati.

2.2.2 Analiza neconformitatilor

Din procesele si activitatile specifice desfasurarii muncii n
WMS, ce au fost prezentate anterior, se pot identifica unele
neconformitati ce apar in exercitarea operatiilor in acest scop. Acestea
pot avea ca efect diminuarea calitatii proceselor ce au loc in depozit, si
ca urmare, atragerea unor costuri nedorite.
in urma analizei problemelor legate de calitatea proceselor si a
activitatilor din cadrul depozitului CAS au fost identificate urmatoarele
probleme:
o Neidentificarea in cadrul receptiei marfurilor a bunurilor
deteriorate;
e Sortare defectuasa a rolelor pe rafturile dedicate componentelor
electronice;
Aparitia petelor de ulei pe podeaua depozitului;
Pierderi de aer comprimat la echipamentul de control al umiditatii;
Timp ridicat de transfer a materiei prime cétre productie;
Neinchidera ordinelor de transfer din SAP in procesul numerotarii
ciclice;
o Deteriorarea produselor finite in momentul depozitarii in vederea
expedierii;

2.2.3 Matricea de evaluare a alternativelor

Utilizand matricea de evaluare a alternativelor au fost evaluate
problemele, utilizand urmatoarele criterii:
1. Cronicitatea — Proiectul trebuie sa corecteze o problema care apare
frecvent, nu una recenta.



2. Importanta — Dupa finalizarea proiectului, trebuie sa apara rezultate
evidente care sa justifice efortul.
3. Durata — Proiectele trebuie sa aiba o durata mai mica de un an.
4. Masura impactului potential — Impactul trebuie sa poata fi masurat.
5. Urgenta — Un proiect poate fi urgent daca abordeaza probleme care
fac organizatia vulnerabila in fata concurentei.
6. Risc — Daca sunt riscuri cunoscute sau potentiale, este probabil ca
proiectul sa dureze, sau chiar sa nu obtina rezultatele preconizate
7. Rezistenta posibila la schimbare — Este bine s& alegem proiectul
care probabil va intampina cea mai redusa rezistenta.
8. Proiectul trebuie sa reuseasca.
9. Problema trebuie sa fie masurabila — Niciun proiect nu va fi demarat,
atat timp cat nu dispunem de datele necesare.
Dupa o evaluare atenta, s-a acordat fiecarei probleme note dela1lla 5
(1-optiune putin importanta, 5-optiune foarte importanta), in functie de
cele noua criterii, rezultand urmatoarea matrice de selectare a
alternativelor prezentata in tabelul 1 (Matrice de selectare a
alternativelor.

Tabelul 1

Criterii
Pondere criteriu

bila

a masural

Cronicitate
Importanta

Rezistenta la
schimbare

Probleme

Neidentificarea in cadrul 5 3 5 5
receptiei marfurilor a

bunurilor deteriorate

Sortare  defectuasa a | 3 | 5 5 5 5 2 4 5 1
rolelor pe rafturile dedicate

componentelor electronice

Aparitia petelor de ulei pe 5 @3 4 3 2 4 4 3 3
podeaua depozitului

Pierderi de aer comprimat | 4 | 3 5 2 2 3 3 3 3
la echipamentul de control
al umiditatii

Timp ridicat de transfer a = 3 @ 2 5 2 2 3 3 3 5
materiei prime catre
productie

§;]1 Problem

35

31

28

28



Neinchiderea ordinelor de | 4 3 4 2 3 2 1 3 4
transfer din  SAP in

procesul de numerotare

ciclica

Deteriorarea  produselor 5 @ 4 5 3 5 4 3 3 5
finite in momentul

depozitarii in  vederea

expedierii

2.2.4 Identificarea problemelor prioritare

Matricea de evaluare a alternativelor a identificat ca si
problema prioritara ca fiind neidentificarea in cadrul procesului de
receptie a marfurilor, a bunurilor deteriorate, astfel aceasta a devenit
proiectul prioritar pentru WMS-CAS. In manifestarea procesului de
receptie a marfurilor, neidentificarea bunurilor deteriorate, conduce la
nerespectarea termenilor contractuali, la cresterea costurilor de
productie si implicit la cresterea cheltuielilor. Acestea conduc in mod
direct la scaderea profitului, a imaginii si pozitiei pe piata a firmei.

Astfel, lucrarea isi propune sa identifice toate cauzele ce
conduc la aceasta neconformitate a procesului, de furnizare a masurilor
de corectare, precum si de aplicare a acestora in vederea scaderii
acestora cu cel putin 50 % pentru urmatoarele luni.

Echipament ]

verificare

3 i invechit lluminare precaré a zonei de
A‘“ba'al ebend:
4-| Necalibrat

l Marfuri I |

26

37

Neinstruit

Loturi mari de marfuri

Neactualizata Superficial Conditii meteo
— nefavorabile

Incompleta

Fig. 3 Diagrama cauza-efect a neconformitatii identificate

Analiza si masurarea s-a facut pe seama rapoartelor rezultate
din auditul de proces efectuat pe o anumita perioada, consemnate intr-



un formular tip pentru fiecare problema. Din aceste formulare s-au
extras si prelucrat datele, pe baza carora s-a intocmit: diagrama cauza-
efect si analiza Pareto.

Pentru identificarea, organizarea si afisarea cauzelor potentiale
care genereaza aparitia acestor probleme, s-a efectuat o sedinta de
brainstorming cu personalul ce se ocupa de logistica depozitului si s-au
stabilit cauzele si grupurile de cauze redate in diagrama cauza-efect
prezentata n figura 3.

2.2.5 Analiza Pareto a procesului

Pentru analiza Pareto s-au folosit cauzele identificate n
diagrama cauza-efect, bazandu-ne pe criterile rezultatelor obtinute in 3
luni consecutive de observatie, asa cum reiese din figura 4. Datele de
intrare in diagrama Pareto sunt prezentate in tabelul 2 (Date de intrare

in diagrama Pareto).
Tabelul 2

Nr. Cauza Frecventa Cumulat
cazurilor %
1.  Documentatie incompleta 28 14.4%
2. | Personal neinstruit 26 27.3%
3. | Echipament de verificare Tnvechit 19 39.2%
4. | Personal superficial 11 47.4%
5. | Sortiment nou de marfa 10 55.2%
6. | Documentatie incorect conceputa 8 61.9%
7. | Documentatie neclara 8 68.0%
8. | Conditii meteo nefavorabile 7 73.7%
9. | lluminat insuficient 6 78.9%
10. | Ambalaj de slaba calitate 6 82.5%
11. Inaccesibilitatea marfurilor 5 85.6%
12. | Loturi mari de marfuri 5 88.1%
13. | Echipament defect 5 90.7%
14. | Documentatie neactualizata 4 93.3%
15. Personal neimplicat 4 95.4%
16. | Echipament greu utilizabil 3 96.9%
17. Documentatie indisponibild 3 98.5%
18. | Timp insuficient 2 99.5%
19. | Echipament indisponibil 1 100.0%



2.2.6 Plan de imbunatatire

In cadrul procesului de imbunétitire s-au ales cele mai
importante cauze rezultate, fiind determinate resursele necesare, si
stadiul de realizare pentru fiecare imbunatatire selectatd. Acestea
sunt:

- Documentatie incompleta: Refacerea documentatiei, prin
revizuirea procesului de receptie a marfurilor. Completari in instructiuni;

- Echipament de verificare invechit: Achizitionarea unor
echipamente noi pentru verificarea materialelor receptionate;

- Personal neinstruit: Efectuarea de training-uri de specializare
pentru personalul neinstruit.
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Fig. 4 Diagrama Pareto

lar, eficacitatea masurilor adoptate este urmarita periodic de
catre responsabilii stabiliti. Primele modificari vor fi realizate in
diagrama procesului de receptie a materiilor prime si dupa confruntarea
documentelor de transport in ceea ce priveste regimul vamal, angajatul
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depozitului va fi instruit pentru verificarea integritatii marfurilor, prin
utilizarea echipamentelor din dotarea unitatii.

Urmarind aceasta noua procedura se vor identifica inca din
primele faze ale receptiei, eventualele neconformitati in legatura cu
bunurile deteriorate.

3. Concluzii

In urma analizei facute asupra WMS-CAS putem spune ca,
prin identificarea materialelor sau bunurilor deteriorate, inca din
procesul de receptie se pot evita costurile de depozitare ce apar
ulterior. Pe langa acestea, asa cum s-a aratat in parcurgerea pasilor
pentru identificarea neconformitatilor proceselor ce au loc in depozitulul
CAS, problemele apar chiar la inceputul derularii activitatilor din
depozit. Asftel, daca masurile prezentate vor fi aplicate conform
recomandarii, pierderile financiare percepute la nivelul depozitului de
materii prime al CAS vor scadea sau cel putin se vor ameliora.
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