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CONTRIBUTII PRIVIND DEZVOLTAREA MANAGEMENTULUI RELATIEI CU
FURNIZORII IN INDUSTRIA AUTOMOTIVE

Teze de doctorat ale UPT, Seria X, Nr 81 dn 25.07.2022 , Editura Politehnica, 2022, 141
pagini, 90 figuri, 28 tabele.

Cuvinte cheie: penurie semiconductori, evaluare furnizori, depozit, aplicatie.
Rezumat,

Cercetarea realizeaza o analizd a incertidudinii create de pneuria de
semiconductori si pandemia de Covidl9 prezentand principalele efecte negative
aduse n cadrul entitatilor din Industria Producatoare de Masini si Componente
Auto. Criza de semiconductori inceputa in 2020 nu a luat sfarsit nici in 2022, fapt
pentru care multe din previziunile din aceasta industrie au fost eronate.

Ca aport practic in cadrul tezei, autoarea simuleaza prin intermediul
programului Anylogic diferite scenarii cauzate de intreruperile din lantul logistic si
ineficienta comunicarii cu furnizorii prezintand 4 scenarii distincte, posibile in
cadrul depozitelor, unde masoara indicatorii de performantd, analizeaza fluxurile
de marfuri in cadrul depozitelor si efectueaza comparatii intre diferitele tipuri de
depozit: traditional si semi automatizat. De asemenea, autoarea propune
dezvoltarea si testarea unui model de evaluare al furnizorilor in timp real, agreat
de ambele verigi ale lantului, pentru a Timbunatati fluxului de comunicare cu
furnizorii cu ajutorul aplicatiei ,Evalueaza-ti furnizorul”. Aceasta este impartita in 5
mari sectiuni in care sunt prezentate detalii legate de: datele generale de
indentificare ale f urnizorilor, locatia acestora, indicatori de performanta, sectiunea
de evaluare propriu zisa, chestionar. Crearea aplicatiei a aparut ca o necesitate in
conditiile crizei actuale.

Dupa primirea informatiilor legate de evaluare furnizorului acesta trebuie
sd inceapa punerea in aplicare masurilor corective sau a cerintelor ce i se impun.
Inainte de a analiza modul de punere in aplicare, furnizorul trebuie mai intai sa
cunoasca in detaliu ce anume este nevoie sa fie imbunatatit. Furnizorii trebuie sa
evalueze cand pot indeplini cerintele si cand pot veni cu imbunatatiri. Aplicatia
poate fi extinsa adaugand o sectiune urmarire a statusului Tmbunatatirilor cu
feedback in timp real. Tot in cadrul acestei sectiuni se pot oferi unele sfaturi si
consiliere pentru punctele unde nu este totul clar. Acest studiu se concentreaza in
principal asupra performantei masurate conform indicatorilor de performanta din
Industria Producatoare de Autoturisme si Componente. Aceasta aplicatie poate fi
personalizatd dupa nevoile fiecdrei intreprinderi din alte industrii similare. Singura
conditie este sa detina indicatori de masurare a performantelor care pot fi
cuantificati.
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JIT- eng. Just in Time- Sistemul exact la timp

MOQ- eng. Minim Order Quantity- Lotul Minim pe Comanda

MRP- eng. Material Requirements Planning- Planificarea necesarului de
materiale

. MRP 2- eng. Manufacturing Resource Planning- Planificarea resurselor de

fabricatie
Rata PPM - eng.Parts per million rate
SCM - eng. Supply Chain Management- Managementul lantului de

aprovizionare

VMI - eng. Vendor Managed Inventory- Stoc gestionat de vanzator

WebEDI eng. Electronic Data Interchange online- Schimb electronic de date
online
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1 INTRODUCERE

Tema de cercetare propusa urmareste schimbarile produse in Industria
Automotive din Romania tinand cont de diferitele probleme cu care aceasta se
confrunta in ultimii ani (pandemia de Covid 19, criza de semiconductori, lipsa de
capacitate de productie a furnizorului, fluctuatiile prea mari si dese de cerere din
partea clientilor, lipsa de capacitate a depozitelor) si propune o nouda metoda de
evaluare a furnizorilor in contextul dat.

In zilele noastre, companiile nu mai pot exista in piata ca si structuri
independente. Ele trebuie sa faca parte dintr-un tot unitar, cu legaturi stranse intre
entitati fara de care nu ar putea atinge nivelul necesar de competitivitate. Furnizorii
de materie prima reprezintd o veriga importanta a intregii structuri, ei reprezentéand
unul dintre elementele cheie ale reusitei organizatiei pe termen lung.

Problemele actuale din Industraia Producatoare de Autoturisme si
Componente sunt probleme cu care entitatile au avut de-a face si in trecut insa la o
scara mult mai mica. Daca pana in anul 2018, existau probleme in ceea ce priveste
nelivrarea materiei prime, incepand cu anul 2020 aceste probleme s-au acutizat
aducand cu sine implicatii majore. Faptul ca un furnizor nu livreaza o componenta
esentiala (asa cum este considerat semiconductorul) are un impact major asupra
intregii entitati. In contextul in care o singura componenta lipseste produsul finit nu
poate fi realizat sau va fi realizat in varianta incompleta. Daca acel produs finit se
realizeaza pe o linie de productie dedicata atunci si productia va fi opritda. Daca
perioada in care materialul lipseste continua, apare posibilitatea opririi opririi liniei
de productie a ultimei verigi din lantul de distributie (in acest caz, producatorul de
automobile). De asemenea, in contextul in care ceilalti furnizori livreaza comenzile
in conformitate cu cerintele transmise prin EDI va exista o supra-agomerare a
depozitului. Crescand nivelul incertitudinii va creste si nivelul de stres al angajatilor,
iar atunci cdnd angajatii sunt stresati pot exista mai multe erori umane iar toate
problemele vor fi mai greu de gestionat. In acest caz, trebuie sa se puna accent pe
comunicarea cu toti furnizorii si sa se prezinte transparent situatiile existente pentru
a ameliora din gravitatea situatiilor create.

Daca pana acum pretul a fost principalul criteriu de selectie a furnizorilor,
evaluarea acestora se putea face dupa cerintele clare ale standardului ISO
9001:2015, in conditiile actuale, lucrurile se schimba drastic iar cea mai mare
cerinta catre furnizori devine gradul de flexibilitate in ceea ce priveste livrarea
materiei prime.

In cadrul tezei de doctorat a fost creionatda o aplicatie care poate fi utilizata
pentru evaluarea tuturor furnizorilor de materii prima, materiale de ambalare si
produse semi-finite, precum si pentru furnizorii care au livrat la oricare dintre
depozitele entitatii care face evaluarea. Acesta aplicatie fost dezvoltatd pentru a
crea o baza armonioasa de evaluare a furnizorilor in conformitate cu situatiile
actuale. Criteriile sunt evaluate individual de catre participantii la evaluare, in
conformitate cu o scala de evaluare care ajunge de la zero la cinci puncte prin
intermediul aplicatiei ,Evalueaza-ti furnizorul”. In functie de rezultatul final obtinut,
se face o clasificare in furnizor de nivelul unu, doi sau trei. Fiecare clasificare este
legata de actiuni corective. La final, fiecare furnizor primeste o notificare scrisa
despre rezultatul final al evaluarii si clasificarea aferenta. Dupa evaluare furnizorii
trebuie sa reactioneze singuri la actiunile corective solicitate, fara nicio solicitare
suplimentara in termenul limita.
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1.1 Motivatie

Avand o experienta de 8 ani in domeniul Logisticii, am urmarit si analizat
evolutiile din ultimii 3 ani din domeniul Industriei Producdtoare de Masini si
Componente Auto din Romania. Panda acum 3 ani, toate entitdtile implicate in
Industria Automotive alocau resurse importante pentru diminuarea nivelului de stoc,
existand o multime de proiecte mai mult sau mai putin fezabile prin care se incearca
diminuarea stocurilor si imbundtdtirea relatiilor cu furnizorii. In prezent,
constrangerile continue ale lantului de aprovizionare cénd vine vorba de otel,
semiconductori si transport in general, au consecinte asupra tuturor entitatilor.
Toate aceste dezechilibre au adus la efecte nedorite: supra-aglomerarea depozitelor,
oprirea liniilor de productie, cresterea nivelului de incertitudine, cresterea numarului
de transporturi speciale catre clienti, profitabilitate diminuata si un grad mai mic de
disponibilitate a produselor.

Daca pana acum, contractele cu furnizorii au fost, in general, negociate in
vederea obtinerii unui pret cat mai mic pentru produsele furnizate, organizatiile
facand compromisuri in ceea ce priveste locatia de unde se procurau materialele
(Malaezia, Singapore, Shanghai, Plymouth etc) avand un timp de 12 saptamani de
livrare, acum situatia s-a schimbat si prioritatea este reprezentatd de
disponibilitatea si flexibilitatea furnizorului in a oferi materialele.

1.2 Obiectivele tezei

Obiectivul principal al acestei teze este de a imbunatati fluxul de comunicare
cu furnizorii in conditiile actuale. Tema de cercetare stiintifica va evidentia efectele
negative produse de pandemia de Covid 19 si criza de semiconductori asupra
Industriei Producatoare de Autoturisme si Componente auto din Romaénia, un
segment deosebit de important pentru studiu datoritd dimensiunii sale economice,
sociale si tehnologice. Principale obiective sunt:

¢ Incadrarea tematicii abordate din punct de vedere stiintific;

e prezentarea impactului direct din segmentului automotive pe baza datelor
statistice inregistrate in perioada 2019 - 2021 la nivel mondial, in Uniunea
Europeana si Romania;

e identificarea si prezentarea principalelor riscuri si efecte negative asupra
elementelor lantului de aprovizionare cauzate de pandemie si criza de
semiconductori;

e analizarea fluxurilor de marfuri in cadrul depozitelor si efectuarea unei
comparatii intre diferitele tipuri de depozit;

e elaborarea unui numar de 4 scenarii distincte, posibile in cadrul depozitelor,
si masurarea indicatorilor de performanta;

e evaluarea situatiei actuale a relatiilor pe care organizatiile le intretin cu
furnizorii acestora si imbunatatirea efectelelor adverse negative obtinute in
urma unor gestionari neadecvate;

e dezvoltarea si testarea unui model de evaluare al furnizorilor, agregat de
ambele parti, pentru a imbunatati fluxului de comunicare cu furnizorii
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1.3 Structura si continutul tezei

Avand in vedere obiectivele anterior prezentate, lucrarea are urmatoarea
structura: introducere, cinci capitole specifice domeniului cercetat, concluzii, si
referinte bibliografice.

In primul capitol sunt prezentate motivatia, obiectivele principale ale lucrarii
si modul de structurare al acesteia, in functie de obiectivele si problematica
abordatad.

In cadrul celui de-al doilea capitol este prezentat intr-o forma succinta
cadrul general in care se incadreaza tema de cercetare. Industria automotive face
parte dintr-un sistem bine structurat, bazat pe reglementari clare ce functioneaza
dupa standarde impuse de producatorul de echipamente originale. Companiile de
astazi au creat strategii globale pentru a procura materii prime, componente si forta
de munca din tari cu costuri reduse care sunt adesea situate departe de tarile in
care vor fi utilizate. [104] Asta inseamna ca pot avea mai multe optiuni de selectare
a consumabilelor si de a negocia preturi mai mici la piese. Prin aceasta, ei sperau
sa obtind avantaje competitive si sa asigure surse de aprovizionare, insd distanta
crescuta fata de furnizori si complexitatea logisticii in companiile globale tind sa
creeze timpi mai mari de livrare a comenzilor si niveluri mai ridicate ale stocurilor
(lucru aflat in contradictie cu cerintele actuale). Intreprinderile trebuie sa practice
filozofii eficiente din punct de vedere al costurilor, obiectivul principal fiind sa se
indrepte catre timpii de livrare mai mici si eliminarea nivelurilor de stoc in exces.

In contextul in care gradul de incertitudine creste furnizorii trebuie s&
demonstreze capacitatea lor de a fabrica si furniza piese de productie care
indeplinesc toate cerintele relevante atunci cand clientul are nevoie. [106] Astfel,
conceptele de livrare flexibila si fiabila au devenit esentiale pentru performanta
eficienta a productiei in toate liniile de afaceri, dar mai ales in industria auto.
Furnizorii trebuie sa asigure in general disponibilitatea unor volume specifice de stoc
la ore si locatii predefinite. Acestea trebuie sa utilizeze acelasi sistem informatic ca
si clientul pentru a urmari livrarile si pentru sincronizarea procesarii si minimizarii
stocurilor. [107] Cooperarea si comunicarea sincronizate la nivel global cu furnizorii
sunt importante pentru atingerea obiectivelor din punct de vedere economic. Pe
langa conceptele de livrare inovatoare, furnizorii trebuie sa fie capabili sa realizeze
concepte clasice, cum ar fi stocul in consignatie, JIT si Kanban. [112] Cerintele catre
furnizori sunt mari si deseori se schimba in functie de context, astfel incat evaluarea
acestora devine tot mai dificila. [17]

In cadrul celui de-al treilea capitol sunt prezentate efectele penuriei de
semiconductori din Industria Producatoare de Autoturisme si Componente. Lipsa
actuala de semiconductori este rezultatul unei combinatii de factori: o cerere
puternica si accelerata pentru tehnologiile digitale, durata lunga de fabricatie a
materiei prime care este in opozitie cu modelele de productie JIT (eng. Just in time-
exact la timp) ale utilizatorilor de semiconductori, inflexibilitatea si oferta
concentratd si mai mult, de criza COVID-19, precum si de tensiunile geopolitice.
Datorita digitalizarii largi a economiei si societdtii, cererea de semiconductori a
crescut puternic chiar inainte de pandemie (de exemplu, in telefoane si antene 5G,
jocuri video noi, senzori si dispozitive pentru Internetul obiectelor etc.). Pandemia a
accentuat situatia si a expus rolul vital al cipurilor pentru economiile si societatile
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moderne printr-o serie de evolutii paralele. Livrarile de semiconductori catre Europa
din Asia de Est au incetinit si mai mult din cauza problemelor generale ale lantului
de aprovizionare cauzate de restrictiile de transport impuse de guvernele de pe tot
globul pentru a lupta impotriva pandemiei. [28] Producatorii de masini au fost
printre cei care au suportat greul crizei. La inceputul lui 2020, ,producatorii de
automobile au redus comenzile de cipuri, deoarece cererea a scazut. Fabricile de
semiconductori au alocat capacitatea disponibila pentru echipamentele IT”. [113]
,Cand cererea de vehicule a revenit la sfarsitul anului 2020, fabricile de
semiconductori functionau la capacitate maxima, lasand producatorii de automobile
cu timpi de asteptare de pana la un an sau mai mult. Drept urmare, mai multe
fabrici de masini au fost inchise in Europa si in intreaga lume, iar muncitorii au fost
disponibilizati”. [76] Producatorii de automobile europeni au cerut o crestere a
capacitatii de productie de cipuri din UE si o dependenta redusa de importurile
straine. [23]

LIndustria auto din Romania produce astazi predominant pentru export si
este controlatda aproape total de capitalul strdin. Pentru a beneficia de costurile
reduse cu forta de munca, companiile au investit in special in procese manuale, cu
nivel scazut de complexitate si tehnologizare. Romania serveste in principal ca
pIatformAé de asamblare a unor produse concepute pentru statele din vest”. [84]

In cadrul capitolului patru se prezintd notiunea de depozit, depozit
traditional si semi-automatizat precum si impactul pe care pneuria de
semiconductori il are asupra depozitelor din industrie. De cele mai multe ori atunci
cand exista o intarziere a unui material exista riscul de supra-aglomerare a
depozitului. Daca, spre exemplu depozitul are o configuratie simpla de depozitare
cu 200 de locatii de paleti, nelivrarea unui material presupune ocuparea a 159 de
locatii de paleti (presupunand cda in mod normal depozitul este ocupat la o
capacitate de 80%). Neavand toate materiale disponibile productia nu va putea
realiza produsul finit si iar materialele vor fi tinute pe locatiile din depozit. Daca
intarzierea materialului persista mai mult timp iar ceilalti furnizori vor trimite
materialele conform cerintei trimise prin EDI atunci depozitul va fi deveni supra-
aglomerat si firma va avea nevoie de spatiu aditional pentru a depozita noua
materie primd. Cum timpul de livrare este de 12 saptdmani cel mai probabil
urmatoarele 12 livrari fie sunt in tranzit, fie asteapta procesul de vamuire. In
contextul actual modele de depozit gandite pana acum au devenit insuficiente.
Pentru aceste situatii sunt elaborate trei solutii diferite:

e cresterea capacitatii de baza pentru a acoperi toate varfurile de cerere de-a
lungul anului

e utilizarea inchirierii pe termen scurt a unui spatiu aditional in alt depozit
extern pentru a adauga capacitatea pentru varfurile de cerere

o utilizarea depozitarii la cerere la un alt depozit ce apartine aceluiasi concern
pentru a aborda atat situatiile de capacitate insuficienta, cat si de
supracapacitate.

In capitolul 5 se face o comparatie intre efectele generate de criza
semiconductorilor asupra depozitului traditional si asupra depozitului semi-
automatizat. Prin intermediul programului Anylogyc se simuleaza 2 scenarii:

e cantitati variabile livrate la intervale egale (cazul normal)
e cantitati variabile livrate la intervale variabile (cu date de livrare de obicei
necunoscute)

Pentru ambele scenarii se calculeaza indicatorii de performanta si se
identifica principalele diferente. Atat in cazul depozitului automatizat cat si in cadrul
depozitului traditional apar acelasi gen de probleme. Conform rezultatelor masurate
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prin intermediul indicatorilor de performantd se observa o gestionare mai buna in
cadrul depozitelor semi-automatizate. Automatizarea depozitelor raspunde nevoilor
actuale: Tnlocuieste forta umana (operatorul) care este greu de gasit, de certificat si
de pastrat, reduce costul operational si creste eficienta. [115] Pe de alta parte,
costul de achizitie al echipamentelor este foarte mare si amortizarea lor se face in
mai mult de 10 ani. Totusi tindnd cont ca in Romania lipsa fortei de munca a devenit
0 provocare pentru piata muncii automatizarea ajuta foarte mult. [75]

Capitolul sase prezinta cum a fost creionata si gandita aplicatia ,Evalueaza-ti
furnizorul”. Aceasta este impartita in 5 mari sectiuni in care sunt prezentate detalii
legate de datele generale de indentificare ale furnizorilor, locatia acestora, indicatori
de performanta precum si sectiunea de evaluare propriu zisa si cea de chestionare.
Scopul aplicatiei este de a oferi transparenta furnizorilor cu privire la activitatea pe
care o desfdasoara, de a descoperi potentiale puncte slabe si de a dezvolta punctele
forte. Un alt scop este acela de a propune solutii si alternative pentru reducerea sau
chiar eliminarea punctelelor slabe existente. Cu ajutorul aplicatiei create se pot
dezvolta in mod eficient relatiile cu furnizorii pe termen lung. Cele mai importante
obiective ale aplicatiei sunt:

e comunicarea interna si externa transparenta

e trasabilitatea in timp real a punctelor slabe

e sustenabilitate de-a lungul intregului lant de aprovizionare

e imbunatdtirea continua a calitatii serviciilor oferite din punct de vedere
logistic

Aplicatia se poate descarca atat de pe telefoanele ce folosesc sistem de
operare Android cat si pe cele care utilizeaza I0S.

Capitolul 7 ofera un cadru general, unde sunt prezentate principalele
contributii aduse 1n cadrul tezei de doctorat, concluziile si directiile viitoare de
cercetare.
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2 CONCEPTUL DE LOGISTICA IN INDUSTRIA
PRODUCATOARE DE MASINI SI
MANAGEMENTUL LANTULUI DE

APROVIZIONARE

2.1 Logistica in Industria Producatoare de masini

2.1.1 Notiuni generale

»Din punct de vedere istoric logistica s-a dezvoltat ca disciplind militara.
Autorul primelor lucrari stiintifice legate de logistica este considerat specialistul in
artele tehnicii militare Henry Jomini (1779-1869)”. [61] ,Acesta, la inceputul sec.
XIX, a formulat printre primele definitii ale logisticii: “arta manevrarii cu ostasi in
armata”. [61] De asemenea acesta sustinea faptul ca logistica nu presupune numai
transportarea, ci si o serie ampla de activitati precum: planificarea, aprovizionarea,
constructia podurilor, drumurilor si, de asemenea, determinarea locurilor de
dislocare a armatelor. [59] Notiunea de logistica privita dintr-un spectru mai larg de
optimizare economica a fost prezenta in anumite lucrari inca din secolul al XIX-lea.
Cuvantul nu a devenit imediat de circulatia actuald, ci a crescut in popularitate cu
ocazia celui de-al doilea razboi mondial si mai ales sub impulsul consilierului militar
al presedintelui Roosevelt generalului Marshall, in acea vreme. [84]

In anul 1972, ,Council of Logistics Management” (CLM) defineste conceptul
de logistica ca fiind: ,termenul ce descrie integrarea a doud sau mai multe activitati
in scopul de a planifica, a pune in practica si a controla un flux eficient de materii
prime, produse semifinite si produse finite, de la punctul lor de origine la punctul de
consum. Aceste activitati pot include si tipuri de servicii oferite clientilor, prognoze
referitoare la cerere, comunicatii legate de distributie, controlul stocurilor,
manipularea materialelor, tratarea comenzilor, service-ul dupa vanzare, asigurarea
pieselor de schimb, alegerea amplasamentelor uzinelor si antrepozitelor, achizitii,
ambalaje, tratarea marfurilor returnate (prin negociere, reutilizare, reconditionare
sau scoatere din uz etc.), organizarea transporturilor si transportul efectiv de
marfuri inclusiv manipulare in antrepozite si stocare”. [108]

Conform Dictionarului explicativ al limbii roméane online termenul de logistica
este definit ca fiind ,un ansamblu de operatii de deplasare, de organizare, de
aprovizionare care permit functionarea unei armate”. [131]

In cartea Managementul sistemelor logistice termenul de logistica este
definit de cdtre prof. Mocan M. ca fiind: ,o stiinta care cuprinde un complex de
activitati ce au ca scop conceperea, realizarea fizica, organizarea si optimizarea
tuturor fluxurilor tehnologice din interiorul si/sau exteriorul unui sistem, astfel incat
o cerere sa fie onorata in cel mai scurt timp posibil si la cele mai scazute costuri”.
[83]

Asociatia Americanda de Marketing defineste logistica ,din prisma
transportului si manipularii marfurilor de la punctul de productiei la punctul de
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consum sau de utilizare”. [118] Philip Kotler sustine faptul ca logistica “implica
planificarea, realizarea si controlul fizic al materialelor si produselor finite, de la
punctele de origine la punctele de utilizare, in vederea satisfacerii necesitatilor
consumatorilor in conditiile obtinerii de profit” . [26]

Literatura de specialitate prezinta definirea logisticii prin cei 7 P. Aceasta
urmareste ,sa puna cantitatea potrivita din bunurile potrivite, la timpul potrivit, cu
calitatea potrivita, la costul potrivit, la locul potrivit, cu informatiile potrivite tuturor
participantilor la circulatia lor”. [83] Figura 2.1. prezinta cei 7 P ai logisticii:

Cantitatea
potrivita

Locul

Tim
potrivit P

potrivit

Informatiile Cei 7P ai Bunul
potrivite logisticii potrivit

Calitatea
potrivita

Costurile
potrivite

Fig. 2.1 - Cei 7P ai Logisticii

Centralizédnd informatiile mai sus mentionate se poate mentiona faptul ca
sistemul logistic este reprezentat de o totalitate de elemente interconectate al caror
principal scop este ,de a livra marfa in cantitatea si sortimentul necesar pentru
consum in sfera productiva sau cea individuala la timpul oportun, la locul stabilit, cu
costuri logistice minimale”. [83]

In cadrul intreprinderii, logistica presupune ,,0 documentare permanenta, ce
are ca scop principal optimizarea mijloacelor existente in scopul stapanirii fluxurilor
de informatii, materiale si produse precum si a fluxului de materii prime. Toate
cercetarile logisticii militare au fost preluate de catre logistica industriala cu aplicatii
in distributia marfurilor, aprovizionare si productie”. [63]

Logistica industriala cuprinde ,totalitatea procedeelor si mijloacelor de
manipulare, transport intern, stocare, depozitare si de gestionare a materiilor prime,
semifabricatelor si produselor finite din interiorul si exteriorul unei organizatii,
necesare desfasurarii in bune conditii a procesului de productie. Logistica este
considerata un suport in desfasurarea optima a intregii activitati a firmei”. [68]

Literatura de specialitate studiatd prezinta ,clasificarea logisticii in functie de
natura proceselor desfasurate si localizarea desfasurarii acestora, in doua categorii:
logistica interna si logistica externa”. [83] [84]

»Logistica aprovizionarii reprezinta procesul prin care se asigura necesarul
de materie prima si informatii in vederea unei bune desfasurari a procesului de
productie”. [59]

Logistica distributiei cuprinde ,totalitatea activitatilor realizate de producator
cu sau fara ajutorul altor organizatii, din momentul terminarii produselor finite pana
in momentul in care acestea intra in posesia consumatorului detindnd rolul de
intermediar intre productie si consum. Logistica de distributie poate fi facuta atat de
firma producatoare, cat si de alte societati specializate si care dispun de retele de
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distributie si spatii de depozitare astfel incat sa fie cat mai eficienta plasarea
produselor la client. Unul din rolurile importante ale distributiei este de a sistematiza
miscarea bunurilor si serviciilor intre productie si consum, de a amortiza eventualele
efecte negative ale pietei, de a culege informatii despre nevoile clientelei si a le
comunica producatorului, de satisfacere a clientelei, furnizéndu-i un anumit numar
de servicii”. [59]

|
. - |
Furnizor 1 Depozit . Depozit | Client
. materie Productie produse |
I prima finite | A
| 1
I .
> Logistica L_ogisticué [
Logistica de | interna interna I Logistica
aprovizionare | ! de
i | distributie
| 1
: Depozit i
! semifinite i
I .

Fig. 2.2 - Sistem logistic industrial

2.1.2 Evolutia logisticii in industria producatoare de masini

in anii 70 logistica era consideratd ,o activitate internd a intreprinderii,
manifestata prin activitatea desfasurata pe operatiune si logica fluxurilor impinse”.
[91] Rolul intreprinderilor industriale era acela de a satisface nevoile cererii de
masa. Acest lucru a condus la generarea unor cantitati semnificative de stocuri. Se
remarca o crestere acerbd a cererii de transport acesta devenind o activitate
primordiald aparand de asemenea si necesitatea negocierilor intre transportatori si
expeditori. [91]

In anii 80 ,se evidentiaza startul lantului logistic care vizeaza gestionarea
diferitelor functii ale Tntreprindgrii precum si o distributie a carui principal scop era
cel de reducere al costurilor. In aceasta etapa apare si distinctia dintre fluxurile
impinse (eng. Push) de catre productie si a celor fluxuri trase (eng. Pull) de catre
clienti”. [102] ,Trecerea la fluxurile trase determina necesitatea unei distributii mai
rapide a produselor. Este perioada cand se extinde progresiv sistemul just-in -time
acolo unde acesta este posibil. In aceste conditii se cere tot mai multa calitate si
fiabilitate in ceea ce priveste serviciile logistice”. [102] ,Anii 90 reprezinta un pas
major in cadrul logisticii intrucdt se caracterizeaza prin strategii bazate pe
organizarea si optimizarea lantului logistic intre diferiti parteneri”. [102] ,Numarul
de transporturi zilnice sufera o marire considerabild. O data cu cresterea distantei de
livrare se externalizeazaa activitdtile de transport precum si alte activitati aditionale
precum: operatiunile de productie, ambalarea produselor, post-fabricarea etc”. [98]

Anii 2000 evidentiaza ,aparitia firmelor specializate in logistica si avantul
Supply Chain Management (SCM). Se manifesta noi instrumente informatice
datorate Internetului si o mai mare personalizare a produsului. Ca atare, se
rationalizeaza numarul depozitelor, se definesc cantitatile stocate, ceea ce se
traduce printr-o crestere a cererii de transport ca frecventa si distanta. Se produce
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accelerarea fluxurilor de marfuri, se optimizeaza transporturile, se monitorizeaza
prin GPS. Este necesar sa se ia in considerare o serie de aspecte tehnice operatiuni
de vamuire, transferul de proprietate asupra marfurilor, trasabilitatea marfurilor

etc”. [92] [99] '

Logistica era consideraté o
activitate interna a intreprinderii,

manifestata prin activitatea
desfasurata pe operatiune si logica

fluxurilor impinse.
( ) 1980

Tn anii 80 se marcheaza debutul
lantului logistic care vizeaza
coordonarea diferitelor functii ale
intreprinderii,

cadrul logisticii intrucat se
caracterizeaza prin strategii bazate
pe organizarea si optimizarea

lantului logistic intre diferiti
parteneri.
2000

Anii 2000 evidentiaza aparitia
firmelor specializate in logistica si

avantul Supply Chain Management
2021 ( )

(SCM). Se manifesta noi instrumente,
Automatizarea logisticii prin vehicule cu

pilot automat,depozite automatizate,
drone,

1990
Anii 90 reprezinta un pas major in

Fig. 2.3 - Evolutia logisticii

~Prezentul aduce cu sine schimbari majore si este greu de prevazut tendintele
viitoare. In momentul de fata exista proiecte in vederea utilizarii vehiculelor fara
pilot in transportul de marfuri. In viitor, vehiculele fara pilot vor fi folosite pe
drumurile publice cand vor fi inventate modele foarte sigure. Vehiculele aeriene fara
pilot, de asemenea, sunt in curs de dezvoltare. Intre timp, vehiculele fara pilot sunt
deja folosite in mod activ in depozite. Astazi, automatizarea proceselor logistice se
raspandeste tot mai mult, multe operatiuni nu necesita implicarea umana. In
domeniul transportului de marfa, robotii se folosesc cu succes in depozite, ceea ce
permite accelerarea proceselor de lucru”. [116] [119] [123]
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2.2 Managementul lantului de aprovizionare
supply chain management (SCM)

2.2.1 Conceptul de lant de aprovizionare

Termenul de ,management al lantului de aprovizionare”, care se extinde
dincolo de conceptul de ,logistica”, a aparut pentru prima data in literatura de
specialitate in anii 1980 si de atunci a avut o utilizare larg raspandita
atatdinindustrie, cat si din mediul academic din anii 1990. [126] De-a lungul
timpului au fost enuntate mai multe definitii prezentate in diferite perspective.
Acestea sunt enuntate in Tabelul 2.1. [121]

Definitia oficiala data de Consiliul Profesionistilor in Managementul Lantului
de Aprovizionare este dupa cum urmeaza:,Managementul lantului de aprovizionare
cuprinde planificarea si gestionarea tuturor activitatilor implicate in aprovizionare,
achizitii, conversii si toate activitatile de management logistic. Acesta include
coordonarea si colaborarea cu partenerii din canalul de distributie, care pot fi
furnizori, intermediari, furnizori de servicii terti si clienti. In esentd, managementul
lantului de aprovizionare integreaza gestionarea cererii si ofertei in cadrul si intre
companii.” ,Managementul lantului de aprovizionare este o functie de integrare cu
responsabilitatea principald pentru conectarea functiilor majore de afaceri si a
proceselor de afaceri in cadrul si intre companii intr-un model de afaceri coerent si
performant. Acesta include toate gestionarile logistice mentionate mai sus, precum
si operatiunile de fabricatie si conduce coordonarea proceselor si activitatilor cu si in
cadrul marketingului, vanzarilor, proiectarii produselor, finantelor si tehnologiei
informatiei”. [111] [98]

Tabel 2.1 - Definitii ale lantului de aprovizionare [90]

Autor (an) Definitie

~Managementul lantului de aprovizionare
este o filozofie integrativa pentru a

Jones and Riley (1985) gestiona fluxul total al unui canal de
distributie de la furnizor la utilizatorul
final”.
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Houlihan (1988)

.Diferente intre managementul lantului
de aprovizionare si clasic controlul
materialelor si al fabricatiei: ,1) Lantul
de aprovizionare este privit ca un singur
proces. Responsabilitatea pentru
diferitele segmente din lant nu este
fragmentata si retrogradatd in domenii
functionale precum productia,
achizitionarea, distributia si vanzarile. 2)
Managementul lantului de aprovizionare
necesitda si, in final, depinde de luarea
deciziilor strategice. ,Aprovizionarea”
este un obiectiv comun al practic fiecarei
functii din lant si are o semnificatie
strategicd deosebita datorita impactului
sdau asupra costurilor globale si a cotei
de piata. 3) Gestionarea lantului de
aprovizionare necesita o perspectiva
diferita asupra stocurilor, care sunt
utilizate ca mecanism de echilibrare a
ultimei, nu primelor recursuri. 4) Este
necesara o noua abordare a sistemelor -
mai degraba integrarea decét interfata "

Stevens (1989)

,Obiectivul gestionarii lantului de
aprovizionare este sincronizarea
cerintelelor clientului cu fluxul de
materiale de la furnizori pentru a realiza
un echilibru intre ceea ce este adesea
vazut ca obiective contradictorii ale
seviciilor pentru clienti, gestionare
scazuta a stocurilor si costuri unitare
reduse. ”

La Londe and Masters (1994)

.Strategia lantului de aprovizionare
include: ,... doua sau mai multe firme
dintr-un lant de aprovizionare care intra
intr-un acord pe termen lung;
dezvoltarea increderii si angajamentului
fata de relatie; ... integrarea activitatilor
logistice care implicd schimbul de date
privind cererea si vanzarile ”

Monczka, Trent, and Handfield (1998)

~SCM este un concept, ,al carui obiectiv
principal este sa integreze si sa
gestioneze aprovizionarea, fluxul si
controlul materialelor  utilizand o]
perspectiva totald a sistemelor in mai
multe functii si mai multe niveluri de
furnizori.”

~Lantul logistic (supply chain),

cunoscut fin literatura de specialitate si

sub denumirea de lantul aprovizionarii, lantul furnizarii sau lantul livrarii,
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cuprinde toate activitatile care compun fluxul si transformarea bunurilor de la
stadiul de materie prima pana la consumatorii sau utilizatorii finali, precum si
fluxurile informationale asociate”. [88]

Un lant logistic este ,,0 retea de furnizori, producatori, depozite, distribuitori
si detailisti, care prin planuri si activitati coordonate dezvolta produse prin
convertirea materiilor prime in bunuri finite”. [82]

Pornind de la faptul ca ,un lant logistic este format dintr-un ansamblu
de activitati, informatii, organizatii, oameni, si resurse implicate in miscarea unui
produs intr-o manierd fizicd sau virtuald de la furnizor la client”, acesta poate fi
reprezentat dupa cum urmeaza (Fig. 2.4):

Fluxul de informatie

£ N L£NYNL YN LY €N

Centre d Vanzatori
Furnizori Producatori Depozite d_e? .Le t_e cu Clienti
istributie améanuntul

7 77y 7 7

Fluxul de materiale
Fig. 2.4 - Lant logistic

Conform definitiei date de organizatia Supply Chain Council din SUA,
~conceptul de Supply Chain cuprinde ansamblul etapelor de productie si distributie a
unui produs, de la furnizorul furnizorului producatorului pana la clientul clientului
acestuia”. [86]

Martin Mclvor defineste SCM prin ,gestionarea fintregului lant de
aprovizionare, a furnizorilor din amonte si a clientilor din aval, asigurand valoarea
pentru client cu costuri mai mici”. [77]

Cu alte cuvinte ,lantul de aprovizionare este format din doua sau mai multe
organizatii separate legal, dar unite prin fluxuri de materiale, financiare si informatii.
Aceste organizatii pot fi: intreprinderi ce produc materii prime si produse finite,
firme ce asigura logistica si chiar clientul final insusi. [95] O retea uzuald nu se
concentreaza numai pe fluxurile dintr-un singur lant, ci avem de lucru cu fluxuri
divergente si convergente intr-o retea complexa ce rezulta din mai multe ordine
date de diferi clienti care trebuie realizate (deservite) in paralel. Pentru o mai buna
organizare organizatia se poate concentra pe o parte din lantul de aprovizionare”.
[70]

2.2.2 Supply chain management (SCM) si Logistica

Deseori lantul de aprovizionare este confundat cu logistica, insa asa cum a
fost evidentiat in definitiile de mai sus SCM este ,o verigd a lantului de
aprovizionare. Sistemele SCM actuale sunt de tip digital si includ onorarea
comenzilor, manipularea materialelor si software pentru toate partile implicate in
crearea de produse sau servicii, si urmarirea fluxului de informatii”. [68]

Obiectivul SCM este reprezentat de ,lantul de aprovizionare, simbolizat o
retea de organizatii ce sunt implicate prin legaturi amonte si aval, in diferite procese
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si activitati care produc valori sub forma produselor si serviciilor ce ajung la
consumatorii finali”. [40] Supply Chain Management-u ,reuneste toate procesele
derulate intr-un singur lant omogen de la furnizor, producator, comerciant si pana la
client. Resursele si competentele sunt imbinate astfel incat conceptia, fabricatia si
livrarea bunurilor, serviciilor si informatiilor sa se realizeze intr-o organizatie
orientata spre obiective”. [65] [70]

Domeniul de activitate al lantului de aprovizionare cuprinde ,partea de
achizitii, de gestionarea ciclului de viata al produsului, de planificare a stocurilor si
intretinerea activelor si liniilor de productie ale companiei, transport si partea de
management al comenzilor. Acesta se extinde si la activitatile de comert la nivel
global, cum ar fi managementul furnizorilor globali si al proceselor de productie
multinationale”. [66]

Lanturile de aprovizionare au existat incd din cele mai vechi timpuri, fiind
conceput odatda cu primul produs sau serviciu creat si vandut. ,Odatad cu aparitia
industrializarii, SCM a cunoscut o elaborare complexa, permitandu-le companiilor sa
efectueze o activitate mai eficientd de producere si livrare de bunuri si servicii. De
exemplu, standardizarea pieselor auto ale lui Henry Ford a schimbat regula jocului,
ceea ce a permis producerea in masa a marfurilor pentru a satisface cerintele unei
baze de clienti in crestere. De-a lungul timpului, modificarile suplimentare (cum ar fi
aparitia computerelor) au adaugat niveluri noi de rafinament in ceea ce priveste
sistemele SCM. In orice caz, timp de generatii, SCM a ramas in esenta o functie
liniard, izolata, care a fost gestionata de specialistii lantului de aprovizionare”. [70]
[58]

LInternetul, inovatia tehnologica si explozia economiei globale bazate pe
cerere au schimbat toate aceste aspecte. Cele mai bune strategii actuale ale lantului
de aprovizionare impun un model de operare bazat pe cerere, care sa poata reuni cu
succes oamenii, procesele si tehnologia in jurul capacitatilor integrate pentru a
furniza bunuri si servicii cu o viteza si o precizie extraordinare”. [68]

2.2.3 Supply chain management (SCM) in industria
automotive

in industria de masini managementul unui supply chain implica
JLnterconectarea tuturor elementelor din componenta sa: a furnizorului, a
producatorului si a distribuitorului, cu clientul final prin intermediul fluxului de
informatii si fluxului de materiale”. [122] In figura de mai jos se observa fluxul de
informatii si fluxul de materiale (Fig. 2.5):
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Directie flux materiale
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Fig. 2.5 - Lant logistic in industria automotive
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,Tendinta industriei auto este de imbunat&tire continud”. [53] In conceptia
clasica, ,optimizarea sistemului logistic insemna optimizarea fiecarei verigi
independent una fata de alta insd o data cu cu globalizarea pietelor s-a observat ca
o ptimizarea unei verigi a lantului nu a dus obligatoriu la optimizarea intregului lant
logistic ci chiar din contra, a dus la o serie de defecte ale intregului sistem. [54]
Astfel s-a ajuns la concluzia c3 durabilitatea unui lant este data intotdeauna de
veriga cea mai slaba”. [52] Daca se doreste optimizarea activitatilor din SCM
aceasta trebuie facuta global si trebuie cad toate organizatiile implicate in acest
proces sa lucreze concomitent si concentrat. Acest lucru se poate realiza prin
parcurgerea urmatorilor pasi:existenta unui plan concret care sa fie aprobat si
acceptat de toate verigile sistemului

e existenta unui circuit extrem de performant de transmitere a informatiilor in
interiorul si exteriorul sistemului

e introducerea celor mai moderne metode de organizare si conducere a
proceselor in interiorul verigilor componente ale sistemului

Efectul Forrester care se mai numeste efectul de bici (bullwip effect), indica
o ,Efectul Forrester care se mai numeste efectul de bici (bullwip effect), indica o
crestere a variabilitatii cererii pe masura ce ne indepartam de piata finala si in susul
lantului de aprovizionare”. [48] ,Principala cauza a acestui efect este rationalitatea
limitata a utilizatorilor, ceea ce face ca ineficienta gestionarii lantului de distributie
sa fie mai mare, cu o intensitate mai mare cu cat este mai lung lantul de
distributie”. [50]

«In literatura stiintifica internationala efectul ,lovitura de bici” este studiat
incd din anii 1960, acesta devenind un subiect de cercetare ce a crescut in
importanta in anii ce au urmat”. [38] ,Diversele studii au condus succesiv de la
demonstrarea existentei efectului, la identificarea cauzelor si a consecintelor, pana
la dezvoltarea unor metode/mijloace de simulare si masurare cu scopul reducerii
Termenul de “lovitura de bici” se refera la ,amplificarea variatiei comenzilor pe
masura ce se transmit la furnizorii din cadrul lantului de aprovizionare. Pe masura
ce fluctuatiile de cerere ajung mai departe in lantul logistic variatia care porneste in
raport de 1:1 ajungadnd sa se multimplice cu un factor semnificativ pe masura ce
comenzile sunt transmise in amonte” (Fig. 2.6):

Furnizor 4 Furnizor 3 Furnizor 2 Furnizor 1 Client

Fig. 2.6 - Efectul de bici

In literatura de specialitate studiatd ,au fost identificate mai multe cauze
generatoare ale efectului. Abordarea diferita a problemelor specifice diverselor tipuri
de industrii, modul de lucru, modul de schimb al informatiilor si al materialelor,
mijlocele folosite, sunt elemente care intr-o abordare holisticd a supply chain-ului
pot cauza anomalii in functionarea sistemului”. [35] ,Principale cauze ale aparitiei
efectului de bici sunt:
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e omisiunea transmiterii informatiei si lipsa vizibilitatii : independenta verigilor
lantului si nerecunoasterea cererii finale favorizeaza o previziune localad la
fiecare nivel in functie de perceptia imediata, fara a se preocupa de
consecintele din amonte.

e politica de protectie prin stocuri : fiecare nivel utilizeaza stocuri tampon ca
principal criteriu de reglare.

e optimizarea marimii loturilor si minimalizarea costurilor de stocare, ceea ce
antreneaza o lipsa a ajustarii comenzilor.

e neincrederea clientului in furnizor si anticiparea situatiilor de penurie : acest
comportament favorizeaza o acoperire a riscului de penurie prin comenzi
extinse, acestea permit asigurarea unei livrari minimale.

e numarul mare de verigi din lant. Un lant de aprovizionare este cel mai
adesea o retea, ale carei verigi pot constitui mai multe niveluri: furnizorii
furnizorilor, pand la clientii clientilor. Intinderea si profunzimea retelei
(numar de verigi) amplifica fluctuatiile de-a lungul lantului

e furnizori unici aflati la distantd mare de client. in cazul unui aparitiei unui
incident pe parcursul livrarii, o inlocuire a marfii avariate poate dura mai

_ mult de o zi iar costurile pot fi ridicate. [34] [35]

In general se pune un mare accent in a preveni efectele Forrester. O gestiune
performanta a lantului de aprovizionare care incearca in general sa previna efectele
Forrester se pot face prin:

e reducerea distantei dintre verigile lantului;

e cunoasterea cererii finale si a nevoilor clientului;

e planificarea si repartizarea sarcinilor;

e sincronizare activitatilor in beneficiul eficientei globale;

e libera circulatie a informatiei intre diferite verigi”. [34] [35]

2.2.4 Industry 4.0 si SCM

Industrializarea 4.0 este ,un concept organizatoric format din patru principii
organizatorice de baza. Aceste principii sprijina companiile in identificarea si
punerea in aplicare a scenariilor Industrializarii 4.0: interconectarea, transparenta
informatiilor, asistenta tehnica si deciziile cibernetice (sistemele cibernetice sunt
capabile sa ia decizii si sa rezolve autonom problemele) ".[25] In prezent aplicarea
noilor tehnologii in procesul de productie a fost desemnata ,a patra revolutie
industriala”. ,Tehnologiile precum Iinvatarea automata (Machine Learning),
internetul obiectelor (Internet of Things), automatizarea si senzorii transforma
modul in care companiile produc, intretin si distribuie produse si servicii noi. Se
poate spune ca Industry 4.0 se bazeaza pe lantul de aprovizionare”. [24] [22]

Tehnologia inteligenta a schimbat modul in care companiile actioneaza in
functie de problemele aparute. [20] ,Daca pana acum nu se putea preconiza cand
un utilaj risca sa se strice aparitia acestor tehnologii a facut realizabila prezicearea
esecului Tnainte ca acesta sa se intample astfel incat lantul de aprovizionare sa
functioneze fara intrerupere”. [21] SCM curent se refera la ,utilizarea tehnologiei
pentru ca lantul de aprovizionare si compania sa functioneze si mai inteligent. De
asemenea, prin intermediul acestui sistem planificarea si productia de materiale
finite este strans conectata cu cererea clientilor. Acest aspect presupune
consolidarea numeroaselor resurse pentru a avea garantia ca ceea ce se produce nu
va depdsi cererea pietei evitandu-se astfel costurile suplimentare. Solutiile
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inteligente SCM prezinta si alte avantaje precum eliberarea angajatilor din lantul de
aprovizionare de o parte dintre atributile pentru ca acestia sa contribuie Ia
desfasurarea activitatii aducand un plus de valoare”. [19]

Luand in considerare definitile mentionate anterior SCM face ,referire la
cresterea eficientei si reducerea costurilor. [18] Desi aceste nevoi nu s-au schimbat,
directia s-a indreptat catre satisfacerea nevoilor clientilor. Materia prima, productia,
transporturile precum si managementul comenzilor trebuie sa fie numaidecat
coordonate optim pentru a obtine un acel produs care sa satisfaca nevoile clientului
intr-un interval de timp scurt”. [11] Pentru a realiza acest lucru ,companiile trebuie
sa se focuseze pe lanturile de distributie livrdnd comanda la timp, la momentul
potrivit cu costuri minime”. [13]

2.2.5 Flexibilitatea lanturilor de aprovizionare

Tindnd cont de multitudinea de schimbari cu care industria automobilelor se
confrunta zi de zi ,lantul de aprovizionare trebuie sa fie flexibil pentru a fi eficient.
Provocarile lantului de aprovizionare se extind dincolo de problemele legate de
eficientad si de gestionarea costurilor”. [8] ,Daca in trecut, lanturile de aprovizionare
au satisfacut necesitatile companiilor printr-un model unitar de la inceput la sfarsit,
acum asteptarile consumatorilor au crescut. Acestia au ajuns sa se astepte la
niveluri sporite de personalizare. Doar un lant de aprovizionare flexibil poate sa
raspunda acestor asteptari”. [9]

De asemenea, ,capacitatea de a reconfigura rapid lantul de aprovizionare
este primordiala in succesul unei companii”. [7] ,Daca un producator are nevoie de
0 anumita materie prima si nu o poate obtine de la un furnizor datorita unei anumite
politici comerciale, acel producator trebuie sa fie capabil sa se orienteze rapid pentru
a obtine material prima din alta parte. Flexibilitatea este esentiala pentru realizarea
acestor tipuri de reconfigurari in timp real. SCM trebuie sa fie suficient de flexibil
pentru a atenua toate efectele generate de modificarile lantului de aprovizionare,
inclusiv de cerintele de reglementare in schimbare”. [4]

L.Un alt factor important in lantul de aprovizionare este reprezentat de
trasabilitatea unui produs. Aceasta poate fi realizata in douad directii distincte
trasabilitatea descendenta (tracking) care reprezinta capacitatea de localizare a
unui produs, tinand cont de anumite criterii specifice, indiferent de punctul in care s-
ar afla pe lantul de distributie si trasabilitatea ascendenta (tracing) care reprezinta
capacitatea de identificare a originii si a caracteristicilor unui produs, tinand cont
de anumite criterii stabilite pentru punctele lantului de distributie” (Fig.2.7). [96]

| Lantul de distributie

N L N N . N
Productie > Transport Stocare Procesare > Vanzare Consumator

| Trasabilitate ascendenta >
< Trasabilitate ascendenta |

Fig. 2.7 - Trasabilitatea in lantul de distributie
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»,Lantul de aprovizionare al viitorului este orientat catre receptivitate si catre
experienta clientului, fiind inteles si gestionat in cadrul unei retele”. [16] ,Fiecare
nod al retelei trebuie sa fie adaptat si flexibil in functie de nevoile consumatorului.
Tehnologia avansata va fi utilizatd din ce in ce mai mult pentru a imbunatati
transparenta si vizibilitatea la niveIuIATntregii retele, precum si pentru a permite
conectarea si utilizarea solutiilor SCM. Intreaga functie de planificare SCM va deveni
mai inteligenta, luand in considerare solicitdrile consumatorilor. Capacitatea de
adaptare va deveni obligatorie”. [38]

2.3 Incertitudinea in supply chain

2.3.1 Conceptul de incertitudine

,,Tn literatura de specialitate, se face distinctie intre ,risc” si ,incertitudine”.
Termenul de risc desemneaza o situatie in care posibilitatile viitoare sunt cunoscute
si pot fi exprimate In termeni probabilistici”. [39] ,Termenul de incertitudine
desemneaza, dimpotrivd, o situatie in care toate aceste aspecte sunt necunoscute.
Se face o distinctie clara intre, situatiile riscante (in care distributiile de probabilitate
ale cazurilor posibile sunt cunoscute) si situatiile incerte (in care cazurile posibile nu
sunt cunoscute). Incertitudinea este, asadar, o situatie in care nu numai ca viitorul
nu este cunoscut, dar nici nu poate fi cunoscut”. [42]

JIncertitudinea este o variabild neobservabila prin insdsi natura sa. Un
instrument de masurare a incertitudinii reflectate de volatilitatea pietelor financiare
este asa-numitul ,VIX” (Volatility Index - Indexul volatilitatii)”. [37] ,Un alt
instrument utilizat adesea este absenta consensului intre expertii in previziune
economica; se presupune ca exista o legatura directa intre incertitudinea cu privire
la viitor si gradul de divergenta al rezultatelor sondajele de opinie in randul
expertilor. [45] Mai nou, au fost propuse modalitati de masurare a incertitudinii
pornind de la analiza textelor articolelor indexate in bazele de date importante. In
mod specific, analizele respective contorizeaza si interpreteaza numarul de referiri la
Jincertitudine”, ,deficit”, ,,banca centrald”, ,legislatie”, ,reglementare”, ,guvern”
etc.; se presupune ca cu cat existd mai multe referiri la lucrurile desemnate prin
acesti termeni, cu atat gradul de incertitudine este mai mare”. [29] ,Desi cercetarile
respective nu s-au incheiat, iar unii autori critica practica masurarii a ceva ce nu se
stie prea bine ce este, acesti noi indicatori au contribuit la clarificarea conceptului de
Jincertitudine” si sunt deja integrati in dezbaterile economistilor cu privire la politica
economica”. [32]

»Gradul de incertitudine poate influenta ca o intreprindere sau un individ sa
perceapa un eveniment incert ca:

e imprevizibil, pentru ca s-a mai intamplat ceva similar;
e previzibil, dar cu o posibila estimare a nivelului de pierdere;
e controlabil, partial sau total, de cel care ia decizia”. [15]
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2.3.2 Incertitudinea in domeniul automotive

LIndustria auto se confruntd cu provocari mari si inainte de aparitia crizei
pandemice si cea a semiconductorilor, precum costurile ridicate cu investitiile Tn
noile tehnologii, vehicule autonome, solutii de mobilitate si conectivitate, lipsa
infrastructurii de incarcare si tintele ambitioase de reducere a emisiilor CO2 ale UE.
Acum, ele vin la pachet cu o scadere semnificativa a vanzarilor la nivel global,
incetinirea productiei, lanturi de aprovizionare afectate si probleme in asigurarea
lichiditatii si a finantarii”. [92]

In septembrie 2018, ,Uniunea Europeana (UE) a fost afectata de punerea in
aplicare a normelor stricte de certificare a noilor modele de masini, procedura de
testare armonizata la nivel mondial a vehiculelor usoare (WLTP). Aceste reguli mai
stricte au condus in special la blocaje pentru producatorii de automobile, aprobarile
intarziate generand o lipséa de modele disponibile la dealeri. Prin urmare, clientii si-
au intarziat achizitiile, lucru care a avut un impact direct asupra numarului de
fnmatriculari (-23,5% in septembrie 2018)". [129]

LIndustria auto din Romania produce astazi predominant pentru export si
este controlatd aproape total de capitalul strdin. Pentru a beneficia de costurile
reduse cu forta de munca, companiile au investit in special in procese manuale, cu
nivel scazut de complexitate si tehnologizare. Romania serveste in principal ca
platforma de asamblare a unor produse concepute in si pentru statele din vest.
Exporturile de masini si componente auto reprezintd 46,6% din totalul livrarilor
externe ale Romaniei, iar in primele sase luni ale anului 2020 au consemnat o
cadere de peste 20%, potrivit Institutului National de Statisticd. De asemenea,
vanzarile de autoturisme inregistreaza pe piata romaneasca, conform numarului de
autoturisme noi inmatriculate, o scadere de peste 34% in primele sapte luni ale lui
2020, fata de perioada similara a anului trecut”. [128]

.P€ masura ce tarile din intreaga lume au impus noi restrictii pentru
protejarea sanatdtii publice, producdtorii de autovehicule au tdiat comenzile pentru
cipuri in anticiparea volumului redus de vanzari. In acelasi timp, producatorii de
semiconductori si-au adaptat liniile de productie pentru a indeplini comenzile in
crestere pentru cipurile utilizate in produsele necesare tranzitiei spre o lume digitala.
La un an de la inceputul pandemiei COVID-19, producatorii auto ajung sa se
confrunte cu o alta provocare: concurenta electronicelor domestice pentru lanturile
de aprovizionare”. [23]

»~Producatorii de autoturisme, care au redus comenzile de semiconductori pe
masura ce vanzarile de vehicule au scazut in 2020, s-au confruntat cu lipsa acestora
atunci cand comenzile au revenit. Intreaga industrie auto mondiala este afectata de
aceasta criza. Criza semiconductorilor se agraveaza si va fi simtita si in 2024”. [25]

Majoritatea inteprinderilor din Industria Automotive lucreaza cu sisteme ERP
pentru satisfacerea nevoii de resurse materiale, pentru planificarea productiei si
livrarea cdtre consumatori, mentinerea unui nivel scazut de stocuri de resurse
materiale, lucrari in curs, produse finite, planificarea operatiunilor de productie,
programele de livrare, operatiunile de cumpdrare. Comenzile de materiale sunt
gestionate prin intermediul modulului MRP (acronim din limba engleza pentru
Material Requirements Planning) prin intermediul caruia se gestioneaza nivelul de
stocuri. In mod normal acest modul gestioneazd in mod eficient comanda de
materiale si nivelul stocurilor din fabricd insa in conditiile actuale acest sistem se
dovedeste a fi mai putin eficient. [26] Producerea unui produs finit presupune
comandarea a 200 de materiale provenind de la furnizori diferiti cu timpi de livrare
diferiti.
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Majoritatea contractelor cu furnizorii din industria de masini au fost
negociate pentru un timp de livrare de 12 saptamani. Companii de astazi au creat
strategii globale pentru a procura materii prime, componente si fortd de munca din
tari cu costuri reduse care sunt adesea situate departe de tarile in care vor fi
utilizate. Asta inseamna ca pot avea mai multe optiuni de selectare a consumabilelor
si de a negocia preturi mai mici la piese. Prin aceasta, ei spera sa obtind avantaje
competitive si sa asigure surse de aprovizionare.

Distanta crescuta fata de furnizori si complexitatea logisticii in companiile
globale tinde sd creeze timpi mai mari de livrare a comenzilor si niveluri mai ridicate
ale stocurilor. Intre timp, in companiile care practica filozofii eficiente din punct de
vedere al costurilor, obiectivul este sa se indrepte catre timpii de livrare redusi si
eliminarea nivelurilor de stoc in exces. Prin urmare, creeaza o sarcina dificila pentru
logistica pentru a indeplini ambele obiective.

In medie, un autovehicul are aproximativ 30.000 de piese individuale.
Fiecare din aceste piese este fie fabricata intern, fie provenita de la un furnizor tert.
O singura intéarziere in lantul de aprovizionare poate incetini fabricarea si distributia
unor componente critice, rezultand in intreruperea liniei de productie si stocuri mari
de materie prima. Un nivel ridicat al stocurilor inseamna bani blocati.

De asemenea costurile depozitarii pe unitatea de depozitare au crescut,
fabricile fiind nevoite sa mareasca spatiul de dopozitare. Gradul de utilizare al
echipamentelor a crescut si incdrcarea oamenilor a crescut substantial. Utilizarea
spatiului de depozitare este definita prin urmatoarea formula:

us S
2 (2.1)

unde Kus este coeficientul de utilizare a suprafetei principale de depozitare;Sf este

suprafata folosita efectiv iar SI’ este suprafata principala.

De cele mai multe ori atunci cand exista o intarziere a unui material exista
riscul de supra-aglomerare a depozitului. Daca, spre exemplu depozitul are o
configuratie simpla de depozitare cu 200 de locatii de paleti, nelivrarea unui material
presupune ocuparea a 159 de locatii de paleti (presupunand ca in mod normal
depozitul este ocupat la o capacitate de 80%). Neavand toate materiale disponibile
productia nu va putea realiza produsul finit iar materialele vor fi tinute pe locatiile
din depozit. Daca intarzierea materialului persistda mai mult timp iar ceilalti furnizori
vor trimite materialele conform EDI atunci depozitul va fi deveni supra-aglomerat si
firma va avea nevoie de spatiu aditional pentru a depozita noua materie prima. Cum
timpul de livrare este de 12 saptamani cel mai probabil urmatoarele 12 livrari fie
sunt in tranzit, fie asteapta vamuirea lor.

Pentru un management de succes al lantului de aprovizionare, eficienta
costurilor si flexibilitatea negociate cu furnizorii ar trebui echilibrate. De aceea este
foarte important ca in conditiile mai sus prezentate, furnizorul sa dea dovada de
flexibilitate. In ultimii 3 ani aceste situatii au fost des intalnite in depozitele
companiilor iar costurile au fost foarte ridicate. [30]
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2.4 Furnizorii si necesitatea evaluarii acestora

JFurnizorii sunt acele entitdti care asigura firmelor din Industria
producdtoare de masini resursele necesare in vederea desfasurarii activitatilor
economice. Furnizorii sunt considerati ca fiind o verigd importanta a lantului de
aprovzionare. Managementul furnizorilor urmareste crearea unui parteneriat intre
firma si furnizorii ei, evaluand volumului si calitatea serviciilor livrate de furnizori”.
[39]

~Procesul de aprovizionare este o veriga esentiala in ciclul de dezvoltare al
unui produs, iar tinerea lui sub control reprezinta o cerinta obligatorie a standardului
ISO 9001:2015:0rganizatia trebuie sa evalueze si sa selecteze furnizorii pe baza
capabilitatii acestora de a furniza un produs in concordanta cu cerintele organizatiei.
Trebuie stabilite criteriile de selectie, de evaluare si de reevaluare”. [49]

Unul dintre cele opt principii ale managementului calitatii se refera la ,Relatii
reciproc avantajoase cu furnizorul”. [49] Astfel, ,organizatia si furnizorii sai au
interese comune pentru relatii reciproc avantajoase; imbunatdtirea acestor relatii
creste abilitatea acestora de a crea valoare.” [51] ,Conceptul nou despre calitate
impune, prin urmare, o colaborare strénsa intre producator si furnizorii sai de
materiale si componente pentru a se asigura premisele calitatii cerute de produsul
de baza. Furnizorul, la réndul sdu, este si el interesat sa cunoasca modul in care
sunt cotate calitativ produsele sale de catre beneficiari, pentru a evita reclamatiile si
cheltuielile suplimentare generate de acestea si a-si mentine si Tmbunatati
permanent calitatea si produselor sale”. [51]

»~Concurenta la nivel mondial, schimbarea asteptarilor clientilor si cerintele
produselor necesita imbunatatirea continua a tuturor produselor, proceselor si
procedurilor corporative. Calitatea si pozitia produselor pe piata mondiala sunt, de
asemenea, direct afectate de calitatea produselor furnizorilor”. [14] ,Cresterea
cerintelor clientilor si pietele globale foarte dinamice necesita un grad inalt de
receptivitate, flexibilitate si orientare globala din partea tuturor entitatilor din lantul
logistic. Imbunatatirea continua a produselor si proceselor precum si pastrarea
sustinuta a calitatii si a costurilor afecteaza intreaga retea de achizitii, in care
furnizorii au un rol important. Aceste linii directoare au rolul de a sublinia
asteptarile, cerintele, cerintele preliminare, metodele, si exemple de implementare
necesare pentru atingerea obiectivelor comune”. [54]

»In timpul procesului de selectie a furnizorilor, potentialii furnizori se
remarca prin findeplinirea cerintelor de specificatii, inovatie, calitate si cost.
Parteneriatul si increderea stau la baza colaborarii cu furnizorii. Dupa ce au fost
numiti, furnizorii isi asuma responsabilitatea de a atinge obiective provocatoare.
Cerintele esentiale includ capacitatile de productie si livrare, precum si indeplinirea
asteptarilor de calitate, incepand din prima zi de productie pana la sfarsitul ciclului
de viata al produsului”. [57]

»Furnizorii trebuie sa demonstreze capacitatea lor de a fabrica si furniza
piese de productie care indeplinesc toate cerintele relevante. Conceptele de livrare
flexibile si fiabile au devenit esentiale pentru performanta eficientda a productiei in
toate liniile de afaceri, dar mai ales in industria auto”. [62] Furnizorii trebuie sa
asigure in general disponibilitatea unor volume specifice de stoc la ore si locatii
predefinite. Indeplinirea cerintei zero defecte si a termenelor limita de livrare,
precum si asumarea responsabilitatii din prima zi de productie pana la sfarsitul
ciclului de viata al produsului, ar trebui sa fie de la sine inteles. Majoritatea entitatile
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folosesc instrumente precum EDI, WebEDI, ASN-uri, etichetare si Kanban pentru
furnizori pentru a urmari livrarile in vederea sincronizarii proceserii si minimizarii
stocurilor si se asteapta la acelasi lucru de la furnizori. Cooperarea si comunicarea
sincronizate la nivel global cu furnizorii sunt importante pentru a ne atinge
obiectivele din punct de vedere economic, de productie, de calitate si ecologic. Pe
langa conceptele de livrare inovatoare, furnizorii trebuie sa fie capabili sa realizeze
concepte clasice, cum ar fi stocul in consignatie, JIT / JIS si Kanban. Cerintele catre
furnizori sunt mari si deseori se schimba in functie de context, astfel incat evaluarea
acestora devine tot mai dificila. [64]

»Evaluarea furnizorilor reprezintd o etapa importanta in elaborarea strategiei
de aprovizionare materiala, aceasta fiind precedatd de identificarea si evaluarea
necesitatilor materiale ale companiei, identificarea ofertelor de produse si
identificarea surselor potentiale de furnizare. Furnizorii trebuie comparati pe baza
impactului pe care il au atat asupra valorii suplimentare create, cat si asupra
costului total corespunzator lantului de aprovizionare”. [67]

»Din pacate, in foarte multe cazuri, deciziile de aprovizionare se axeaza
exclusiv pe criteriul pretului practicat de furnizor (se alege furnizorului cu pretul
minim). Multe alte aspecte legate de furnizor, cum ar fi timpul de livrare, gradul de
incredere, calitatea produselor, flexibilitatea ofertei, posibilitatea de a interveni in
conceperea produselor sunt ignorate sau tratate cu minima atentie, in ciuda faptului
ca aceste aspecte, in realitate, afecteaza costul total al aprovizionarii.” [67]

,O metoda eficienta de evaluare a furnizorilor trebuie sa permita
identificarea si urmarirea performantelor unui furnizor din perspectiva tuturor
elementelor ce influenteaza costul ,Una din cerintele clare ale standardului ISO
9001:2015 se refera la evaluarea, selectia si monitorizarea furnizorilor. Utilizarea
unor furnizori buni reprezinta unul din elementele cheie ale succesului organizatiei
pe termen lung, in termeni de calitate a produselor si serviciilor furnizate catre
clienti, precum si pentru reducerea costurilor organizatiei si implicit cresterea
profiturilor”. [70]

JPrintre criteriile care ar trebui luate in calcul in procesul de evaluare a
furnizorilor, pot fi considerate urmatoarele: timpul necesar aprovizionarii,
performanta reald, flexibilitatea furnizorului, frecventa livrarilor, calitatea
produselor, costurile de transport, pretul, gradul de comunicare al furnizorului si
viabilitatea”. [79]

,Dacd panda acum 3 ani evaluarea furnizorului se putea face conform
cerintelor standardului ISO 9001:2015 acum lucrurile au devenit mai complicate si
pe langa aceste criterii se mai adauga altele in functie de fiecare furnizor in parte.
De asemenea trebuie avut in vedere si structura companiei, precum si piata care a
devenit mai complexa si nu este eficient sa se implementeze pentru fiecare furnizor
strategia ,aceeasi dimensiune se potriveste tuturor”. Aceasta implica faptul ca
cerinta ar trebui sa ia in considerare oferta si cererea produsului”. [82]

JFiecare companiei ar trebui sa realizeze si sa se axeze pe negocierea
contractelor si alegerea celui mai bun furnizor. Pentru ca fiecare sa joace rolul cel
mai bun, este nevoie de o colaborare stransa intre functiile mentionate mai sus. La
final, o colaborare fara probleme ar avea ca rezultat o performantd optimizata
pentru logistica de intrare”. [82]
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3 EFECTELE PENURIEI DE SEMICONDUCTORI IN
INDUSTRIA PRODUCATOARE DE MASINI

3.1 Criza semiconductorilor
3.1.1 Cauzele aparitiei crizei semiconductorilor

~Semiconductorii sunt componente esentiale ale produselor digitale si
digitalizate. De la smartphone-uri si masini, la aplicatii si infrastructuri critice pentru
sanatate, energie, mobilitate, comunicatii si automatizare industriala,
semiconductorii sunt esentiali pentru economia digitala moderna. Acestea determina
caracteristicile de performanta ale sistemelor digitale, printre care securitatea si
eficienta energetica - esentiale pentru tranzitiile digitale si ecologice ale UE. Ele
sunt, de asemenea, cruciale pentru tehnologiile digitale cheie ale viitorului, inclusiv
inteligenta artificiala (AI) si 5G”. [85]

»Lipsa actuala de semiconductori este rezultatul unei combinatii de factori: o
cerere puternica si accelerata pentru tehnologiile digitale, durata lunga de fabricatie
a materiei prime care este in opozitie cu modelele de productie JIT (eng. Just in
time-exact la timp) ale utilizatorilor de semiconductori, inflexibilitatea si oferta
concentratd si mai mult, de criza COVID-19, precum si de tensiunile geopolitice.
Datorita digitalizarii largi a economiei si societatii, cererea de semiconductori a
crescut puternic chiar inainte de pandemie (de exemplu, in telefoane si antene 5G,
jocuri video noi, senzori si dispozitive pentru Internetul obiectelor etc.). Pandemia a
accentuat situatia si a expus rolul vital al cipurilor pentru economiile si societatile
moderne printr-o serie de evolutii paralele”. [92] [23]

~Telemunca, educatia la domiciliu si activitatile de divertisment au dus la o
crestere a cererii de echipamente IT, printre care PC-uri, laptopuri si periferice,
console de jocuri, precum si centre de date, servere si echipamente de retea si la o
crestere a cererii pentru semiconductori”. [23]

3.1.2 Lipsa globala de semiconductori

LLivrarile de semiconductori catre Europa din Asia de Est au incetinit si mai
mult din cauza problemelor generale ale lantului de aprovizionare cauzate de
restrictiile de transport impuse de guvernele de pe tot globul pentru a lupta
impotriva pandemiei. Producatorii de masini au fost printre cei care au suportat
greul crizei. La Tnceputul lui 2020, producatorii de automobile au redus comenzile de
cipuri, deoarece cererea a scazut”. [92] ,Fabricile de semiconductori au alocat
capacitate disponibilda echipamentelor IT. Cand cererea de vehicule a revenit la
sfarsitul anului 2020, fabricile de semiconductori functionau la capacitate maxima,
ldsadnd producatorii de automobile cu timpi de asteptare de pana la un an sau mai
mult. Drept urmare, mai multe fabrici de masini au fost inchise in Europa si in
intreaga lume, iar muncitorii au fost disponibilizati.[23] Producatorii de automobile
europeni au cerut o crestere a capacitatii de productie de cipuri din UE si o
dependenta redusa fata de importurile straine”. [92]

»Criza actuald este putin probabil sa se elimine treptat inainte de 2023 sau
chiar 2024. Pe masura ce cererea acestora se va accelera iar capacitatile de
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productie nu se vor putea consolida prea curand, penuria de cipuri va continua, iar
presiunea inflationista se va intensifica. Productia a scazut cu 34% fata de 2019.
Sectorul echipamentelor industriale a fost la fel de puternic afectat” .[117]

Crizele aprovizionarii au fost, de asemenea, intarite si mai mult de tensiunile
comerciale dintre SUA si China si se crede ca teama de interdictii suplimentare de
export din partea SUA a determinat unele companii chineze sa incetineasca livrarile.

»Liniile de productie sunt configurate pentru fiecare tip specific de cip in
parte, proces care dureaza cateva luni si cdteva miliarde de euro. Liniile de
productie sunt, de asemenea, putine si concentrate; ei trebuie intotdeauna sa
lucreze aproape de capacitatea maxima pentru a acoperi costurile foarte mari de
investitii de capital, lasand putina flexibilitate pentru a face fata cresterilor cererii”.
[123] ,Productia semiconductorilor are loc intr-un lant de aprovizionare global,
complex si, in unele segmente importante, excesiv de concentrat. De exemplu,
astazi doar doua companii din ume, situate in Taiwan si Coreea de Sud, sunt
capabile sa produca cele mai avansate cipuri”. [129]

3.2 Criza semiconductorilor in industria mondiala

Inmatriculdrile europene de masini de pasageri ,au crescut cu 8,0%, pana la
11 milioane de unitati in primele noud luni ale anului. Europa de Est a avut o
contributie majora la aceasta crestere, cu castiguri de doua cifre observate in Rusia
(+14,0%), Turcia (+11,9%) si Ucraina (+28,5%). Rata de recuperare a fost mai
modesta in Uniunea Europeand, cu o crestere de 6,6% la 7,5 milioane de masini”.
[130]

in primele trei trimestre ale anului 2021, cererea din America de Nord ,a
fost determinata in principal de cresterea cu 16,3% a vanzarilor de masini din SUA,
desi redresarea in Statele Unite a continuat sa fie redusa de constrangerile stocurilor
de vehicule noi”. [130]

Cifrele anuale ale Americii de Sud ,au fost solide, extinzdndu-se cu 19,9%
din ianuarie pana in septembrie, totalizand aproximativ 2 milioane de unitati. Piata
braziliana a avut, de asemenea, rezultate bune, vanzarile de masini au crescut cu
7,6% pand acum in 2021”. [130] [129]

Cererea japoneza de masini noi ,s-a imbunatatit usor (+2,1%), deoarece
consumatorii au revenit treptat la o ,noud normalitate” pe fondul pandemiei de
COVID-19. In schimb, vanzarile de masini din Coreea de Sud au scazut cu 8,2% in
aceasta perioada de noua luni, in principal din cauza deficitului global de microcipuri
si a impactului acestuia asupra productiei de vehicule”. [129]

Piata auto chinezd a insumat 13,9 milioane de unitati (+5,4%)din ianuarie
pana in septembrie 2021, ritmul de redresare slabind mai tarziu in cursul anului. Cu
toate acestea, China a reprezentat inca 28,4% din vanzarile globale de masini pana
in acest an. [130]

Véanzarile de autoturisme in India ,au crescut cu 48,6% in primele noua luni
ale anului, in principal din cauza bazei foarte scazute in prima jumatate a anului
2020, si au ajuns la 2,4 milioane de unitati inregistrate”. [130]

In tabelul de mai jos este prezentatd o comparatie intre numarul de
inmatriculari  aferente primelor 9 luni ale anilor 2020 si 2021
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Tabel 3.1 - Numar inmatriculari conform ACEA

Procentaj
Regiune Iag(;Z%ep Iago-zslep schimbarJi
21/20

Europa 1.0189.236 | 11.009.290 +8%
Uniunea Europeana 7.057.927 7.526.613 +6.6%
EFTA 266.206 318.691 +19.7%
Regatul Unit 1.243.656 1.316.614 +5.9%
Rusia 1.030.618 1.174.698 +14%
Turcia 388.690 434.800 +11.9%
Ucraina 60.119 77.268 +28.5%
SUA 7.992.453 | 9.296.883 +16.3%
Brazilia 1.074.649 1.156.818 +7.6%
ASIA 20.854.026 | 22.696.354 +8.8%
China 13.204.145 | 13.920.023 +5.4%
Japonia 2.815.839 2.875.099 +2.1%
India 1.582.090 | 2.351.119 +48.6%
Coreea de Sud 1.195.863 1.098.333 -8.2%
Africa 1.894.715 2.333.085 +23.1%
WORLD 43.973.341 | 48.958.376 +11.3%

Pana in prezent, in 2021, productia de masini in Europa a crescut cu doar
4,3% fata de nivelurile din 2020, deoarece deficitul de microcipuri Tmpiedica
productia sa se realineze cu cererea. Principalii contributori la cresterea regiunii au
fost Rusia si Ucraina, cererea crescand cu 20,9% si, respectiv, 189,5%.

In ciuda problemelor continue ale lantului de aprovizionare, fabricile auto din
SUA ,au produs aproximativ 4,8 milioane de masini de pasageri din ianuarie pana in
septembrie 2021, sau cu 10,8% mai mult decat in aceeasi perioada din 2020.
Producatorii au continuat sa fisi concentreze eforturile pe mentinerea productiei
pentru a tine pasul cu cererea, desi acest lucru lasa putin loc pentru
reaprovizionarea stocurilor”. [130]
In primele noua luni ale anului 2021, ,Brazilia a inregistrat o crestere puternica,
productia de masini in crestere cu 16,2% pentru a ajunge la peste 1,2 milioane de
unitati - dar si aici, pe baza unei productii deosebit de scazute in 2020. Productia sa
fmbunatatit semnificativ la nivel regional, volumele din America de Sud in crestere
mai mult de 20%, deoarece productia Argentinei si-a revenit”. [130]

~Productia chineza de masini de pasageri in ianuarie-septembrie a acestui an
a totalizat 14 milioane de unitati, in crestere cu 10,2% fata de anul precedent. Intr-
adevar, China si-a mentinut pozitia de cel mai mare producator de automobile din
lume, cu o cota de piata de peste 30%. Cu toate acestea,din cauza riscurilor pe
care le prezinta intreruperile de energie electrica si lipsa microcipurilor, cresterea ar
putea scadea din nou pana la sfarsitul acestui an”. [130]

In primele trei trimestre ale anului 2021, ,volumele de productie din Japonia
au ramas blocate la nivelurile din 2020, cu aproximativ 4,9 milioane de masini
fabricate. Coreea de Sud s-a confruntat cu o tendinta similara, cu aproximativ 2,4
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milioane de unitati produse pana acum, reprezentand o crestere de doar 0,8% fata
de anul trecut”. [130]

Datoritd unei baze de comparatie scazute, ,Indonezia si Thailanda au
inregistrat castiguri semnificative, cu 53,6% si, respectiv, 23,1%, deoarece au fost
construite peste 1 milion de unitati in total. India a inregistrat rezultate similare,
productia de masini in crestere cu 49,2% in perioada de noud luni; din nou
rezultatul bazei scazute din 2020 si al cererii crescute de mobilitate
personala”.[130]

Productia globala de autoturisme ,a crescut cu 8,9%, pana la 45,6 milioane
de unitati intre ianuarie si septembrie anul acesta. Cu toate acestea, intreruperile in
furnizarea de semiconductori vor ramane riscul cheie pentru productie in timpul
celui de-al patrulea trimestru al anului 2021”. [130]

3.3 Criza semiconductorilor in industria Europeana

Industria europeand are multe puncte forte si unele puncte slabe in lantul
valoric al semiconductorilor. O privire de ansamblu asupra pozitiei Europei este
prezentatd in Fig. 3.1

IP/Design  Materie Echipamentul de
electronic prima/plachete de fabricatie
EU: 2% siliciu EU: 23%
EU: 14%
Cip design Fabricarea Asamblare, testare

EU: 8% — semiconductoarelor — si impachetare
EU: 7% EU: 5% —l
Cercetare si Producator de
dezvoltarg echipament original

Fig. 3.1 - Lantul de aprovizionare cu semiconductori: cotele de piata globale ale UE
ale segmentelor relevante

Sectorul semiconductorilor ,se caracterizeaza printr-o activitate intensa de
cercetare si dezvoltare, companiile reinvestind peste 15% din veniturile lor in
cercetare in tehnologii de ultima generatie. Productia de semiconductori necesita un
numar mare de materiale unice, produse chimice si echipamente sofisticate
furnizate de furnizori specialisti pentru fiecare etapa a procesului de fabricatie”.
[129]

Potrivit Business and Consumer Surveys (BCS) ,criza de materiale a crescut
rapid in importanta in cursul anului 2021, depadsind atat deficitul de cerere cat si
criza de fortd de munca”(Fig. 3.2)[129]:
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Fig. 3.2 - Factori care limiteaza productia in industria UE

in iulie 2021, Comisia Europeand ,a lansat Alianta Industriald pentru
Procesoare si Semiconductori cu scopul de a identifica lacunele actuale in productia
de microcipuri si dezvoltarile tehnologice necesare pentru ca companiile si
organizatiile sa prospere, indiferent de dimensiunea lor. Alianta va contribui la
stimularea colaborarii intre initiativele UE existente si viitoare, precum si va juca un
rol important de consiliere si va oferi o foaie de parcurs strategica pentru Initiativa
Chips for Europe, impreuna cu alte parti interesate”. [129]

,Panad in prezent, 22 de state membre s-au angajat, printr-o declaratie
comuna semnata in decembrie 2020, sa colaboreze pentru a consolida lantul valoric
european al electronicelor si sistemelor incorporate si sa consolideze capacitatea de
productie de varf”. [129]

Noile masuri ,vor ajuta Europa sa-si atinga obiectivele deceniului digital
2030 de a detine 20% din cota globala de piata a cipurilor pana in 2030”.[12]

»~Dupa patru luni de castiguri substantiale din martie pana in iunie 2021 -
rezultatul bazei de comparatie scazute de anul trecut, cauzate de blocajele legate de
pandemie - inregistrarile in UE au aratat o tendinta inversa in al treilea trimestru al
anului”. [129]

Piata de autoturisme din UE ,s-a contractat cu 23,1% Iin septembrie,
marcand cel mai mic numar de inmatriculdri pentru o luna din septembrie din 1995.
Aceastd scadere a vanzarilor a fost cauzata in mare parte de lipsa ofertei de
vehicule din cauza penuriei continue de semiconductori”. [12]

Pierderea substantiala din septembrie ,a afectat si performanta UE pana in
prezent, care pentru primele trei trimestre se ridicd acum la 7,5 milioane de unitati
fiind in crestere cu 6,6% fata de aceeasi perioada din 2020”. [130]

Castigurile semnificative de la finceputul anului 2021 ,au contribuit la
mentinerea volumelor cumulate pe un teritoriu pozitiv pe trei dintre cele patru piete
majore ale UE. Italia a inregistrat cea mai mare crestere de pana acum (+20,6%),
urmata de Spania (+8,8%) si Franta (+8,0%). In schimb, piata auto germana a
alunecat Tnapoi in teritoriu negativ (-1,2%)"” ( Tabel 3.2).
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Tabel 3.2 - Top 4 tari inmatriculate in Uniunea Europeana

Reqi Ian - Sep | Ian - Sep Pro_centuaj_
giune 2020 2021 schimbari
21/20
Germania 2.041.831 | 2.017.561 -1.20%
Franta 1.166.698 | 1.260.373 +8%
Italia 966.335 | 1.165.491 +20.6%
Spania 595.436 647.955 +8.8%
Uniunea Europeana | 7.526.613 | 7.057.927 +6.6%

In ciuda stimulentei cererii si a necesitatii de a reconstrui stocurile dupa
blocarea de anul trecut, productia de masini de pasageri din Uniunea Europeana
inca s-a luptat sa declanseze, deoarece deficitul de aprovizionare s-a deteriorat si
mai mult pe parcursul anului.

Productia de masini din UE a crescut cu doar 3,1% in primele noua luni ale
anului, ajungand la 7,6 milioane de masini construite, ceea ce reprezinta inca cu 3
milioane de unitati mai putin decat volumele din 2019 dinaintea crizei.

Privind principalele 10 tari producatoare de masini din UE, ,activitatea de
productie a incetinit doar in Germania (-4,7%) pana acum in acest an. Cele mai
mari castiguri, pe de alta parte, au fost observate in Slovacia (+13,4%), Italia
(+14,6%) si Suedia (+10,3%)” ( Tabel 3.3). [129]

Tabel 3.3 - Top 10 producatori de masini din Uniunea Europeana conform HIS Markit

Regiune Ian - Sep Ian - Sep Procentaj
2020 2021 schimbari 21/20

Germania 2.311.981 | 2.203.615 -4.7%
Spania 1.182.381 | 1.250.106 +5.7%
Cehia 789.720 830.163 +5.1%
Slovacia 656.639 744.338 +13.4%
Franta 584.050 638.122 +9.3%
Italia 290.161 332.427 +14.6%
Ungaria 311.429 330.056 +6%

Romania 305.073 315.115 +3.3%
Suedia 177.490 195.787 +10.3%
Belgia 160.809 170.937 +6.3%
Uniunea Europeana 7.371.604 | 7.603.340 +3.1%
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3.4 Criza semiconductorilor in Romania

Un studiu realizat de Camera de Comert si Industrie Roméano-Germana
asupra a 43 de participanti din industria automotive din Romania legat de blocajele
din lantul de aprovizionare a aratat urmatoarele:

e 81% dintre respondenti au cu probleme de aprovizionare sau cresteri
semnificative ale preturilor la materiile prime si produsele intermediare
relevante

e 58.8% sunt afectati de timpii de oprire a productiei furnizorilor (din cauza
pandemiei sau a crizei semiconductorilor). [132]

Principalele efecte negative generate sunt preturi de achizitie si timpi de
asteptare mai mari, dar si efecte grave asupra productiei si a vanzarilor (Fig. 3.3):

Preturi de achizitie mai mari

Timpi de asteptare mai mari

Efort sporit de planificare

Scaderea cifrei de afaceri

Comenzile existente nu pot fi procesate
Oprire produc*giej’ Produc‘lcie redusa

Noile comenzi trebuie respinse

Altele

Niciun efect

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90%

Fig. 3.3 - Principalele efecte negative ale actualelor blocaje de aprovizionare asupra
companiilor din Romania conform Camera de Comert si Industrie Romano-Germana

Pentru evitarea unor noi opriri intreprinderile intentioneaza sa diversifice
portofoliul de furnizori si s& gaseasca alternative de furnizori in Uniunea Europeana.
(Fig.3.4)
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Fig. 3.4 - Regiuni in care se cauta furnizori noi sau furnizori suplimentari conform
Camerei de Comert si Industrie Romano-Germana

Un procent de 43% dintre participanti au spus ca estimeaza ca in anul 2022
va exista o imbunatatire a situatiei. (Fig. 3.5)
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12%

B |In urmatoarele 3 luni

= Peste 3-6 luni

33% = |n 2022
Niciodata

= Nu pot estima

u Altele

Fig. 3.5 - Asteptarile firmelor intervievate legate de imbundtatirea situatiei actuale
conform Camerei de Comert si Industrie Romano-Germana

,inmatricularile de autoturisme noi in Roma&nia au scizut in Decembrie 2021
cu -25.77% fata de Decembrie 2020, atingand un volum de 11.858 unitati. Pe intreg
anul 2021, nivelul inmatricularilor de autoturisme noi in Romania a atins nivelul de
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121.208 unitati, o scadere de - 4.07% comparativ cu aceeasi perioada din 2020,
respectiv 126.351 unitati”. [128]

.In ceea ce priveste autoturismele second hand inmatriculate pentru prima
oara in Romania, volumul acestora a atins in Decembrie 2021 cifra de 27.238 unitati
o scadere de -20.3 % fatd de Decembrie 2020. Pe intreg anul 2021, nivelul
fnmatricularilor de autoturisme la méana a doua in Romania a atins nivelul de
395.759 unitati, o scadere de -2.29% fata de perioada similar din 2020, respectiv
405.045 unitdti”. [128]

LInmatricularile de autoturisme noi in Romania au crescut in Decembrie
2020 cu +15.98% fata de Decembrie 2019, atingand un volum de 15.974 unitati”.
[128]

,Per total an 2020, numarul autoturismelor noi inmatriculate este de
126.351 unitati ceea ce reprezinta o scadere cu -21.79% comparativ cu 2019,
respectiv 161.562 unitdt”i. [128]

In ceea ce priveste autoturismele second hand inmatriculate pentru prima
oara in Romania, volumul acestora a atins in Decembrie 2020 cifra de 34.174
unitati, o scadere de - 5.03 % fata de Decembrie 2019. Per total 2020, numarul
autoturismelor la ména a doua inmatriculate este de 405.045 unitati ceea ce
reprezintd o scadere cu - 8.9% comparativ cu 2019.

,Inmatricularile de autoturisme noi in Romania au crescut in decembrie
2019 cu +48.34% fatd de decembrie 2018, atingand un volum de 13.773 unitati. Pe
total an 2019, numarul autoturismelor noi inmatriculate este de 161.562 unitati
ceea ce rgprezinté o crestere cu +21.5% comparativ cu 2018” [128].

.In ceea ce priveste autoturismele la mana a doua inmatriculate pentru
prima oara in Romania, volumul acestora a atins in Decembrie 2019 cifra de 35.985
unitati, o scadere de - 7.02 % fata de Decembrie 2018. Pe total 2019, numarul
autoturismelor la mana a doua inmatriculate este de 444.601 unitati ceea ce
reprezintd o scadere cu - 6.13% comparativ cu 2018” [128].

»,In Decembrie 2021, au fost produse in Roméania un numar de 40.803
autoturisme. Dintre acestea 23.421 unitati au fost produse in uzina DACIA de la
Mioveni si 17.382 unitati au fost produse de uzina FORD de la Craiova. Productia de
autoturisme in Romania in 2021 se situeaza la un volum de 420.755 unitati. Pe
marci, productia in 2021 se prezinta astfel: DACIA:

e 257.405 unitati

e FORD: 163.350 unitsti” [128].
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4 CONCEPTUL DE DEPOZIT IN INDUSTRIA
PRODUCATOARE DE MASINI SI SISTEMUL DE
MANAGEMENT AL DEPOZITULUI (WMS)

4.1 Depozitul in Industria Producatoare de masini

4.1.1 Notiuni generale despre depozit

Un depozit este ,o0 cladire utilizata pentru depozitarea marfurilor. Acestea
sunt folosite de producatori, importatori, exportatori, angrosisti, afaceri de
transport, vama, etc”. [120] ,Sunt cladiri de dimensiuni mari asezate in parcurile
industriale de la periferia oraselor, sau satelor. Marfurile depozitate pot include orice
materii prime, materiale de ambalare, piese de schimb, componente sau produse
finite asociate agriculturii, productiei si productiei”. [117]

In trecut, ,depozitele erau vazute in principal ca puncte de stocare,
incercand sa coreleze oferta cu cererea si actionand ca o legatura intre furnizorii de
materii prime si componente si producatori. Vizibilitatea stocurilor de-a lungul
lantului de aprovizionare a fost limitata, iar fluxul de informatii a fost foarte lent”.
[116]

Un depozit ,este un element esential al unitatii industriale. Este locul de
depozitare al tuturor materialelor necesare unitatilor industriale si furnizeaza
materiale la nevoie atunci cand este necesar”. [41] ,Varietatea articolelor depozitate
este atdt de mare incat este necesar un sistem planificat pentru a le pastra in
siguranta si in ordine. Articolele depozitate trebuie identificate si eliberate cu eforturi
minime si in timp minim. Acest lucru necesita urmatoarele:

e structura organizatorica adecvata pentru a desfasura diverse activitati n
mod eficient si productiv.

o definirea functiilor si indatoririlor fiecarui operator

e dezvoltarea sistemelor de standardizare a operatiunilor

e dezvoltarea si mentinerea inregistrarilor pentru contabilitate adecvata,

informatii de management si analiza”. [109]

Depozitele ,ar putea avea activitati diferite in functie de specificatiile
produsului, de cerintele clientilor si nivelurile de servicii oferite. Pentru Sainathan,
complexitatea a activitatilor de depozit depind in principal de: numarul si varietatea
articolelor care urmeazad sa fie manipulate, volumul de munca zilnic care trebuie
efectuat si numarul, natura si varietatea proceselor necesare pentru a satisface
nevoile si cerintele clientilor si furnizorilor”. [110]

L~Operatiunile din depozit sunt urmatoarele: receptia materiei prime,
sortarea, operatiunile de control, asezarea marfurilor pe rafturi, impachetarea
produselor finite si distributia”. [26]

Toate operatiunile din cadrul unui depozit necesita, in general, forta de
muncd. Existd anumite reguli pentru operatiunile din depozit care ajutd la
efectuarea operatiunilor mai eficient.[6] In general, fluxul de marfuri ar trebui sa fie
continuu si trebuie evitatéa dubla manipulare. Pentru a obtine o buna trasabilitate a
miscarii materialelor in interiorul depozitului, toate produsele trebuie scanate. [27]
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in functie de gradul de automatizare ,existd mai multe tipuri de depozite: complet
automatizate, semi-automatizate si traditionale”. [124] ,In depozitele automatizate
si semi-automatizate, trasabilitatea materialelor se face cu ajutorul sistemului de
management al depozitului (eng. Warehouse Management System, abr. WMS).
Personalul de logistica foloseste WMS pentru a imbunatati eficienta depozitului prin
mentinerea unor niveluri exacte de stocuri, luand n considerare tranzactii din cadrul
depozitului”. [73]

4.1.2 Rolul si scopul depozitului

Rolul unui lant de aprovizionare ,este de a livra produsele potrivite, in
cantitatea corecta, clientului potrivit, la locul potrivit, la momentul potrivit, in starea
potrivita, la pretul potrivit” [83]. ,Depozitul joaca un rol important in acest sens.
Livrarea produsului potrivit in cantitatea potrivitd se bazeaza pe alegerea si
expedierea cu acuratete a produselor din depozit. Livrarea catre clientul potrivit, la
locul potrivit, la timp, necesitda ca produsul sa fie etichetat corect si incarcat pe
vehiculul potrivit cu timp suficient pentru a respecta termenul de livrare. De
asemenea, depozitul trebuie sa se asigure ca produsul pardseste depozitul curat si
fara deteriorare. In cele din urma, la pretul corect este nevoie de o operatiune
eficienta din punct de vedere al costurilor, care sa ofere un raport calitate-pret. Prin
urmare, depozitul este crucial in livrarea comenzii perfecte. Acest lucru se poate
face in multe moduri” [26].

In forma sa cea mai de baza, ,scopul unui depozit este acela de a pastra
marfurile pana cand sunt necesare”. [125] ,Materialele trebuie sa fie disponibile in
stoc la momentul si locul in care sunt necesare. Potrivit lui Rushton si colab. pe
langa depozitare acesta mai ajuta la:uniformizarea variatiilor intre cerere si oferta;

e detinerea unui stoc din anumite materii prime pentru a beneficia un pret

mai mic de furnizori prin achizitia unor cantitati mari;

e oferirea unei game largi de produse diferite de la diferiti furnizori;

e continuitatea functionarii liniilor de productie in cazul nelivrarii de la

furnizor “[108].

4.1.3 Sistemul de management al depozitelor (WMS)

Odata cu dezvoltarea tehnologiilor IT, ,majoritatea operatiunilor de
depozitare majoritea operatiunilor si activitatilor din depozit sunt conectate la un
sistem informatic. Utilizarea sistemelor informatice este beneficd, deoarece face
urmarirea mai usoara si greselile sunt pur si simplu evitate” [90].

Sistemele de management al depozitelor ,au ca scop controlul procesului de
depozitare si deplasare a materialelor in cadrul unui depozit. Face posibila
detectarea si controlul stocurilor, deoarece angajatii au intotdeauna informatii in
timp real dupa fiecare activitate efectuata, cum ar fi transportul, manipularea sau
depozitarea” [105].

»Sistemul functioneaza cu tehnologie computerizata sustinutd de scanere
de coduri de bare si etichete pentru a controla fluxul de produse”. [127] ,Baza de
date este colectata pentru a oferi informatii precise despre starea produsului.
Utilizarea tehnologiilor informatice ajutd la conectarea logisticii cu managementul
depozitului, aduce mai mult control asupra instalatiei si sunt evitate greselile. in
lucrarea “Un studiu de caz in masurarea performatei depozitului” Ilies L. si Colab.
afirma ca inteprinderile ar putea obtine avantaje de cost folosind zona lor logistica a
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afacerii. Managementul depozitului este o posibila sursa de Tmbunatatire a costurilor
din logistica pe care companiile le-ar putea folosi in timpul acestei crize economice.
[59]

.Un sistem de management al depozitelor cuprinde urmatoarele functii:
depozitarea, manipularea, functia informatica si cea de asigurare a calitatii. Potrivit
lui Rushton, functia de depozitare este singura consideratie majora in proiectarea
unui depozit; aparent pentru ca depozitarea ocupa mai mult spatiu decéat orice alta
activitate din depozit si, prin urmare, reprezinta o parte semnificativa a costurilor de
constructie.[108] Sainathan Sainathan Operational, sistemele de stocare au impact
asupra gestionarii stocurilor, precum si asupra protectiei si integritatii produsului”.
[110] Tot acesta mentioneaza ,ca factorii cheie care influenteaza alegerea unui
sistem de stocare sunt:

e Natura si caracteristicile marfurilor si incarcaturii unitare detinute

e Utilizarea eficienta a volumului cladirii atat la nivel orizontal si cat si
vertical
Accesibilitatea stocurilor
Sistemele informatice
Mentinerea starii si integritatii stocului
Securitatea personalului
Costul total al sistemului”. [110]

Pe baza evaluarilor resurselor unui depozit si a cerintelor clientilor,
»Obiectivul principal al oricarui sistem de management al depozitului este de a
maximiza utilizarea spatiului depozitului, echipamentele, forta de munca,
accesibilitatea si protectia tuturor articolelor, precum si a informatiilor. Spatiul de
depozit in special ocupa o proportie foarte semnificativa din costurile totale ale
depozitului si trebuie utilizat eficient. Consideratiile pentru utilizarea eficienta a
spatiului includ:Minimizarea stocului total si eliminarea stocurilor invechite:

e Selectarea atenta a sistemelor adecvate de depozitare si manipulare

e Utilizarea eficienta a inaltimii cladirii

e Minimizarea numarului de culoar si latimi in concordanta cu accesul si

siguranta

e Utilizarea sistemelor de localizare aleatorie pentru stoc, mai degraba

decat locatii fixe”. [10]

4.2 Depozitul traditional

Depozitarea traditionala ,este in continua scadere incepénd cu ultimul
deceniu, odatd cu accesul tot mai facil la noile tehnologii. in lucrarea lor, Simchi si
colab. spun ca depozitarea este costisitoare din punct de vedere al resurselor
umane, al instalatiilor si echipamentelor necesare, iar performanta sd va afecta
direct performanta globala a lantului de aprovizionare”. [71] ,Evolutiile recente n
domeniul logisticii au condus la dezvoltarea stilului de proiectare a depozitelor, in
care acelasi depozit este folosit pentru depozitare si, de asemenea, ca punct de
alimentare al liniei de productie. Aceste tipuri de depozite sunt echipate cu rafturi
inalte de mare capacitate, articolele care sunt utilizate cel mai frecvent sunt plasate
in partile inferioare ale rafturilor, iar articolele folosite mai rar fiind plasate in partile
superioare”.[8]

Principalele activitati desfasurate in depozit sunt prezentate in figura 4.1,
fmpreuna cu relatiile dintre acestea
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Fig. 4.1 - Principalele activitati desfasurate in depozit

Receptia ,este una dintre cele mai importante activitati din depozit. Pentru a
efectua corect procesul de primire, depozitul ar trebui sa poata verifica daca a primit
produsul potrivit, in cantitatea potrivita, in starea potrivitd si la momentul potrivit.
Nerespectarea acestui lucru va avea efecte asupra tuturor operatiunilor ulterioare.
Receptia presupune si transferul responsabilitatii pentru marfuri catre depozit. Acest
lucru impune depozitului responsabilitatea pentru mentinerea starii marfurilor pana
cand acestea sunt expediate”. [73]

Sortarea ,este activitatea prin care marfurile sunt separate in functie de
continut, calitate si locttiile unde urmeaza a fi depozitate”. [78]

Manipularea ,este activitatea prin care se asigura deplasarea marfurilor de
la docul de primire la cea mai optima locatie de depozitare, de la o locatie la alta sau
de la locatiile de depozitare la zonele de sortare, impachetare si expediere. Primirea
corecta a marfurilor permite filtrarea marfurilor deteriorate si evitarea raspunderea
pentru eventuale daune”. [73] ,Acesta este cel mai costisitor proces din depozit,
cuprinzdnd pana la 55% din cheltuielile totale de operare”. [81] in cartea Bune
practici in Managementul depozitelor, este prezentata ponderea fiecarei activitati din
depozit ca procent din costurile totale, subliniind importanta operatiunii de ridicare,
ambalare si expediere. (Fig. 4.2)
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Activitati din depozit ca procent din costul total

Alte activitati
Inventariere
Asteptare

impachetare

Depozitare

Sortare

|
.
|
|
Manipulare [
I
I

Fig. 4.2 - Activitati de depozit ca procent din costul total

Majoritatea depozitelor ,continud sa functioneze cu o automatizare minima
utilizand transpaleti sau un motostivuitoare cu furca, colectdnd articole péna la
intreaga comanda sau sarcina este finalizata”. [78] Comenzile pot fi pentru articole
individuale, cutii pline, paleti plini sau chiar o combinatie a acestora (Fig. 4.3).

]
<
]
]
m
z

ANmwanos

Fig. 4.3 - Transpalet electric si motostivuitor cu furca Sursa: fanuc.eu

Depozitarea ,este procesul prin care marfurile sunt plasate in cel mai potrivit
spatiu de depozitare. Cand este facut corect, procesul de depozitare maximizeaza pe
deplin spatiul disponibil din depozitul si creste eficienta fortei de munca” [80].

Ambalarea ,este procesul de depozit care consolideaza articolele culese intr-
o comanda si le pregadteste pentru expediere catre client. Una dintre sarcinile
principale ale ambaldrii este sa se asigure ca daunele sunt minime din momentul in
care articolele parasesc depozitul. In plus, ambalajul trebuie sa fie suficient de usor

BUPT



4.2 Depozitul traditional 45

pentru a nu creste greutatea marfurilor si suficient de minim pentru a controla
costurile de ambalare”. [2]

Expedierea ,este procesul final al depozitului si inceputul calatoriei
marfurilor de la depozit la client. Livrarea este consideratd reusitd numai daca
comanda corecta este sortatd si incdrcatd, este expediata catre clientul potrivit,
calatoreste prin modul de tranzit potrivit si este livrata in siguranta si la timp”. [80]

Procesele anterioare, cum ar fi comanda, depozitarea, ridicarea si
mpachetarea, sunt, de asemenea, vitale pentru succesul transportului, deoarece
afecteaza in mare madsura dacd comanda este indeplinitd cu acuratete si in
siguranta.

Eficienta depozitului traditional este data de ,calitatea si implicarea fortei de
munca. Potrivit lui Ackerman, supervizorii si managerii eficienti incurajeaza un
schimb deschis de idei si au discutii frecvente cu personalul si colegii lor. Ar trebui
sa aiba urmatoarele atribute critice:

1. Abilitati excelente de comunicare; Acestia trebuie sa aiba abilitatea de a
primi si transmite mesaje clar si explicit. Comunicarea gresita duce la
confuzie, efort pierdut si oportunitati ratate.

2. O capacitate de a delega eficient; Aceasta este o abilitate greu de stapanit,
dar foarte eficienta atunci cand este obtinuta. Odata ce o sarcina este
delegata, managerii si supraveghetorii nu trebuie sa supravegheze sarcina
prea indeaproape, dar nici nu ar trebui sa anuleze responsabilitatea. Ei
trebuie sa monitorizeze modul in care evolueaza sarcina si sa ofere feedback
cu privire la performanta.

3. Abilitati motivationale; Supraveghetorii si managerii trebuie sa isi inteleaga
personalul si sa isi adapteze abordarea cu privire la motivatie si feedback in
functie de nevoile fiecarei persoane. Furnizarea personalului de feedback
consecvent, chiar si atunci cand au performante bune, este la fel de
importanta ca si feedback-ul pentru personalul cu performante mai putin
bune.

4. Abilitati de rezolvare a problemelor; Abilitatile de rezolvare a problemelor si
de luare a deciziilor sunt stréns aliniate si fiecare necesita ca o persoana sa
identifice si sa dezvolte optiuni si, dupa ce a facut acest lucru, sa actioneze
decisiv. [1]

Gavin Chappell sustine ca ,daca intelegi cultura corecta si atmosfera,
structura si progresul corect, nu este atat de dificil sa obtii o echipa motivata” .[2]

Cu cat echipa este mai motivata cu atat rezultatele vor fi mai bune. in
lucrarea sa Gooley explica cei 7 Muda pe care managementul Lean trebuie sa le
elimine. Exemplele din depozit includ urmatoarele:

e transportul (conducerea unui stivuitor gol);

defectele (timpul petrecut pentru corectarea erorilor);

inventarele (aglomeratie la zonele de intrare si iesire);

miscarea inutil3;

timpul de asteptare (blocaje la locatiile de ridicare);

supraproductia (detinerea unui stoc prea mare); si

supraprocesarea (efectuarea pasilor inutile, cum ar fi etichetarea si
verificarea). [48]

Un exemplu oferit de Gagnon des intalnit in depozitul traditional este acela
de ,timp pierdut ascuns” care reprezintd aproximativ 80% din timpul pierdut, dar
atrage doar aproximativ 20% din atentia managementului la rezolvarea
problemelor”. [42] Acesta sustine ca ,este usor sa vezi operatorii stand in picioare
pentru ca nu au de lucru; mult mai greu este sa vezi intarzieri ale operatiunilor care
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sunt rezultatul unor probleme de sistem, date slabe, procese proaste etc. - dar acel
timp se poate acumula cu adevarat”. Supraveghetorii ar trebui sa fie atenti la aceste
situatii. [43]

Conform Goldratt fiecare operatie desfasurata in depozitul traditional are un
fel de constrangere care o impiedica sa functioneze optim — cea mai slaba veriga a
lantului. Aceasta constrangere trebuie identificatd si sa se schimbe modul in care se
desfasiara activitatea pentru a le depasi. [47]

O altda problemad des intalnita in depozitele traditionale ,este datda de
discrepantele de stocuri. Cele venite direct de la furnizor necesitd numararea
produsului si apoi sa il comparare cu documentele insotitoare. De obicei pentru
aceasta operatiune sunt alocati 2 oameni”. [72]

In absenta unui program WMS responsabilitatea acestuia fii revine
managerului. ,Acesta trebuie sa calculeze locatia optima pentru bunuri si sa
instruiasca operatorii in consecinta. O altd decizie de luat este dacd produsele sunt
plasate in mod fix sau aleatoriu pe locatii. In utilizarea locatiilor fixe, se desemneaza
o locatie specificd pentru un anumit produs. O locatie aleatorie este, dupa cum se
precizeaza, locul in care este plasat paletul in cel mai eficient slot disponibil. Pozitiile
fixe permit operatorului s3 memoreze locatia. Cu toate acestea, daca nu existd un
stoc pentru acel anumit produs in orice moment, slotul ramane gol si utilizarea de
depozitare a paletilor se reduce semnificativ”. [45]

Managerul de depozit trebuie, de asemenea, ,sa ia in considerare faptul ca
articolele ar trebui sa fie stocate in grupuri dupa asemanare. De exemplu, intr-un
mediu auto, piesele cutiei de viteze ar trebui sa fie depozitate impreuna in aceeasi
zona”. [47]

».Daca un depozit va functiona eficient si eficient, are nevoie de un manager
experimentat, bine pregatit si de o echipa motivata de supraveghetori si operatori”.
[81]

»Dificultatea de a atrage personal nou reprezinta mai multe provocari pentru
managerul de astazi, Tmpreuna cu presiunile crescute ale mediului. Provocarile
managerului de depozit sunt, prin urmare, multe si variate”. [49]

Un program de formare cuprinzator si continua ,este esential atat pentru
manageri, cat si pentru supraveghetori. Depozitul trebuie privit ca o parte esentiala
a lantului de aprovizionare, iar rolul personalului sau in acest lant trebuie recunoscut
si inteles”. [52]

Calitatea serviciilor ,este ceea ce diferentiaza companiile in aceste zile, iar
introducerea auditurilor si a sistemelor de calitate in operatiune va permite
managerilor sa evalueze, sa evalueze si sa-si imbunatateasca in mod continuu
serviciile atat intern, cat si extern”. [50]

4.3 Depozitul semi-automatizat

Prin intermediul sistemelelor automate din depozit ,se simplifica toate
operatiunile din depozit. Se poate economisi spatiu pe podea, se reduce timpul de
prelucrare iar eficiensa va fi mult mai ridicata”. [52]

Pentru fiecare operatiune din depozit ,existda echipamente, utilaje si masini
care sa simplifice, sa usureze si sa creasca eficienta cu pana la 98%". [74] ,Exista
multe avantaje remarcabile in detinerea unui depozit automatizat. Acestea includ:

e costuri salariale reduse;
e facturi la energie reduse, deoarece acestea pot functiona la un nivel de
iluminare scazut;
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o eficienta, deoarece un depozit automatizat poate functiona 24 de ore pe zi;
e riscuri reduse de accidente ale lucratorilor din depozit”; [51]
~Pentru procesul de receptie al marfurilor companiile de echipamente au
introdus sisteme automate de descarcare, facand ca o remorca cu 26 de paleti sa fie
descarcata in cinci minute de la sosirea la doc”. [75] Metodele de descarcare includ
utilizarea rolelor, sinelor si lanturilor de alunecare, in timp ce altele folosesc placi de
incarcare sau cearsafuri uriase. Acestea tind sa fie operate in situatii de volum mare
intre fabricile de productie si locatiile de depozitare in afara amplasamentului. [52]
~Marfurile pot receptionate imediat ce ajung in depozit prin intermediul
scanarii etichetelor RFID. [44] Odata cu cresterea automatizarii, se pune un accent
mai mare pe cutiile uniforme, deoarece robotii sunt utilizati pentru atat pentru
procesul de receptie, cat si la expedierea marfurilor”. In anumite operatiuni, robotii
au inlocuit sortarea manualad a cutilor cu marfuri, asa cum se poate observa in figura
4.4 de mai jos:

Fig. 4.4 - Robot de sortare. Sursa: fanuc.eu

.Introducerea RFID reduce timpul de verificare la compartimentul de
receptie. Produsele care au etichete montate pot fi recunoscute si numarate imediat
la intrarea in depozit, iar detaliile sunt transmise in timp real catre WMS. [46]
Aberdeen Group a raportat ca 70% dintre cele mai bune companii din clasd au mai
multe sanse decét toate celelalte companii sa@ primeascd bunuri fara a utiliza
documente pe hartie. Toate au migrat la utilizarea codurilor de bare, RFID sau
tehnologiei vocale”. [31]

JIntrucat sunt depistate nenumarate neconformitati in procesul de receptie
inregistrarea si raportarea discrepantelor atat la nivel intern, cat si extern reprezinta
o parte fundamentald. In general pentru a economisi timp se verificda 10% din
produsele fiecdrei expedieri primite. Daca se gdseste o discrepantd, se va verifica
incd 10%. Daca si de aceastd datd se gasesc discrepante atunci se verificd intregul
lot. In cazul furnizorilor noi, se verifica initial intregul lot pana cand se dovedeste
acuratetea livrarii marfurilor furnizorului”. [91] .

»~Controlul de calitate ocupa un rol foarte important in industria auto. In
general, acesta se face manual de catre un tehnician de calitate”. [89] Acest lucru
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trebuie facut cat mai prompt si cat mai eficient posibil pentru a evita aglomeratia si
pentru a introduce rapid produsele in sistem. Daca exista probleme, articolele
trebuie duse intr-o anumitd zona de carantina sau, si marcate ca fiind defecte sau
in asteptarea rezultatelor testelor. Majoritatea WMS-urilor pot bloca accesul la
produsele din sistem, facandu-le indisponibile pentru ridicare pana cand sunt
eliberate pentru utilizare”. [34]

Manipularea marfurilor se poate face cu ajutorul transportoarelor sau
vehicule cu ghidaj automat (AGV), iar necesarul de munca in cadrul operatiunii de
receptie se reduce semnificativ (Fig. 4.5).

|

Fig. 4.5 - Vehicule cu ghidaj automat (AGV) Sursa: stamh.com

Depozitarea marfurilor se poate face ,utilizdnd un sistem automat de depozitare si
recuperare cu mini-incarcare ce gestioneaza incarcaturile care sunt continute in
containere sau containere mici, cu greutatile incarcaturii care se incadreaza de
obicei intr-un interval de la 40 la 250 de kilograme”. [34] ,,O caracteristica cheie a
unui sistem de mini-incarcare este ca maximizeaza cantitatea depozita, economisind
spatiul. Inovatiile recente includ locatii cu adancime dubla, crescand astfel si mai
mult utilizarea spatiului. Produsul este depozitat in locatii aleatorii, iar sistemul
gestioneaza depozitarea si preluarea produsului. Marfurile sunt amplasate in cele
mai accesibile locatii”. [55]

~Avantajele sistemului sunt urmatoarele:

e De pana la sase ori mai eficienta decéat o solutie manuala.

e Productivitate de pana la 1000 de incarcaturi/ora.

e Raport excelent cost/capacitate de stocare.

e Nu sunt necesare rafturi, ceea ce duce la economii semnificative de

costuri;

e Utilizarea optima a spatiului, fara culoare care irosesc spatiu.

e Densitate de depozitare exceptional de mare”. [33]

Impachetarea produselor finite se poate face tot cu ajutorul robotilor
industriali sau cu ajutorul unor roboti (eng: collaborative robots) de dimensiuni mai
mici decat robotii industriali tipici, care pot ridica pana la 10 kg si pot efectua
operatiuni repetitive precum lipire, sudura, impachetare sau manevrare. [56] Un
mare avantaj este ca pot lucra alaturi de oameni pe bancul de lucru si nu trebuie
pusi n custile speciale in care se gasesc marii roboti industriali Impachetarea
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produselor finite se poate face tot ,cu ajutorul robotilor industriali sau cu ajutorul
unor roboti (eng: collaborative robots) de dimensiuni mai mici decat robotii
industriali tipici, care pot ridica pana la 10 kg si pot efectua operatiuni repetitive
precum lipire, sudura, impachetare sau manevrare. [56] Un mare avantaj este ca
pot lucra alaturi de oameni pe bancul de lucru si nu trebuie pusi in custile speciale in
care se gasesc marii roboti industriali” (Fi
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i:ig. 4.6 - Robot colaborativ Sursa: reutes.com

incarcarea camioanelor cu produse finite se realizeaz& la fel ,ca in cazul
descdrcdrii cu ajutorul rolelor, sinelor si lanturilor de alunecare. Durata procesului
este de 5 minute. Inregistrarea expeditiilor se realizeaza automat in WMS dupa ce
au fost scanate etichetele RFID”. [31]

Semi-automatizarea este ,o0 investitie mai putin costisitoare decat
automatizarea completa. Aceasta utilizeaza mai bine spatiul disponibil, pastrand in
acelasi timp personalul angajat”. [93] Semi-automatizarea ,poate fi configurata
astfel incat la un moment dat in viitor si, daca este necesar, se poate trece la o
automatizare completd Implementarea unei astfel de solutii in depozit aduce
beneficii precum productivitatea crescuta si o utilizare mai eficienta a materialelor.
Avantajele automatizarii includ urmatoarele:

e utilizarea crescuta a spatiului si necesarul de spatiu redus;

e poate fi adaptata la o structurad existenta si creaza un echilibru mai mare

intre oameni si software;

e urmarirea paletilor prin WMS imbunatatit;

e economii de munca si energie;

e nicio cerinta de caldurd si lumind, cu exceptia cazului in care este necesar

pentru integritatea produsului

e supraveghere minima necesara

e eliminarea manipularii manuale

e reducerea numarului de accidente

e coordonarea fluxului de produse, evitand blocajele

e niveluri constante de performanta, si

e revizuire continua”. [27]
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Orice investitie intr-o solutie de depozitare - indiferent dacd este sau nu
automatizata - ,necesita o analiza atenta. Inainte de a lua masuri, este important
sd se care este cea mai bund solutie de depozitare si dacd un depozit automatizat
este sau nu cea mai potrivita solutie. In acest fel, sunt evitate greselile costisitoare
si compania dvs. poate obtine o rentabilitate optima a investitiilor”. [20]

4.4 Criza de semiconducori si depozitele

.De ani de zile, firmele si-au determinat lanturile de aprovizionare sa fie
structuri stabile si previzibile”. [20] Cu toate acestea, ,cererile tot mai mari de a fi
mai receptivi provoacd acum aceasta abordare. Organizatiile se confrunta zilnic cu
variatiile sezoniere, problemele de returnare, deschiderea de noi piete si lansarea de
noi produse”. [22] ,A fi receptiv inseamna a aborda dinamica care provoaca
variabilitatea inventarului”. [94] Aceste solutii trebuie ,sa fie scalabile, sigure, sa
completeze structurile existente si sa ofere eficienta a costurilor. Niciunde acest
lucru nu este mai evident decét in depozit. Aceste cereri crescute conduc la practica
tot mai mare a depozitarii la cerere. Depozitul la cerere este un finsotitor al pietei
spot pentru ,piata lunga” existenta, bazata pe inchirierea depozitelor si/sau
proprietatea. Este analog cu adaugarea fortei de munca externalizate din depozit la
o echipd existenta pentru a satisface mai bine cererea variabila prin potrivirea
capacitatii desfasurate cu capacitatea necesara”. [32]

Majoritatea companiilor se confrunta ,cu fluctuatii ale stocurilor in timp ce
fac fata cererii in schimbare de-a lungul anului”. [87] Pentru a intelege acest
fenomen mai clar, firma FLEXE a efectuat un sondaj asupra profesionistilor din lantul
de aprovizionare din cadrul unei firme cu mai multe sucursale. Din 158 de
respondenti, peste 75% au raportat fluctuatii semnificative ale stocurilor pe
parcursul anului. Acest lucru se datoreaza probabil faptului ca au o capacitate a
depozitului fixa, in timp ce nivelurile de stoc variaza. Aceste fluctuatii sunt adesea
asteptate, dar 27% dintre respondenti au raportat ca au atat fluctuatii asteptate, cat
si neasteptate (Fig. 4.7).

Fig. 4.7 - Nivel fluctuatii cerere

Dintre respondentii care au raportat fluctuatii semnificative ale stocurilor,
aproximativ 30% au declarat ca stocul depaseste capacitatea in mod regulat iar
70% raporteaza situatii in care stocul depaseste semnificativ capacitatea la un
moment dat pe parcursul anului. [35]
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Fluctuatiile se datoreaza unei game largi de probleme. Unele ar putea
rezulta din macro tendintele care afecteaza industria, cum ar fi cicluri de viata mai
scurte ale produselor sau cererea pentru livrare in aceeasi zi/in ziua urmatoare. Alti
factori de top au inclus sezonalitatea, timpul de livrare si cumpararea in avans ale
unor materiale de catre competitori. Interesant este cd mai putin de 5% dintre
profesionistii din lantul de aprovizionare intervievati au considerat ca lipsa
materalelor nu este o problema semnificativa. [35]

In ceea ce priveste nivelul stocurilor din depozit in anul 2018, 70% din cei
chestionati au sustinut cd au o capacitate suficienta, in timp ce 5% au afirmat ca
stocurile depdsesc capacitatea iar 25% se afla in ambele situatii in functie de
perioada din an. In figura 4.2 este prezentata situatia:

m Nivelul stocului depdseste capacitatea depozitului
m Capacitatea alocata este suficienta
Ambele

Fig. 4.8 - Situatia stocurilor din depozit

Pana in anul 2018 una din problemele des discutate era legata de spatiul
utilizat ineficient in depozit pe tot parcursul anului. 70% dintre managerii de
depozite cu capacitate in exces nu aveau o solutie atunci cand au mai mult spatiu
decat stoc, pur si simplu o acceptau ca pe un cost al afacerii. In perioadele din
timpul anului cand se intampla acest lucru acestia accepta spatiul gol drept costuri
neperformante. Ceilati 30% dintre ei finchiriau spatiul disponibil, pe perioada
destul de greu sa reusesti sa inchei contracte neavand posibilitatea unei previziuni
pe termen lung.

Dacd pand in anul 2018 principala problema a firmelor din Industria
Automotive ,era cea a fluctuatiilor de cerere si timpul de livrare foarte lung incepéand
cu anul 2019, odata cu aparitia pandemiei si a crizei de semiconductori lucrurile s-
au schimbat”. [36] ,Depozitele au devenit supra-aglomerate datorita faptului ca
livrarile de semiconductori au fost sistate, linia de productie nu putea construi
produsele finite iar celelalte materiale din BOM (eng. Bill of material) care erau in
tranzit au continuat sa ajungd. Nefiind utilizate acestea au ramas pe rafturile din
depozit pana cand livrarile semicondictorilor s-au imbunatatit. Principalii factori care
au codus la excesul de stoc din depozit sunt:

e incertitudinea livrarilor de semiconductori
e lipsa posibilitatii amanarii materialelor aflate in tranzit
e timpul de livrare indelungat
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Facand o comparatie in ceea ce priveste factorii care au condus la excesul
de stoc din depozit intre anii 2018 si 2021 se observa cresteri semnificative (Fig.
4.9) :

m2021

Sfarsitul de an -

Probleme calitate

Amanari comenzi nereusite
Incertitudinea livrarilor
Timpul de livrare indelungat
Previziuni gresite

Reducerile de pret la materiale

Fig. 4.9 - Factorii ce au dus la excesul de stoc
Cele mai mari diferente se remarca in ceea ce priveste incertitudinea
livrarilor si amanarea comenzilor aflate in tranzit. Daca pana in anul 2018 nivelul

stocului depasea capacitatea de productie cu pana la 5%, in anul 2021 situatia s-a
schimbat drastic ajungand la 70%.( Fig. 4.10)
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Fig. 4.10 - Comparatie capacitate depozite
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Daca pana in anul 2018, existau maxim 2 perioade de 2-3 saptamani in care
spatiul din depozit era insuficient, in anul 2021 situatia s-a schimbat ajungand intre
3 si 6 perioade pe parsursul a 12 saptamani. In figura de mai jos se poate observa
diferenta de capacitate pentru acelasi depozit pentru anul 2018 si anul 2021 (Fig.
4.11):

1 2 3 - 5 6 7 8 9 10 11 12

2018 m2021
Fig. 4.11 - Spatiul ocupat din depozit 2018 vs 2021

In contextul actual modele de depozit gandite p&nd acum au devenit
insuficiente. Pentru aceste situatii sunt elaborate trei solutii diferite:

e cresterea capacitdtii de baza pentru a acoperi toate varfurile de cerere de-a
lungul anului (Fig. 4.12)

e utilizarea inchirierii pe termen scurt a unui spatiu aditional in alt depozit
extern pentru a adauga capacitatea pentru varfuri (Fig. 4.13)

e utilizarea depozitarii la cerere la un alt depozit ce apartine aceluiasi concern
pentru a aborda atat situatile de capacitate insuficientd, cat si de
supracapacitate. (Fig. 4.14)

Cele trei modele prezinta atat avantaje cét si dezavantaje. De exemplu, in
cazul cresterii capacitatii de baza se elimina nevoia de a avea un spatiu de siguranta
in cazul unor deviatii de capacitate si se foloseste intreaga capacitate disponibila
pentru depozitarea marfurilor. Aceasta metoda este in mod clar ineficienta din cauza
faptului ca va exisista o buna perioada de timp in care spatiul din depozit va ramane
neutilizat, cu exceptia perioadei in care stocurile ating cel mai mare nivel. in general
cresterea capacitatii unui depozit se face prin adaugarea de etaje noi rafturilor deja
existente. Dacd findltimea incdrcaturii de depozitare se apropie de indltimea
depozitului, intregul volum al incaperii este utilizat cel mai eficient.

In cazul in care nu se pot adauga rafturi noi atunci planificarea unui spatiu
de depozitare nou se bazeaza pe tipul spatiului de depozitare si pe designul
existent: acesta poate lua forma unor zone deschise, semi-inchise sau poate fi
complet inchis, ca o cladire de dimensiuni mari. Una dintre sarcinile principale la
dezvoltarea sistemului de depozitare este de a maximiza utilizarea intregii zone a
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depozitului si a volumului total al acestuia. Varianta aceasta este insa foarte
costisitoare si nicio firma nu este dispusa sa si-o asume, mai ales in conditii de
incertitudine.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Capacitate initiala Capacitate finala e Capacitate ocupata

Fig. 4.12 - Cresterea capacitatii de baza pentru a acoperi toate varfurile

Inchirierea pe termen scurt prezintd in mod teoretic o solutie bund insa
gasirea unor depozite care sa ofere spatiul necesar care sa se potriveasca exact cu
perioadele de varf poate fi dificila iar costurile sunt nerecuperabile.

Fig. 4.13 - Inchirierea pe termen scurt a unui depozit aditional

in mod ideal, utilizarea depozitérii la cerere pentru a aborda atat situatiile
de capacitate insuficienta, cat si de supracapacitate ar suprima deficientele
modelelor de mai sus. Acest model poate fi folosit pentru companiile care au
depozite la o distantd de maxim 50 km unul fata de celdlalt. Atunci cdnd unul din
depozite are nevoie de capacitate suplimentara verificd disponibilitatea in cel de-al
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doilea depozit. in contextul in care exista capacittate neutilizata aceasta este oferita
depozitului 2. Aceasta metoda ofera o optiune pentru rezolvarea problemelor legate
de supracapacitate, astfel incat un manager al lantului de aprovizionare sa aiba o
anumita flexibilitate n stabilirea unei capacitati de baza care este cea mai eficienta.

1 2 3 - 5 6 7 8 9 10 11 12

Capacitate de inchiriat depozit Capacitate liberd depozit 1

Capacitate ocupata

Fig. 4.14 - Utilizarea capacitatii depozit aditional

Companiile cu un singur varf sezonier mare ar trebui sa se astepte ca ratele
de utilizare sa varieze semnificativ pentru a lua masuri radicale.

In cazul cresterea capacitatii de baza pentru a acoperi toate varfurile de-a
lungul anului se observa o imbunatatire in scenariile de varf insa costurile sunt
foarte mAari pentru a pune in practica acest lucru.

Inchirierea spatiului la cerere oferda o solutie pentru capacitatea in exces,
precum si pentru stocul in exces. Depozitele externe pot externaliza o parte din
capacitate care ar putea ramane nefolositd pentru o perioada scurta de timp.
Plasarea pe piata a acestui spatiu de depozitare, face posibila monetizarea a ceea ce
altfel ar rezulta in spatiu irosit. Aceasta abordare a utilizarii capacitatii creste
utilizarea generald si compenseaza costurile cu mult peste orice alte metode
disponibile. Aceasta metoda este una eficienta din punct de vedere teoretic intrucat
sansele de a sincroniza capacitatea disponibild cu nevoia de depozitare externa este
foarte mica.

Utilizarea depozitarii la cerere la un alt depozit ce apartine aceluiasi concern
pentru a aborda atat situatiile de capacitate insuficientda, cat si de supracapacitate
reprezinta cel mai bun model atat din punct de vedere al costurilor. Ipoteze model:

e Capacitate de baza si rata de inchiriere pe termen lung: 3 euro/m? pe luna

¢ Rata de inchiriere pe termen scurt: 5 euro/m? pe luna

e Manopera + costuri echipamente = 30% din costul spatiului

e Costuri de administrare a leasingului = 8% (broker comision de 5% plus
alte costuri administrative)(Fig. 4.15).
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M Costul de baza al cladirii H Costul personalului 5i echipamentelor W Costul de inchiriere

Mérirea capacitatii depozitului Inchiriere spatiu intr-un Utilizarea spatiului din
depozit aditional depozit

Fig. 4.15 Comparatie costuri intre cele 3 modele
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5 STUDIUL NELIVRARII MATERIEI PRIME IN
INDUSTRIA AUTOMOTIVE

5.1 Studiu de caz 1-Depozit traditional

»Anul 2020 a fost unul marcant pentru Instustria Producatoare de Masini si
Componente aducénd cu sine schimbari majore. Pandemia de COVID-19 a afectat si
aprovizionarea producatorilor auto cu semiconductori, provocand perturbari
semnificative in productia globala de vehicule la toti producatorii. Dacd pana inainte
de 2020 se puteau face previziuni cu o acuratete foarte mare, acum lucrurile s-au
schimbat”. [117] Scopul studiului de caz este de a pune in evidenta efectele aduse
de dezechilibrele din lantul logistic si de a evidentia in ce masura se schimba relatiile
cu furnizorii Tn cadrul unei companii din Industia Auto. In vederea realizarii studiului
de fata vom lua in considerare 2 scenarii:

A. Cantitati variabile livrate la intervale egale (cazul normal)
B. Cantitati variabile livrate la intervale variabile (cu date de livrare de obicei
necunoscute)

Primul caz studiat face referire la o perioada normala, unde furnizorii trebuie
sa dea dovada de o usoara flexibilitate. De regula in Industria Producatoare de
masini exista variatii ale cererii de componente fata de furnizor, dar de regula se
incadreaza in limitele agreate contractual si nu depadsesc estimarile acceptate.
Pentru a reduce riscurile asociate, exista o persoana care verificd toate comenzile
lansate pe o perioada de un an, face analiza cererilor si se aplica o planificare
previzionata pe o perioadda de minim 12 luni care sa ofere o vizibilitate cat mai
corecta asupra nevoilor de materie prima. De obicei aceste variatii nu depsesc 15%.

Cel de-al doilea caz studiat se refera indeseobi la furnizorii producatori de
semiconductori. Criza de semiconductori inceputa in 2020 nu a luat sfarsit nici in
2022, fapt pentru care multe din previziunile din aceasta industrie au fost eronate.
Daca pana acum exista un oarecare echilibru, acum situatia este foarte greu de
gestionat si se mai pot face cu greu previziuni acurate. Producatorii au fost nevoiti
sa anuleze productia, sa reconfigureze automobilele sau sa le produca fara anumite
parti pentru a face fata crizei de semiconductori. ,Principalii producatori de
semiconductori din industria automotive sunt:

Renesas Electronics Corporation

NXP Semiconductors

Infineon

Cypress Semiconductors

Texas Instruments

Microchip Technology

STMicroelectronics

Acestia detin 98% din totalul de semiconductori din lume”. [1]
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5.1.1 Cantitati variabile livrate la intervale egale

Cererea catre furnizor se transmite pentru intervale egale de timp Ta [zile],
insa cantitatile cerute sunt diferite. Atunci cand materia prima ajunge la o cantitate
minima prestabilita anterior, numitd stoc de sigurantd Ss, se va lansa o nouad
comanda catre furnizor ( Fig. 5.1).

Cantitati
A
N
n2
ni
Vv oV Nivelul minim
N al stocului
Ss
A4 » Timp

'THaL Ta \LTa - Ta -

< 6 >
Fig. 5.1 - Cantitati variabile livrate la intervale egale de timp (sursa Managementul
sistemelor logistice)

Vom considera un depozit traditional ce apartine unei firme ce isi desfasoara
activitatea in Industria producatoare de masini, avand o suprafatda de 6000 m? si 6
rampe de primire/expediere materie prima sau produse finite. Produsele sunt
asezate in depozit in ordinea utilizarii acestora: cu litera A fiind marcate materiale si
produsele finite ce se utilizeaza cel mai des, B cele cu o utilizare medie iar cele cu o
utilizare mai rara cu litera C.

Depozitul a carui suprafatd este utilizata in procent de 53% pentru
depozitarea marfurilor, 17% pentru operatiunile de sortare, inspectie si ambalare
marfd, 16% pentru receptie si expediere, 7% pentru culoarele de trecere, birouri si
inca 7% pentru zone precum incarcarea bateriilor electrostivuitoarelor, depozitarea
paletilor si ambalajelor (Fig. 5.2). Principalele zone din interiorul depozitului vor fi
cum urmeaza:

e zona de receptie marfa;
e zona de inspectie si carantind a produselor neconforme;
e zona de sortare;
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e zona de ambalare;

e zona de expediere;

e zona de depozitare a paletilor si ambalajelor;
e zona de birouri

L A 7ana depozitare marfa g
! oL C C C |8z
: : C C C C i
i C C i &
e B B B B -
g 3 ' o
P E o B B B B -
NEE 3] i) ) B HESEN
: : B8 B B B 29
A A A A&
A A A A | |eg
SIS & A A A %8
mE A A 4 A a5
S A A A A . %%
s A A A A |
' Zona de sortare, inspectie 1  Zona de ambalare
Zona Zona
Receptie marfa Expediere marfa
RR1 _ RR? RR3 Hel Re? Re3:

Fig. 5.2 - Principalele zone din interiorul depozitului traditional

Depozitarea materialelor se va face paletizat, pe rafturi. Principalele operatii
desfasurate sunt:

1. Pre-rereceptia, operatie in care se verifica documentele insotitoare ale
marfurilor, daca destinatia este corecta (de multe ori soferii aduc marfa la adresa
gresita, in special daca sunt depozite diferite ale aleasi firme). De asemenea, se face
o verificare vizuala a incarcaturii: daca marfa prezinta urme de lovituri, se verifica
daca articole care sosesc la depozit sunt in ambalaje nepotrivite, au etichete
incorecte sau prost pozitionate si cu madrfurile ambalate in cantitati diferite fata de
cantitatile prezente in acte. Inainte de descarcarea vehiculelor cu temperaturd
controlatd, trebuie verificat istoricul temperaturii vehiculului in timpul tranzitului,
fmpreuna cu temperatura curenta a marfurilor. In cazul in care marfa este avariata,
sau prezinta vreuna din neconformitatile prezentate mai sus se face un certificat de
constatare si se deschide reclamatie furnizorului; [3]

2. Receptia marfurilor cuprinde mai multe etape:

e descarcarea marfurilor din mijlocele de transport extern. Echipa de manipulare
ar trebui sa aiba la indemana forta de munca si echipamentul adecvat, pentru a
gestiona eficient procesul de descarcare.

e sortarea paletilor in functie de sortimente si dimensiuni

e pe langd receptia cantitativda se face si o receptie calitativd a materialelor
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primite. Daca acestea nu prezinta neconformitati atunci se vor transporta intern
in vederea stocarii. X
e receptia scriptica in sistemul de operare ERP (In general SAP); [4]

3. Stocarea sau depozitarea propriu zisa. Marfurile deja receptionate
vor fi manipulate intern pentru a fi duse la locatia din raft; [5]

4. Formarea unitatilor de incarcatura pachetizate si paletizate;

5. Incércarea materialelor sau produselor finite in mijloacele de transport;

6. Gestiunea stocurilor (tinerea unei evidente clare);

Depozitul deserveste si pentru alimentarea liniilor de productie cu materie
prima. Aceasta solicitd in medie 48 de comenzi de materiale pe ora. In tabelul de
mai jos sunt prezentate codurile produselor comandate precum si numarul de
comenzi realizate in decursul unei ore (Tabel 5.1).

Tabel 5.1 - Numar comenzi/ord generate de linia de productie

Cod produs 1 Cod produs 2 Cod produs 3 con:‘::;?/roré
SN255055 PNL970327 SNT277044 52
ARR10222 LTT970327 ORR102221 60
CRT970327 PPL555075 CRT970327 44
SSR10232 SSR970327 SRF732072 42
ABC970327 APT375566 0OBC970327 44
PRT10222 CNN555075 PRT102221 43
SSC10232 SSR555075 SSC102327 39
ARD316751 CRT970327 ORR316771 67
SNN353055 SSR375566 SNN674017 52
DDF495025 CRT555075 RRF767072 40
PTL755025 SSR102221 PTL727037 47

Programul de functionare al depozitului este zilnic. Nu se lucreaza in zilele

libere legale. In cadrul depozitului existd 4 echipe operationale formate din 7
operatori si un supervizor. Acestia lucreaza in schimburi de 12 ore. De asemenea,
pe partea administrativa lucreazd 12 oameni cu un program de 8 ore, de Luni pand
Vineri. In tabelul de mai jos este prezentat modul de lucru al personalului
operational cat si administrativ pe parcursul unei saptamani (Tabel 5.2).

Tabel 5.2 - Numar ore lucrate/saptamana

Ore lucrate/siptamana
Echipa | 1 2 3 4 5 6 7
A 48 36 48 36 48 36 48
B 48 36 48 36 48 36 48
C 36 48 36 48 36 48 36
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comanda catre magazie (Fig. 5.3).

Comenzile catre depozit se fac prin intermediul panoului Kanban din SAP.
Atunci cand un container se consuma se seteaza ca fiind gol si se genereaza o noua
Manipulatorii au obligatia sa pregateasca

materialul in 50 de minute de la primirea comenzii.
Kanban Board: Demand Source View From 14:36 Time
Q & EToempty ([EToFul

Supply Area Materidl Description I Kanban Quantity]
EXTPROC1 001 f5M for kanban [50 =
EXTPROC1  HO02 EM for kanban [50

Fig. 5.3 - Mod de vizualizare panou Kanban din SAP (sursa SAP.com)

In cadrul depozitului se genereaza 0 comanda in care se specifica locatia
exacta de unde se pot prelua materialele. In principiu se asteapta aproximativ 5
minute pentru a se strdnge cateva comenzi. Pregdtirea comenzilor pentru linia de
productie se va face fie preludnd materialele pe un un carucior, sau pe palet
(folosind un transpalet sau un stivuitor) sau cu ajutorul motostivuitoarelor (pentru
paletii care se afla la indltime). Dacd vor exista mai multe comenzi simultam
pregatirea acestora se va face dupa un anumit traseu colectdnd articole pana la
finalizarea intregii comenzi (Fig. 5.4). Acestea pot fi pentru articole individuale, cutii

pline, paleti plini sau chiar o combinatie a acestora.

19

17

15

13

11

01 02
20 22 21

‘ 18 24 23
16 26 25
14 || 28 YV |
12 30 29
10 32 31
8 34 33
6 36 35

7 4 38 37
2 40 39

03 04
59 60 62
57 58 64
55 56 66
53 ? 54 68
51 52 70 v
49 50 72
47 A 48 74
45 46 76
43 44 78
41 42 80

Fig. 5.4 - Traseu colectare comenzi din depozit

BUPT



62 STUDIUL NELIVRARII MATERIEI PRIME IN INDUSTRIA AUTOMOTIVE

Dupa ce comanda a ajuns pe linia de productie, operatorul confirma primirea
comenzii prin setarea containerului pe Plan (eng. To full- Fig. 5.5).
Kanban Board: Demand Source View From 16:01 Time

& € @Toempty [EToFull

Supply Area) Mat:riaI]Descripﬁon Kanban Quantity| ‘

pPrOCT 001 M for kanban |50 ‘E@

parrocs  Hoo2 M for kanban 50 C=C=
J

Fig. 5.5 - Mod de vizualizare panou Kanban din SAP(sursa SAP.com)

Toate tranzactiile dintre linie si depozit pot fi urmarite si centralizate prin

intermediul tranzactiei MD04 (Fig. 5.6).

Stock/Requirements List as of 16:47 hrs

Hide Overview Tree 2 ¥ 6_] o
7 HE - ) %2l (S .= . 8)E
Plan.order Descrption Requre... Requl..

* X 0000056099
* @ K002

+ @ HoO1

+ @ HO02

PiOrd
04.05.2015 DepReq
04.05.2015 DepReq

kanban finish
SM for kanban
SM for kanban

Regmt EL.. ... Rec/reqd gty B Recept... Rec... Recel..
56099
284952
284952 2

10,000 PC 04.05.2015 PiOr
10,000- PC
10,000- PC ¢

Fig. 5.6 - Mod de vizualizare a tranzactiei MD04 Order report (sursa SAP.com)

Activitatea de depozitare si descarcare

a paletilor in rafturi se face de catre

manipulatori cu ajutorul motostivuitoarelor. Aceasta este o activitate de prelucrare,
unitatile masurate sunt paletii intr-o perioada de timp stabilita iar rata de lucru

(productivitate) este

reprezentata de timpul

necesar pentru identificarea si

colectarea unui palet, transportul si ridicarea acestuia in fanta sa de depozitare si
revenirea la locatia de pornire pentru urmatoarea sarcina de depozitare. In cadrul
depozitului sunt luati in considerare urmatorii parametrii generali (Tabel 5.3):

Tabel 5.3 - Parametrii generali depozit

Parametrii

Valoare

Numar componente stocate

14.500.000 buc

Numar semifabricate stocate

20.000 buc

Numar produse finite stocate

10.000 buc

Dimensiunea depozitului (unitate de suprafata)

6000 m?2

Cost minim de manipulare (pe articol)

2 RON

Cost maxim de maxim (pe articol)

4 RON

Numarul maxim de manipulari pe ora

52

Cost minim de manipulare (total)

104 RON

Cost maxim de manipulare (total)

208 RON

Numarul maxim de materiale necesare in BOM

200 buc.

Numarul maxim de resurse necesare

8 oameni
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Materia prima este produsa de furnizori din: Asia, America, Europa si Africa.
Producerea unui produs finit presupune comandarea a 200 de materiale provenind
de la furnizori diferiti cu timpi de livrare diferiti.( Fig. 5.7)

RS
Fig. 5.7 - Repartitia furnizorilor pe glob
Majoritatea contractelor cu furnizorii au fost negociate pentru un timp de

livrare de 12 sdptdmani. In figura de mai jos se poate observa timpul de livrare al
materiei prime pentru o parte din furnizori (Fig. 5.8).

35% 100%
30% 0%
80%
25% 70%
2 209% 60%
2 50%
£ 15% 40%
10% 30%
o 20%
10%

0% -l_l -m i m I 0%

123456 7 8 91011121314151617181920212223
Timp de livrare[sdptamani]

Fig. 5.8 - Distributia timpului de livrare pentru furnizori
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Comenzile de materiale catre furnizori sunt gestionate prin intermediul
modulului MRP (acronim din limba engleza pentru Material Requirements Planning)
din SAP. In figura de mai jos este reprezentat principiul de functionare al acestuia

(Fig. 5.9):

=1 | sov |
—

Prognoza

Planificarea
necesarului

de

4
N

Planul de
materiale

Comenzi

de lucru

Fig. 5.9 - Modul de functionare al MRP-ului

Livrarea materiei prime se face conform sistemului Just in time (exact la
timp). In medie sunt receptionate 53.625.500 piese in fiecare saptamana In figura
de mai jos sunt prezentate numarul de materiale receptionate in ultimele 9
sdptamani. De mentionat este faptul ca zilnic sunt in medie 3 receptii pe ora. O
receptie contine aproximariv 106.400 bucati din materialul x. In figura de mai jos
este prezentat numarul total de materiale receptionate pe parcursul a 9 saptamani
(Fig. 5.10). Daca un reper vine ambalat in 2 role de 2.500 bucéti fiecare, atunci

receptia va fi facutd cu 5.000 de bucati din reperul respectiv.

80000000
70000000
60000000

Numar materiale
receptionate

0

Numarul saptamanii

Fig. 5.10 - Numar materiale receptionate saptamanal
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In cadrul acestui studiu de caz vom analiza situatia materiei prime utilizate
pentru realizarea unor subansamble. In vederea realizarii unui produs semifinit sunt
necesare aproximativ 200 de componente venind de la 70 de furnizori diferiti.
Pentru simplificarea calculelor si analiza diferitelor situatii vom lua in considerare 2
repere:

e 930.145-00
e 931.133-00

Cele 2 repere se folosesc pentru popularea unei placi cu circuite imprimate,
cate o componenta pe fiecare placa in parte. Comanda minima catre furnizor este de
2500 bucati pentru reperul 930.145-00 si 3000 bucati pentru 931.133-00. Cerinta
trimisa catre furnizori pe urmatoarele 12 saptamani este transmisa in tabelul de mai
jos (Tabel 5.4).

Tabel 5.4 - Situatia actuald pentru cele 2 repere considerate

Nr. Necesar Cerinta Necesar Cerinta
o oo . | 930.145-00 | 930.145- 931.133-00 | 931.133-00
saptamana |, xti) 00 (buciti) | (bucati) (bucati)
1 1.700 2.500 1.700 3.000
2 2.000 7.500 2.000 9.000
3 7.200 5.000 7.200 3.000
4 3.600 2.500 3.600 3.000
5 1.400 7.500 1.400 6.000
6 6.300 5.000 6.300 6.000
7 4.500 5.000 4.500 3.000
8 3.200 2.500 3.200 3.000
9 1.800 5.000 1.800 3.000
10 4.200 7.500 4.200 6.000
11 5.800 2.500 5.800 3.000
12 2.300 2.500 2.300 3.000

Comenzile sunt transmise catre furnizor ca multiplu de MOQ (eng. Minim
order quantity) iar pentru o buna functionare a productiei materialele ajung cu o
saptamana nainte.

Cu ajutorul software-ului de simulare AnyLogic, se va realiza o simulare intr-
un unui depozit construit folosind biblioteca de modelare a proceselor din program.
Modelul folosit este: Wholesale Warehouse. Marfurile sunt aduse stivuite pe paleti si
sunt livrate la depozit de camioane. Personalul de serviciu descarca si transporta
paletii spre zona de receptie. Paletii sunt manipulati, verificati si apoi sunt mutati in
zona de depozitare. Depozitul primeste comenzi si de la linia de productie. Pentru
fiecare comanda, un stivuitor ridica un singur palet depozitat si il transporta in zona
de expediere. In aceasta zond, personalul de control pregateste comanda in vederea
expedierii. Dupa verificarea paletului, marfurile sunt asezate in camion. Utilizarea
zonei si a personalului este mdsurata si afisatd pe ecran.

In figura de mai jos este reprezentata diagrama flux pentru depozitul in
cauza (Fig. 5.11).
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Zona asteptare Camion
camioane
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descarcare

— "Iliiillb

OK

Prereceptie

Descarcare
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NOK Reclamatie furnizor
logistic
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Sortare
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Fig. 5.11 Diagrama flux pentru depozit
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Resursele definite in cadrul programului sunt: oamenii, camioanele,
motostivuitoarele si rampele de descarcare.

Se vor defini regulile pentru cantitatea si frecventa comenzilor primite. O ora
din viata reald va fi echivalata in simulare cu 1 minut. Vor sosi 2 camioane pe ora.
Acestea vor fi descarcate de 2 maxim 3 oameni in regim FIFO. Viteza de deplasare a
manipulatorilor este de 1 m/s. De asemenea vor fi si camioane care vor trebui
incarcate pentru expedierea comenzilor. Se vor folosi motostivuitoarele pentru
transportul intern al marfurilor. Acestea se vor deplasa cu o viteza de 7m/s. (Fig.
5.12 si Fig. 5.13).

T Properties

¥ Manipulator - ResourcePool

Name: Manipulator (V] Show name
O Ignore

Resource type: * Moving Vv

Capacity defined: *  Directly v
Capacity: + unloadersNumber

When capacity decreases: “ units are preserved (‘End of shift) v
New resource unit: + © Unloader v

Speed: - €1 meters per second ¥

Home location (nodes):

* | HloadersBase

L] n
~ Maintenance, failures, shifts, breaks
Specified by: *  Downtime block(s) v

Downtime block(s):

Fig. 5.12 - Setari pentru manipulator in programul Anylogic

[ Properties & =0

# Motostivuitor - ResourcePool

Name: V Show name

[lignore

Resource type: = | Moving v

Capacity defined: = | Directly v

Capacity: = | forkliftsNumber

When capacity decreases: = | units are preserved (End of shift)

New resource unit: = |® Forklift v

Speed: =17 meters per seco@

Home location (nodes): =
e

~ Maintenance, failures, shifts, breaks

Specified by: ~ | Downtime block(s) v
FARERLR Y

Fig. 5.13 - Setari pentru motostivuitor in programul Anylogic

Marfurile sosite intr-un camion sunt descarcate de 2 manipulanti in
aproximativ 10 minute. Considerand cazul in care furnizorii livreaza la intervale
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egale de timp cantitatile cerute, nu vor exista nici aglomerari ale personalului nici
supra-aglomerarea depozitului. Statisticile din cadrul programului Anylogic arata ca
niciun om nu are o incarcare mai mare de 80% din capacitatea de munca si in cazul
aparitiei unui eveniment neasteptat minor sau mediu acestia ar putea face fata cu
usurinta.

In ceea ce priveste gradul de incarcare al zonelor din depozit se observa ca
zona de stocare este ocupatda in proportie de 80% iar celelate zone sub 20%.
Niciuna din zonele prezentate nu este aglomerata (Fig. 5.14).

Unloaders Loadars Transferers Controllers Acceptors Orders

ﬁ ZI E IZ E ﬂ ‘; Interarrival time: :I - min.
f— — — — Orders quals capadity’ A
Farklifts Retail trucks Supply trucks

a :I *—c! [_1 Delivery time: ’_1| - ’_1| min 8 Interarrival fime:
— [ Loading time: 0.5 - min Unloading time:

Gradul de utilizare al cameanilor
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© Unloaders . Retall trucks .Acr:,eplors . Transferars () Forklifts . Cantrollars . Loaders
Gradul de utilizare al zonelor din depozit
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—_— —

M =10 I i ] [ ) [ ) M §l 1 ] l_ |_
=H — = HTHF
N ri‘I—H—H—ﬁ'”*‘—"‘--ﬁ*LI"—L.FﬁL—\IH B o S s S W
10:44:55 P 02:04:55 AM 05:24:55 A0 08:44:55 AM 12:04:55 PM
. Unleading zane . Reception zone () Placement zone . Storage Contrel zone

Fig. 5.14 - Grad de utilizare al oamenilor si al zonelor (sursa Anylogic)

5.1.2 Indicatori de performanta

ISR (eng. Inventory-to-Sales Ratio) reprezinta ,relatia dintre valoarea
inventarului si vanzarile totale. Obiectivul sdu este de a monitoriza capitalul alocat
stocurilor, in comparatie cu volumul vanzarilor companiei intr-o perioada data. Cu
cat este mai scazut raportul dintre stocuri si vanzari, cu atat compania este mai
eficienta in alocarea capitalului pentru stocul sau”. [7]
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ISR-ul se monitorizeaza lunar si in cazul in care furnizorul livreaza cantitati
diferite conform cu EDI la datele cerute acesta este la un nivel bun, in unele luni sub
prognoza (Fig.5.15).

Procente

11.0%

9.0%

7.0%
5.0% I
7.2% ||7.1%

30% |6.4%|6:8%)17.1%]7.0%](7.0% | | 6.8% 6.8%|6.7% | [6.5% | [g 19

Jan  Feb Jul Aug Sep Oct Nov Dec

-1.0% = Mar  Apr  May Jun

Luna i Actual —@—Buget —@—Prognoza

Fig. 5.15 - Monitorizare ISR pe o perioada de 12 luni

Reclamatiile logistice - pe parcusul unui an au existat un numar de 78 de
reclamatii logistice catre furnizor. In medie au existat 7 reclamatii lunar. Ideal ar fi
cd acestea sd nu existe insa la o firma cu o diversitate atat de mare de furnizori
sansele de a nu face reclamatii sunt foarte mici. In contextul deschiderii unei
reclamatii, daca furnizorul se dovedeste a fi vinovat acesta trebuie sa inlocuiasca
stocul cu probleme si sa plateasca eventualele daune create (Fig. 5.16).

80
60
40
20 l l
+—muEEEENRE
lan Feb Mar  Apr  Mai lun lul Aug  Sep Oct Noi Dec

mmm Numar reclamatii ~—@— Numar cumulat reclamatii

Fig. 5.16 - Numar reclamatii furnizori

Discrepantele de inventar - Identificarea discrepantelor in cifrele de stoc
va echivala cu diferente in cifrele financiare care sunt necesare pentru a atinge
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obiectivele de afaceri. Este foarte bine ca aceste anomalii sa fie descoperite cat mai
devreme. Fiecare firma isi alocd un buget de discrepante. In exemplu de fata
discrepantele ajung pana la 1500 euro (Fig. 5.17).

Jan Feb\Wr Apr  May Hun Jul Aug  Sep Oct Nov  Dec
-N-h""\h.
H\-.x
-500 —,
~—
'N...._‘_‘_‘-“.
"'\‘-
-1000 T
-1500 []
-2000
Cantitate actuala —e— Cantitate cumulata Buget cumulat

Fig. 5.17 - Discrepante stocuri

Nivelul stocului calculat in RON reprezintd un important indicator de
performanta. Stocurile reprezinta bani blocati si fiecare firma doreste sa detina un
stoc cat mai mic (Fig. 5.18).

200
me— | m—
_— T e————— T T T ——
150
100
156.11/160.3 168.9| | 170 172 178 |180.6| | 182 180 179 171 168
50
0

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep  Oct Nov  Dec

Actual e=@==Buget e=@==Prognoza

Fig. 5.18 - Stocuri depozit
Restantele catre clientii finali reprezinta un factor pe care fiecare companie
ar vrea sa il elimine. in acest caz exista restante insa doar in saptamana 10 au
depasit bugetul (Fig. 5.19).
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Numar bucati restante

25000
20000
15000
10000
500

510 511 S12 S13 514 S15

=]

o

Numar saptamana Actual — Buget

Fig. 5.19 - Restante catre clienti
Productivitatea angajatilor- tinta doritd de catre toti angajatorii este ca

aceasta sa fie maxima insa nivelul de 85% este acceptat si considerat suficient (Fig.
5.20).

Procente

100%

80%
60%
40%
20%

0%
51 S2 S3 54 S5 S6 57 58 59 510 S11 S12 513 514 515

Numar saptamana Rezultat ——Obiectiv

Fig. 5.20 - Productivitatea angajatilor
Costurile cu transporturile speciale- tinta dorita de cétreﬂ toti angajatorii
este ca aceasta sa fie 0 insa din pacate acest lucru nu este posibil. In cazul de fata
valoarea acestora este de 800 mil. RON.
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5.1.3 Livrari variabile la intervale variabile

Cererea catre furnizor se transmite pentru intervale diferite de timp T,
[zile], iar cantitatile cerute sunt diferite. Se poate afirma cu certitudine ca firmele
care ajung in situatii de acest tip, traiesc intr-un mediu foarte turbulent si nu pot sa
faca nici un fel de previziune. Acest lucru va duce la costuri de productie mari (prin
cresterea in special a costurilor logistice).

Cantitati
t

n2 | ni

Nivelul minim
al stocului
Ss

» Timp

T1 T2 T3 | Ta_ Ts

Fig. 5.21 - Livrari variabile la intervale varibile(sursa Managementul sistemelor
logistice)

Si In cadrul acestui studiu de caz vom analiza situatia materiei prime
utilizate pentru realizarea unor subansamble. De data aceasta materialele
monitorizate vor fi un condensator si un semiconductor.

Pentru simplificarea calculelor si analiza diferitelor situatii vom lua in
considerare 2 repere:

e 730.166-00 (condensator)
e 731.120-01 (semiconductor)

Comanda minima catre furnizor este de 2500 bucati pentru reperul 930.145-
00 si 3000 bucati pentru 931.133-00. Cerinta trimisa catre furnizori pe urmatoarele
12 saptamani este transmisa in tabelul de mai jos (Tabel 5.5).

Tabel 5.5 - Situatia actuala pentru cele 2 repere considerate

Nr. Necesar Cerinta Necesar Cerinta
saptimans 730.1.6_6-00 730.1.6_6-00 731.1.2.0-01 731.1.2_0-01
(bucati) (bucati) (bucati) (bucati)
1 1.700 0 1.700 3.000
2 0 7.500 0 9.000
3 7.200 5.000 7.200 3.000
4 3.600 0 3.600 0
5 0 7.500 0 6.000
6 6.300 0 6.300 0
7 0 5.000 0 3.000
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3.200 0 3.200 0
9 0 5.000 0 3.000
10 4.200 7.500 4.200 6.000
11 5.800 2.500 5.800 3.000
12 2.300 0 2.300 0

Vom considera ca toate comenzile de condensatori vor fi onorate in timp ce
comenzile de semiconductori vor fi livrate fie partial, fie nu vor fi livrate comenzile

cerute (Tabel 5.6):

Tabel 5.6 - Livrari semiconductori

N | Doiizo-o:  [EAASOR

saptamana |, csti) (buciti)
1 1.700 1.500
2 0 0
3 7.200 0
4 3.600 0
5 0 3.000
6 6.300 0
7 0 0
8 3.200 0
9 0 1.500
10 4.200 9.000
11 5800 3000
12 2300 0

In s&ptdmanile in care furnizorul de semiconductori nu va livra vor exista
opriri de linie fapt ce va genera anularea schimburilor liniei de productie. Personalul
admisitrativ va fi supus unor presiuni mari pentru a putea aduce materialul din alte
locatii.

De asemenea vor exista efecte adverse in ceea ce priveste supra-
aglomerarea depozitului de materiale. Neavand toate materialele disponibile nu se
vor utiliza nici celelalte materiale a caror livrare este conform EDI-ului. Amanarea
lor este foarte grea intrucat unele dintre ele se afla deja pe rutele de livrare, ele
avand un timp de livrare atat de indelungat. Prin intermediul programului se va
realiza o simulare pentru a studia efectele generate. Resursele vor ramane aceleasi.
Vom adauga un nou camp in care vom stabili ordinea sosirii comenzilor (Fig.5.22):
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Fig. 5.22 - Setari pentru sosirile la rampa in programul Anylogic

in urma simuldrii se poate observa cum depozitul ajunge la capacitate
maximad, gradul de incarcare al oamenilor este inconstant variind de la 0 la 100%
(Fig. 5.23).

Unloaders Loaders Transferers Controllers Acceptors Orders
2 t Zl R ﬂ Interarrival time: | el -] 50
I I Orders queue capacity: @]
Forklifts Retail trucks Supply trucks

) s Detiverytima: |__1] = [_1] min. 9 earvaiime: |1 - [ 1 min
I Loading time: @ - @ min. Unloading time: - Emin‘

Grad incarcare oamen|

11:44:55 AM 0%:04:55 PM 06:24:56 PM 09:44:55 PM 01:04:55 AM
@ unloaders @ Retail trucks @ Acceptors @ Transferers @ Forklifts @ controllers @ Loaders

Grad incarcare zone

11:44:55 AM 03:04:55 FM 06:24:55 P 04455 PM 01:04:55 AM
. Unloading zone . Reception zone . Flacement zone . Storage Cantrel zone . Dispatch zons

Fig. 5.23 - Grad de utilizare al oamenilor si al zonelor
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Dupa ce depozitul a fost incarcat la capacitate maxima incep sa se umple si
zonele destinate receptiei, incarcare, urmand ca apoi sa se umple de materiale si
celelalte zone (Fig. 5.24).
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Fig. 5.24 - Grad de utilizare al oamenilor si al zonelor

in urma analizei pe o perioadd de 11 luni in graficul de mai jos se poate
observa fluctuatia necesarului spatiului de depozitare din cauza semiconductorilor.
Teoretic gradul de utilizare ar trebui sa fie unul constant si sa depaseasca 85% insa
dupa cum se poate observa si in grafic sunt prezente fluctuatii foarte mari (Fig.
5.25). In lunile Martie, Iunie si Octombrie spatiul alocat este prea mare iar in altele

este insuficient.
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Fig. 5.25 - Grad de utilizare depozit din cauza lipsei de material

Exista o diferentda majora si in cadrul produselor finite care din cauza lipsei
de material nu s-au putut produce suficiente piese pentru a se livra clientului final.
Preconizarile de vanzari sunt departe de realitate, nereusind sa produca si sa vanda
nici macar jumatate din cantitatea agreata pentru vanzare (Fig. 5.26). Acest lucru
inseamna pierderi financiare foarte mari pentru firma.
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Fig. 5.26 - Stocarea produselor

Desi schimburile din productie sunt anulate, gradul de munca din depozit a
crescut. Numarul de manipulari a crescut. Stocurile devin lipsite de acuratete tinand
cont cd ele sunt depozitate si in alte zone decat pe rafturi (Fig. 5.27).
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Fig. 5.27 - Grad de utilizare al oamenilor

in cadrul depozitului traditional oamenii prezintd principala resursd pentru
buna functionare a acestuia si de aceea acestia trebuie valorificati astfel incat sa
existe un echilibru intre eficienta acestora si gradul de multumire. Angajatorii
trebuie sa asigure un management eficient al sanatatii si securitatii, analizand
riscurile implicate la locul de munca si apoi punand in aplicare masuri eficiente de
control pentru a gestiona corect sanatatea si securitate.

Depozitarea acopera o intreagd gama de activitati, toate avand propriile
pericole si riscuri. Un pericol semnificativ in orice depozit este locul in care
marfurile depozitate necorespunzator pot cadea si pot rani personalul. Efectuarea
regulatd a acestor verificari ar trebui sd@ minimizeze aceste aparitii. Volumul
ridicat de munca insa duce din pacate si la accidente si incidente in depozit. Cele
mai multe accidente de munca s-au produs datoritd manipuldrii manuale. De cele
mai multe ori manipulatorii sunt neatenti sau ignora anumite reguli ce tin de
securitatea muncii ajungand astfel la incidente in muncd. Cele mai multe
incidente se datoreaza alunecarilor (Fig. 5.28):
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Principalele cauze ale vatamarilor in depozit

Alte tipuri de accidente

Loviri cauzate de obiecte fixe
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Lovit de obiecte cazute de la inaltime
Caderi de la inaltime

Manipulare manuala

Alunecare
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Accidente de munca mIncidente

Fig. 5.28 - Principalele cauze ale vatamarilor in depozit

Dacd analizam activitatea depozitului acesta nu aduce nicio pierdere
companiei in conditii normale de munca. In cadrul unei zile normale de lucru
lucreaza 28 de oameni: 16 oameni pentru activitatile operationale, cate 8 oameni pe
fiecare schimb si 8 oameni ce asigura partea administrativa. Pe parcursul unei zile
de lucru personalul are o norma totald de 256 de ore ( (8 oameni operationali*12
ore)*2 schimburi+8 oameni administrativ¥8 ore) in care trebuie sa realizeze
receptiile, manipuldrile, depozitarea, pregatirea marfurilor, ambalarea, incarcarea si
descarcarea camioanelor, precum si toata partea de documentatie realizata de
personalul administrativ. Exista rar incidente cand ajung marfuri cu probleme ce
necesita carantinarea acestora, realizarea unor masuratori speciale si sortarea
bucata cu bucata. In medie pe parcursul unei saptamani analizate au existat 2
situatii neprevazute soldate cu 12 ore suplimentare care sunt platite de catre
angajator. In contextul in care materialele nu ajung o perioadda mai lunga de timp,
se creaza un dezechilibru pe partea de depozit. Personalul operational este nevoit sa
gaseasca spatiu aditional pentru marfurile din tranzit, va creste numarul
manipuldrilor si oamenii vor fi nevoiti s& munceasca mai mult, va creste numarul de
inventare si vor creste si discrepantele. In cazul personalului administrativ, acestia
vor fi nevoiti s8 munceasca suplimentar in a gasi surse alternative pentru aducerea
materialelor de la brokeri, sau de la furnizorii terti. De asemenea se vor cauta alte
repere ce pot fi folosite ca alternative tehnice identice.

In urma observarii activitatii in cadrul unui depozit din Romaéania pe o
perioada de o saptamana s-au inregistrat pierderi de 26.442 RON doar cu personalul
neproductiv. Evident la aceste valori se mai adauga si alte costuri (Fig. 5.29). Chiar
daca exista tendinta de a afirma ca in contextul in care materialul lipsd va reveni
lucrurile vor reveni la normal acest lucru nu este adevarat intrucat fiind in urma cu
livrarile catre client vor exista anumite prioritizari care necesita a fi facute si din nou
vor exista destabilizari in intreg sistemul (Fig. 5.30). Pierderile si de aceasta data
sunt insemnate avand o valoare de 20.514 RON. Nu doar pierderile materiale sunt
importante in aceste situatii ci si schimbarile de natura emotionald prin care trec
anagajatii: creste nivelul de stres, apare incertitudinea pastrarii locului de munca si
va exista un grad de incarcare prea mare.
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Tabel 5.7 - Comparatie intre volumul normal de lucru si volumul de lucru n cazul lipsei de material

Volum normal

Volum de lucru in cazul lipsei de material

Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5 6 7
Volumul de lucru necesar (total ore) 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256
Volumul de lucru executat (ore) 260 | 256 | 256 | 264 | 256 | 256 | 256 | 179 | 205 | 102 | 205 | 179 | 128 | 128
Situatii neprevazute (total ore) 4 0 0 8 0 0 0 7 5 14 5 7 12 12
Numar estimativ sarcini operational 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584
Numar sarcini executate 1620 | 1584 | 1584 | 1656 | 1584 | 1584 | 1584 | 1066 | 1239 | 548 | 12391066 | 720 | 720
Numar sarcini /om 101 | 99 | 99 [ 104 | 99 | 99 | 99 | 67 | 77 | 34 | 77 | 67 | 45 | 45
Numar estimativ operatiuni TESA 864 | 288 | 288 | 288 | 288 | O 0O | 864 | 2838|283 |288|288| 0 0
Numar operatiuni executate TESA 404 | 404 | 404 | 404 | 404 | © 0 |526 (526|526 |526|526| 0 0
Sarcina de lucru/om TESA 34 | 34 | 34 | 34 | 34 0 0 44 | 44 | 44 | 44 | 44 0 0
. L 16 operational
Numar anga]atl 8 administrativ
Stationéri (ore) 6 2 2 10 2 2 2 9 7 16 7 9 13 | 13
Ore suplimentare 4 0 0 8 0 0 0 77 | 51 |154 | 51 | 77 | 128 | 128
Pe zi Norma 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256
Platid medie/ord 39 | 39 | 39 [ 39 | 39| 39| 39| 39| 39 |3 |3 | 39| 39 | 39
Total ore plitite 260 | 256 | 256 | 264 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256
Total ore realizate per saptamana 1792 1126
Total cheltuieli cu salarii (RON) 70356 70356
Pierderi 0 26442
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Tabel 5.8 - Comparatie intre volumul de lucru in cazul lipsei de materiale si volumul de munca in cazul redresarii

Volum de lucru in cazul lipsei de material

Volum de lucru in cazul redresarii

Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5 6 7
Volumul de lucru necesar (total ore) 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256
Volumul de lucru executat (ore) 179 | 205 | 102 | 205 | 179 | 128 | 128 | 333 | 333 | 333 | 333 | 333 | 333 | 333
Situatii neprevazute (total ore) 7 5 14 5 7 12 12 0 0 0 0 0 0 0
Numar estimativ sarcini operational 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 [ 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584 | 1584
Numar sarcini executate 1066|1239 | 548 | 1239|1066 | 720 | 720 | 2139|2139 (2139(2139|2139 (2139|2139
Numar sarcini /om 67 | 77 | 34 | 77 | 67 | 45 | 45 | 134 | 134 | 134 | 134 | 134 | 134 | 134
Numar estimativ operatiuni TESA 864 | 288 | 288 | 288 | 288 | 0 0O |864 (288|283 | 288|288 | 0O 0
Numar operatiuni executate TESA 526 | 526 | 526 | 526 | 526 | © 0 | 605 | 605 | 605 | 605 | 605 | O 0
Sarcina de lucru/om TESA 44 | 44 | 44 | 44 | 44 0 0 51 | 51 | 51 | 51 | 51 0 0
. L 16 operational
Numar angajati 8 administrativ
Stationéri (ore) 9 7 16 7 9 13 | 13 2 2 2 2 2 2 2
Ore suplimentare 77 | 51 |154 | 51 | 77 |128 | 128 | 77 | 77 | 77 | 77 | 77 | 77 | 77
Pe zi Norma 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256
Platd medie/ori 39 | 39 | 39 | 39|39 | 39| 39|39 |39 (3 |3 | 39 | 39 | 39
Total ore plitite 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 333 | 333 | 333 | 333 | 333 | 333 | 333
Total ore realizate per saptamana 1126 2330
Total cheltuieli cu salarii (RON) 70356 90870
Pierderi 26442 20514
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5.1.4 Indicatori de performanta

ISR-ul este peste nivelul asteptarilor si peste buget (Fig. 5.29):

Procente
13.0%
11.0%

9.0%
7.0%
5.0%
3.0%

1.0%

-1.0% Apr Mai lun

Luna mmmm Actual -=—@=—Buget =—@®=—Prognoza
Fig. 5.29 - Monitorizare ISR pe o perioada de 12 luni

Reclamatiile logistice- pe parcusul unui an au existat un numar de 453 de
reclamatii logistice catre furnizorii de semiconductori si nu numai (Fig. 5.30).
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Fig. 5.30 - Numar reclamatii pe o perioada de 12 luni
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Discrepantele de inventar s-au acutizat intrucat nivelul stocurilor a
crescut foarte mult (Fig. 5.31).

Valoare [EUR]
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Fig. 5.31 - Discrepante stocuri

Nivelul stocului s-a dublat comparativ cu anul trecut (Fig. 5.32).

Valoare [ml. RON]

337.8340| [344

300

-361.2|364 | || I
360/( [358

250

200

150

100

50

0

Ian Feb Mar Apr Mai Iun Iul Aug Sep Oct Noi Dec

s Actual (ml RON) e=@==Buget(ml RON) ==@==Prognoza(ml RON)

Fig. 5.32 - Stocuri depozit
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Restantele catre clientii finali au crescut si ele comparativ cu anul precedent
(Fig. 5.33).

Numar bucti intarzieri fatd de client
25000

20000
15000
10000

5000

S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10S11 512 S13 S14 S15
Saptamana s Actual —e—Buget
Fig. 5.33 - Restante catre clienti
Productivitatea angajatilor a scazut datorita volumului mare de munca. A

crescut numarul de ore suplimentare si evident nivelul de stres al angajatilor. (Fig.
5.34)
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Fig. 5.34 - Productivitate angajati

Costurile cu transporturile speciale au crescut si ele considerabil (Fig. 5.35):
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Fig. 5.35 - Costuri pentru transporturile speciale

5.2 Studiu de caz 2 - Depozit semi-automatizat

Vom considera un depozit semi-automatizat a carui suprafata este utilizata
in procent de 53% pentru depozitarea marfurilor, 17% pentru operatiunile de
sortare, inspectie si ambalare marfa, 16% pentru receptie si expediere, 7% pentru
culoare, birouri si Tncd 7% pentru zone precum Iincarcarea bateriilor
electrostivuitoarelor, depozitarea paletilor si ambalajelor (Fig. 5.36).
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Fig. 5.36 - Principalele zone din interiorul depozitului
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Depozitul este proiectat astfel Tncat, atat operatorii umani cat si robotii sa
realizeze o eficienta ridicatd si si s@ avem o rata ridicatd de utilizare a spatiului.
Factorii de care s-a tinut cont in proiectarea acestora este:

e profitarea la maximum a spatiului disponibil

e reducerea la minimum a manipuldrii marfurilor

e accesul facil la produsele stocate

e viteza de rotatie a stocurilor ridicata

Etapa de pre-receptie ramane neschimbata. Pentru a accelera procesul de
descarcare a camioanelor, s-au introdus sisteme automate de descdrcare, ceea ce
fnseamna ca o remorca cu 26 de paleti poate fi descarcata in cinci minute de la
sosirea la rampd. Metodele de descarcare includ utilizarea rolelor, senilelor si a
lanturilor de alunecare.

Pachetele contin etichete RFID montate si pot fi recunoscute si numarate
imediat la intrarea in depozit, iar detaliile sunt transmise in timp real cdtre SAP.
Practic se va stii din momentul intrarii in depozit ce si cate produse au sosit.
Conditia principald este ca produsele livrate in cutii sa fie etichetate pe partea
exterioara astfel incat sa poata fi identificate cu usurinta. Atat paletii cat si cutiile
trebuie sa aiba dimensiune standardizata.

. Usurinta de identificare accelereaza procesul de manipulare si receptie.
Inregistrarea si raportarea discrepantelor atat la nivel intern, cat si extern, aceasta
se poate face inca din momentul sosirii marfurilor.

Odata receptionate marfurile, ajung in zona de control unde li se va face
inspectia calitativd. Dupd ce trec de inspectie se aseaza pe rafturi in functie de
locatia.

In contextul in care livrarile sunt realizate la intervale egale de timp insa
cantitatile sunt diferite vom observa o imbunatatire semnificativa in ceea ce priveste
productivitatea. Linia de productie va comanda la fel ca in cazul precendent 48 de
comenzi pe ord. Programul de functionare al depozitului este zilnic. Nu se lucreaza
in zilele libere legale. Vor exista 4 echipe operationale care lucreaza in schimburi de
12 ore. De asemenea, pe partea administrativa lucreaza 12 oameni cu un program
de 8 ore, de Luni pana Vineri. Comenzile catre depozit se fac prin intermediul
panoului Kanban din SAP.

Pregdtirea materialelor catre linia de productie se face cu ajutorul
motostivuitoarelor dupa un traseu bine stabilit. in cadrul depozitului vor exista
sisteme de identificare a marerialelor prin intermediul luminii, sau a identificarii prin
voce. in cazul cutiilor manipulatorul va avea un sistem scanare pe deget pentru
usurinta (Fig. 5.37):

Fig. 5.37 - Sistem de scanare pe deget (Sursa: fanuc.eu)

Cu ajutorul software-ului de simulare AnyLogic, se va realiza o simulare intr-
un unui depozit construit folosind biblioteca de modelare a proceselor din program.
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Modelul folosit este: Wholesale Warehouse. Marfurile sunt descarcate automat din
camion cu ajutorul sistemelor automate de descarcare si puse pe un conveior pentru
transport, sortare si receptie scriptica. Se va face verificarea calitativda dupa care
marfurile vor fi transportate la rafturi cu ajutorul paletilor. si in cadrul acestui studiu
de caz se va analiza situatia materiei prime utilizate pentru realizarea
subansamblelor. Comenzile sunt transmise catre furnizor ca multiplu de MOQ (eng.
Minim order quantity) iar pentru o buna functionare a productiei materialele ajung
cu o saptamana fnainte. Pentru a modifica structura depozitului traditional intr-un
depozit semi-automat se va adduga un conveior si in schema logica a camionulul
care ajunge la descarcare vom seta timpul de descarcare cuprins intre 1 si 5 minute.
Setdrile sunt prezentate in figurile de mai jos (Fig. 5.38 si Fig. 5.39):
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Name: | ConveyorsNet L] Ignore

+ Parameters preview
» Agent actions
+ Agent in flowcharts

~ Dimensions and movement
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Rotate animation towards movement

[Jrotate vertically as well (along Z-axis)

+ Space and network

- Advanced Java

Fig. 5.38 - Setari conveior Anylogic
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Timeout: = | uniform( 1, 5 ) minutes v
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loading

Fig. 5.39 - Setari timpi de descarcare pentru camion

Pastrand acelasi numar de oameni ca in cazul unui depozit traditional vom
observa ca productivitatea acestora este foarte scazuta (Fig. 5.40):
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Fig. 5.40 - Grad utilizare oameni

Varianta optima va fi utilizand 4 manipulatori. Vor fi 2 manipulatori care se
vor ocupa cu descarcarea si incarcarea conveiorului cu materialele ce urmeaza a fi
incarcate in masini precum si cu asezarea marfurilor pe rafturi aldturi de un
manipulator dedicat pentru aceasta operatiune si o persoand care va face inspectiile

calitative (Fig. 5.41).
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Fig. 5.41 - Gradul de incarcare al oamenilor si zonelor din depozitul semiautomatizat
Indicatori de performanta

ISR-ul si nivelul stocului vor ramane la acelasi nivel ca si in cazul
depozitului traditional. Conform simuldrii restantele catre clientii finali vor ajunge la
o medie de 13.400 bucati iar costurile cu transporturile speciale vor ajunge la 600
mil. RON.

Reclamatiile logistice au scazut comparativ cu depozitul traditional. Media
este de 3 reclamatii pe luna (Fig. 5.42)
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Fig. 5.42 - Numar reclamatii furnizori
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Discrepantele de inventar au ajuns la cifra de 1000 de euro (Fig. 5.43):
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Fig. 5.43 - Discrepante stocuri

Productivitatea angajatilor- a crescut peste nivelul de 85% (Fig. 5.44).
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Fig. 5.44 - Productivitate angajati

Daca furnizorii livreaza marfurile Tn acord cu EDI si respectda cerintele

impuse in ceea ce priveste ambalarea marfurilor atunci nu vor exista probleme.
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Facand o comparatie intre depozitul traditional si cel automatizat vom
observa diferente majore. Sistemele automate simplifica toate operatiunile din
depozit. Se economiseste spatiu de pe podea, nemafiind zone aglomerate se reduce
timpul de prelucrare si se poate masura eficienta personalului mai bine. De fiecare
data cand materialele sunt mutate, sortate, numarate, stocate sau pregatite pentru
depozitare sau expediere, sunt consumate resusele de timp si bani (Tabel 5.13).

M(_edie ) C_el_'erev
depozit 1 2 1 2
;chgtle scriptica 20 10 30 40
Descarcare marfa 160 | 120 | 200 | 240
Transport intern 60 80 80 60
- Manipulare 180 | 180 | 220 | 220
8 | sortare si control 60| 60| 80| 80
S | impachetare 120 | 160 | 160 | 200
5 Asteptare 60| 30| 10 0
Altele 60 80 60 60
Total minute 720 | 720 | 840 | 900
Total ore 12 12 14 15
Ore suplimentare 0 0 2 3
;eacr?éptie scriptica 12 12 12 12
Descarcare marfa 55 55| 100 | 120
Transport intern 60 80 80 60
‘J=> Manipulare 90 90| 110 | 110
o Sortare si control 30 30 40 40
g Impachetare 120 | 160 | 160 | 200
N Asteptare 0 0 10 0
™| Altele 60| 60| 60| 60
Total minute 427 | 487 572 | 602
Total ore 7 8 9.5 10
Ore suplimentare 0 0 0 0

in ciuda avantajelor sale enorme in ceea ce priveste economisirea costurilor
si realizarea mai eficienta a lucrarilor de depozitare, exista insa unele dezavantaje
inevitabile care nu pot fi evitate de multe companii din tarile in curs de dezvoltare.
Unele dezavantaje din determinarea unui depozit inteligent sunt enumerate mai jos:
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e costurile initiale ridicate Tmpiedica multe companii sa implementeze
sisteme automate;

e structurile si procesele depozitului necesitd unele masini si sisteme noi,
care nu sunt usor de obtinut;

e sunt necesare noi abilitati si expertizd pentru implementarea si
intretinerea sistemelor si, prin urmare, angajatii existenti sau potentiali trebuie
recalificati in noi procese, uneori intr-o aptitudine tehnica superioara;

e din punctul de vedere al economiei, costul de capital ridicat necesita
adesea cativa ani pentru a obtine o rambursare financiara minima;

e defectiunile pot fi foarte costisitoare in ceea ce priveste costurile de
reparatii si timpul de nefunctionare si,din acest motiv, companiile sunt obligate sa
depinda pe termen lung de anumiti furnizori de piese de schimb, hardware si
software.

In cel de-al doilea caz unde atat livrarile cat si cantitatile sunt variabile
vom lua in considerare livrarile semiconductorilor intrucat acestea genereaza cele
mai multe probleme. Tinand cont cda semiconductorii sunt materiale cheie in
realizarea unui_subansablu de fiecare Daca cand furnizorul nu va livra vor exista
repercursiuni. In figura de mai jos este prezentata o analiza asupra modulul de
livrare pentru 3 dintre semiconductorii esentiali pentru productie timp de 90 de zile.
Numarul maxim de paleti primiti a fost de 20. Intrucat numarul lor a fost limitat s-
au utilizat dupa o lista de prioritati astfel incat sa nu opreasca linia niciunui client.
Desi consumul a fost limitat au fost situatii in care liniile de productie au stationat
intrucat nu au mai avut niciun semiconductor (ex. ziua 30, 60,90). Un alt fapt
important de mentionat este ca nu se cunosteau cantitatile ce urmau sa fie livrate
decat cu cateva zile inainte (Fig. 5.45).

Livrarea semiconductorilor
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Fig. 5.45 - Livrarea semiconductorilor

Comenzile nelivrate catre client cresc pe zi ce trece si prioritizarea se face in
functie de cel mai critic client (Fig. 5.46).
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Fig. 5.46 - Comenzi restante catre client

Numarul de manipulari a crescut. Stocurile devin lipsite de acuratete tinand
cont ca ele sunt depozitate si in alte zone decat pe rafturi. Cei 4 manipulatori devin
insuficienti si este nevoie de personal aditional pentru a gestiona toate schimbarile
(Fig. 5.47).
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Fig. 5.47 - Grad de incarcare oameni in Anylogic
Indicatori de performanta:

ISR-ul, nivelul stocurilor, intarzierile fata de client vor ramane ca in cazul
depozitului traditional. Conform simuldrii in programul Anylogic numarul de
reclamatii va scadea la 250, discrepantele de inventar vor avea o valoare de 4000
de euro iar productivitatea angajatilor va fi de 70%.

Dacd analizam activitatea depozitului, ca si in cazul depozitului traditional
acesta nu aduce nicio pierdere companiei in conditii normale de munca. In cadrul
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unei zile normale de lucru lucreazd 14 oameni: 8 oameni pentru activitatile
operationale, cate 4 oameni pe fiecare schimb si 8 oameni ce asigura partea
administrativa. Pe parcursul unei zile de lucru personalul are o norma totald de 160
de ore( (4 oameni operationali*12 ore)*2 schimburi+8 oameni administrativ*8 ore)
in care trebuie sa realizeze receptiile, manipularile, depozitarea, pregatirea
marfurilor, ambalarea, incdrcarea si descarcarea camioanelor, precum si toata
partea de documentatie realizata de personalul administrativ. Exista rar incidente
cand ajung marfuri cu probleme ce necesita carantinarea acestora, realizarea unor
masuratori speciale si sortarea bucatd cu bucatda. In medie pe parcursul unei
sdptamani analizate a existat o singura situatie neprevdzutd soldatda cu 4 ore
suplimentare care sunt platite de catre angajator. In contextul in care materialele nu
ajung o perioada mai lunga de timp, se creaza un dezechilibru pe partea de depozit.
Personalul operational este nevoit sé@ gaseasca spatiu aditional pentru marfurile din
tranzit, va creste numdrul manipuldrilor si oamenii vor fi nevoiti sa munceascd mai
mult, va creste numarul de inventare si vor creste si discrepantele. In cazul
personalului administrativ, acestia vor fi nevoiti s& munceasca suplimentar in a gasi
surse alternative pentru aducerea materialelor de la brokeri, sau de la furnizori terti.
De asemenea se vor cauta alte repere ce pot fi folosite ca alternative tehnice
identice.

In urma observarii activitatii in cadrul unui depozit din Romaéania pe o
perioadd de o saptamana s-au inregistrat pierderi de 16.068 RON doar cu personalul
neproductiv. Evident la aceste valori se mai adauga si alte costuri (Tabel 5.29).
Chiar daca exista tendinta de a afirma ca in contextul in care materialul lipsa va
reveni lucrurile vor reveni la normal acest lucru nu este adevarat intrucat fiind in
urma cu livrarile catre client vor exista anumite prioritizari care necesita a fi facute
si din nou vor exista destabilizari ale intreg sistemului (Tabel 5.30). Pierderile si de
aceasta data sunt insemnate avand o valoare de 12.948 RON. Nu doar pierderile
materiale sunt importante in aceste situatii ci si schimbarile de natura emotionala
prin care trec anagajatii: creste nivelul de stres, apare incertitudinea pastrarii locului
de munca si va exista un grad de incarcare prea mare.
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Volum normal

Volum de lucru in cazul lipsei de material

Ziua | Ziva | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5 6 7
Volumul de lucru necesar (total ore) 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
Volumul de lucru executat (ore) 160 160 160 164 160 160 160 112 128 64 128 112 80 80
Situatii neprevizute (total ore) 0 0 0 4 0 0 0 7 5 14 5 7 12 12
Numar estimativ sarcini operational 792 792 792 792 792 792 792 792 792 792 792 792 792 792
Numér sarcini executate 792 792 792 828 792 792 792 533 620 274 620 533 360 360
Numar sarcini /om 99 99 99 104 99 99 99 67 78 34 78 67 45 45
Numar estimativ operatiuni TESA 218 80 80 80 80 218 80 80 80 80
Numar operatiuni executate TESA 108 108 108 108 108 141 141 141 141 141
Sarcina de lucru/om TESA 18 18 18 18 18 0 0 24 24 24 24 24 0 0
Numar angajati 8 operational
8 administrativ
Stationari (ore) 2 2 2 6 2 2 2 9 7 16 7 9 13 13
Ore suplimentare 0 0 0 4 0 0 0 48 32 96 32 48 80 80
Pe zi Norma 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
Platd medie/ora 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39
Total ore platite 160 160 160 164 160 160 160 208 192 256 192 208 240 240
Total ore realizate per saptamana 1124 1536
Total cheltuieli cu salarii (RON) 43836 59904
Pierderi (1] -16068
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Volum de lucru in cazul lipsei de material Volum de lucru in cazul redresarii
Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua | Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5 6 7
Volumul de lucru necesar (total ore) 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
Volumul de lucru executat (ore) 112 128 64 128 112 80 80 208 208 208 208 208 208 208
Situatii neprevazute (total ore) 7 5 14 5 7 12 12 0 0 0 0 0 0 0
Numar estimativ sarcini operational 792 792 792 792 792 792 792 792 792 792 792 792 792 792
Numar sarcini executate 533 620 274 620 533 360 360 911 911 911 911 911 911 911
Numar sarcini /om 67 78 34 78 67 45 45 114 114 114 114 114 114 114
Numar estimativ operatiuni TESA 218 80 80 80 80 0 0 218 80 80 80 80 0 0
Numar operatiuni executate TESA 141 141 141 141 141 0 0 163 163 163 163 163
Sarcina de lucru/om TESA 24 24 24 24 24 0 0 28 28 28 28 28
Numar angajati 8 operational
8 administrativ
Pe zi Stationari (ore) 9 7 16 7 9 13 13 2 2 2 2 2 2 2
Ore suplimentare 48 32 96 32 48 80 80 48 48 48 48 48 48 48
Norma 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
Plata medie/ora 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39
Total ore platite 208 192 256 192 208 240 240 208 208 208 208 208 208 208
Total ore realizate per saptamana 1536 1456
Total cheltuieli cu salarii (RON) 59904 56784
Pierderi -16068 -12948
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5.3 Concluzii dupa realizarea studiilor de caz:

in conditiile in care criza globald de cipuri dureazd mai mult decat se
preconiza initial, jucatorii din industria auto au fost nevoiti sa fisi regandeasca
strategiile de productie. Apar noi probleme ce pana acum nu au existat.
Supraaglomerarea depozitelor cu marfuri, cresterea nivelului de stres la angajati.

Atat n cazul depozitului automatizat cat si in cadrul depozitului traditional
apar acelasi gen de probleme. Automatizarea depozitelor rdspunde nevoilor actuale:
inlocuieste fortda umana (operatorul) care este greu de gasit, de certificat si de
pastrat, reduce costul operational si creste eficienta. Pe de altd parte, costul de
achizitie ale echipamentelor este foarte mare si amortizarea lor se face in mai mult
de 10 ani. Totusi tindnd cont cd in Romaénia lipsa fortei de munca a devenit o
provocare pentru piata muncii automatizarea ajuta foarte mult.

Tabel 5.9 - Comparatie depozit traditional cu depozit semi-automatizat

. Depozit
. . . Depozit -
Indicatori evaluati . semi-
traditional .
automatizat
Procent comenzi preluate < 81.4% 95%
Precizie |§ f|d|carea comenzilor < 98% 99.5%
exprimata In procente
Procent expediere comenzi la timp < 95.9% 99%
Procer_lt capacitatea medie utilizata din < 71.5% 85%
depozit
Procent din cifra de afaceri anuala a > 12.2% 5%
fortei de munca
Procent ore productive de munca < 74.4% 85.1%
V- . v < 11.8 linii pe 28 linii pe
Numar linii aprovizionate pe ora
ora ora
Paleti expediati pe ors < 6.2 paleti pe | 15 paleti pe
ora ora
Procent acuratetea stocului din depozit < 95% 99%
Costul ca procent din vanzari > 10.04% 3.9%
Grad. de acuratete al livrarilor furnizorilor < 90% 95%
exprimat In procente
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Tabel 5.10 - Comparatie depozit in conditii normale si in cazul lipsei de

semiconductori

. Normal Lips? .
Componenta de sistem semiconductori
Numar componente 450.000 buc 1.500.000
Numar semifabricate 20.000 buc 10.000 buc
Numar produse finite 10.000 buc 5.000 buc
sDJr;lrtzr;;ng;lea depozitului (unitate de 6.000 M2 6.000 m2
Cost minim de transfer (pe articol) 2 RON 2 RON
Cost maxim de transfer (pe articol) 4 RON 4 RON
Numarul minim de procese de productie 2 4
Numérul maxim de procese de productie 5 10
Numarul minim de materiale necesare 1 buc. 1 buc.
Numarul maxim de materiale necesare 200 buc. 200 buc.
Numarul minim de materiale necesare in BOM 1 buc. 1 buc.
ggrl\l;llarul maxim de materiale necesare in 200 buc. 200 buc.
Numarul minim de resurse necesare 1 om 1 om
Numarul maxim de resurse necesare 4 oameni 6 oameni
Numarul minim de resurse necesare in BOM 1 om 1 om
Numarul maxim de resurse necesare in BOM 20 oameni 20 oameni
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6 EVALUAREA FURNIZORILOR DIN INDUSTRIA
AUTOMOTIVE

6.1 Aplicatia Evalueaza-ti furnizorul
6.1.1 Date generale

Supra-aglomerarea depozitelor, stationarea liniillor de productie,
incertitudinea in ceea ce priveste livrarile de materie prima, comunicarea deficitara
cu furnizorul si lipsa unui sistem de evaluare transparent pentru ambele parti sunt
cateva dintre motivele care au dus la aparitia aplicatiei ~Evalueaza-ti furnizorul”.

Intrucéat problemele din Industria Producatoare de Masini si Componente au
devenit tot mai mari iar comunicarea deficitara cu furnizotul a devenit tot mai
frecventd, evaluarea furnizorilor a devenit tot mai dificila. Tinand cont ca termenul
de livrare al materiei prime este in medie de 12 saptamani, daca un material nu
ajunge la timp intreaga productie este compromisa. Chiar daca ceilalti furnizori
respecta termenele de livrare generate de SAP ei trebuie sa dea dovada de
flexibilitate pentru a nu crea dezechilibre in intregul lant logistic. ,Una din cerintele
clare ale standardului ISO 9001:2015 se refera clar la evaluarea, selectia si
monitorizarea furnizorilor. Utilizarea unor furnizori de valoare reprezintd unul din
elementele cheie ale succesului organizatiei pe termen lung, in termeni de calitate a
produselor si serviciilor furnizate catre clienti, precum si pentru reducerea costurilor
organizatiei si implicit cresterea profiturilor”. [114]

Aplicatia ,Evalueaza-ti furnizorul” serveste la imbunatatirea relatiilor cu
acestia. Scopul aplicatiei este de a oferi transparenta furnizorilor cu privire la
activitatea pe care o desfasoara, de a descoperi potentiale puncte slabe si de a
dezvolta punctele forte. Un alt scop este acela de a propune solutii si alternative
pentru reducerea sau chiar eliminarea punctelelor slabe existente. Cu ajutorul
aplicatiei create se pot dezvolta in mod eficient relatiile cu furnizorii pe termen lung.
Cele mai importante obiective ale aplicatiei sunt:

e comunicarea interna si externa transparenta;

¢ trasabilitatea in timp real a punctelor slabe;

¢ sustenabilitate de-a lungul intregului lant de aprovizionare;

¢ Imbunatatirea continua a calitatii serviciilor oferite din punct de vedere logistic

Aplicatia se poate descarca atdt de pe telefoanele ce folosesc sistem de
operare Android cét si de pe cele care utilizeaza sistemul I0S. Aplicatia se poate
accesa si prin scanarea codului QR de mai jos:

; .1-.',,

Fig. 6.1 - Codul QR de descarcare al aplicatiei Evalueaza-ti furnizorul
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98 EVALUAREA FURNIZORILOR DIN INDUSTRIA AUTOMOTIVE

Aceasta aplicatie a fost creionata pe platforma openasapp.com si este

fmpartitd in mai multe sectiuni:
1. Furnizori

In cadrul acestei sectiuni se pot vizualiza toti furnizorii si se pot afla date
generale despre acestia precum: numele furnizorului, sigla acestuia, adresa, tara de
provenienta. Informatia apare sub forma unei liste si cu ajutorul navigarii in sus si in
jos se poate vizualiza lista completa. Tot in cadrul acestei sectiuni se pot filtra
informatiile si se pot vizualiza dupa anumite criterii cum ar fi: tara de provenienta,
numdrul de livrari, spatiul ocupat in depozit etc. De asemenea modul de vizualizare
se poate schimba si putem vedea datele despre acestia sub forma de grafice. In
figura de mai jos este prezenatat modul de vizualizare (Fig.6.2):

X Evalueaza-ti furnizorul

Filtru Vizualizare grafica

h Furnizor 1

Furnizor 2

TN Clasificare fumnizor
Furnizor 3 -

Furnizor 4

Furnizor 5

Furnizor 6 WO 1 S
\Informatii furnizor

Furnizor 7

Nivel 1 Nivel 2 Nivel 4

Fumnizori Locatie Indicatori Evaluare

Fig. 6.2 - Vizualizare sectiune Furnizori din aplicatie
2. Locatia

In cadrul acestei sectiuni sunt punctate si marcate adresele furnizorilor pe
harta lumii pentru a avea o perspectiva mai buna asupra distantei dintre furnizor si
cumpadrator. Pentru o acuratete mai mare a informatiilor se folosesc datele din
Google Maps. Vizualizarea locatiilor se poate face atat in modul harta (eng. MAPS)
cat si in modul satelit (eng. SATELLITE), imaginile fiind preluate de la satelitii NASA
in anul 2022. Fiind interconectat cu Google Maps toate actualizarile lor se transmit si
aplicatiei prin actualizari regulate. In figura de mai jos este prezentat modul de
vizualizare (Fig. 6.3):
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X Evalueaza-ti furnizorul

G00Gle  yepomasnorcus  Mop ot c2022  Terms o se

Furnizori Indicatori Evaluare

Fig. 6.3 - Vizualizare sectiune Locatie din aplicatie

3. Indicatori

Acesta sectiune este cea mai ampla si importanta sectiune oferind o imagine
de ansamblu asupra furnizorului dupa anumite criterii prestabilite anterior.
Informatiile pot fi vizualizate in forma tabelara, sub forma de lista sau sub forma

unor grafice. Cel mai reprezentativ mod de vizualizare este cel sub forma de grafic
(Fig. 6.3):

5s,_[oa[sa[ss[ar2sralurea s ma],
o [slefala[a[7]so[ssle
. ¥
2 s
o %l,":\ ’

Furnizori Furnizori Locatie Indicatori Evaluare

Fig. 6.4 - Vizualizare sectiune Indicatori din aplicatie
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4. Evaluare

Prin intermediul acestei sectiuni se poate evalua furnizorul dupa mai multe
criterii principale precum si criterii secundare (Fig 6.5).

X Evalueaza-ti furnizorul

Livrare [Proguse conforme]

(<] 75% pana la 100%

Calitate [Performanta PPM]

(<] 50%panala74% =

Comercial [reducere de costuri]

(<] S%saumaimult

Servicll [proactivitatea furnizorulul]

© Furnizorul este intre 90%-100%...

Furnizori Locatie

Nivel satisfacator. Firma va céuta oportunitat noi de dezvoltare

Indicatori Evaluare

75% pana la 100%

50% pana la 74%

25% pana la 49%

0% pana la 24%
—

5% sau mai mult

4.0% pana la 4.9%

% pana la 3.9%

2% pana la 2.9%

/ Servicii [proactivitatea furnizorului]

X Evalueaza-ti furnizorul

Livrare [Produse conforme]

<] 0% pana la 24%

Calitate [Performanta PPM)

‘ <] 50%panala74% + ©
Comercial [reducere de costurl]

(<] 2% pana la 2.9% v O
-

© Furnizorul este intre 90%-100%.. ©

Punctaj total:

—

[T
Nivel nesatisfacator. Este necesard

Furnizorl Locatie Indicatori

Fig. 6.5 - Vizualizare sectiune Evaluare din aplicatie

Principiul de functionare al site-ului openasapp.com consta in transformarea
limbajului de programare Visual Basic ce sta la baza Excelului intr-o aplicatie propriu
zisd. Interfata site-ului este intuitivd avand in partea dreapta elemente prin care se
pot introduce datele in aplicatie (Fig 6.6).

X Evalueaza-ti furnizorul

)

©
=
L
a

Furnizor 1

Fumizor 2

Furnizor 3

Furnizor 4

Furnizor 5

Fumizor 6

>

o gt
setlings

@ P oo
element

Data elements

57 Input/Output @
c Chart e
= List (1]
User actions
Create PDF button
Q Action Button

g Image Upload

?@- Signature Pad
Styling elements

A Header

Fig. 6.6 - Vizualizare interfata openasapp.com

in aplicatia Evalueaza-ti furnizorul este prezentat graficul prin intermediul
caruia se face o comparatie intre numarul de comenzi livrate si comenzile transmise
prin EDI. Datele obtinute au fost generate prin intermediul tranzactiei din SAP
numitd MB51 avand completate campurile: fabrica (eng. plant), furnizor (eng.
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vendor), tipul operatiunii (eng. movement type) respectiv perioada de timp (Posting

date) (Fig 6.7).

M?ocument List
g i |

Material

Plant

Storage Location
Batch

Customer

H

Vendor 1234567

s 8 8888

Movement Type
Special Stock
Cost Center

G/L Account

Header Data

=
—
g8 g
-
o
~

|| o] o] o] o] o] o o] o] o]

Posting Date

01.01.2022

21.01.2022

User Name
Trans./Event Type
Reference

Gl OI OIO

Fig. 6.7 - Vizualizare interfata tranzactie MB51

Dupa ce datele au fost generate se insereazd un tabel in excel selectédnd

datele pentru grafic. Liniile de cod in generarea unui grafic in excel sunt:

"Sub Grafic furnizori ()
Dim cht As Chart
Dim ser As Series

Set cht = Sheets("Sheet1").ChartObjects.Add(0, 0, 300, 300).Chart

With cht
.ChartType = xIBarClustered

Set ser = .SeriesCollection.NewSeries

With ser
.Name = "Medie livrari/Luna"

.XValues = Array("Furnizor 1", "Furnizor 2", "Furnizor 3", "Furnizor 4",

"Furnizor X")

.Values = Array(4498291, 4451255, 4160684, 3014186, 1889044)

End With

Set ser = .SeriesCollection.NewSeries

With ser

.Name = "Medie comenzi EDI/Luna"
.Values = Array(5198291, 4851255, 4760684, 4014186, 1989044)

End With
End With
End Sub"

In momentul in care fisierul excel care contine graficul este incércat pe site-

ul openasapp.com acesta introduce in aplicatie graficul (Fig 6.8).
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penasapp.net/portal

Dashboard / Apps / Evalueaza-ti fumizorul Save m

# Edit IMPORT CHARTS CREATE CHART
@ Design
We found these charts in your file. @ Import all charts

iZ  Manage data v

/>  Advanced v

Reached Users: 1

Reached Devices: 2

Shortcuts

Select forimport [J select for import [J

Fig. 6.8 - Vizualizare site openasapp.com-sectiunea incarcare grafice
6.1.2 Sectiunea Furnizori

Tindnd cont ca aplicatia este dedicatd firmelor ce activeaza in domeniul
automotive cel mai simplu mod de a crea un fisier in excel este acela de exporta din
SAP toate informatiile de care avem nevoie. In cazul primei sectiuni obtinerea
informatiilor se va face prin intermediul tranzactiei MKVZ se exporta o lista din SAP
cu numele, locatia si persoana de contact pentru toti furnizorii din fabricd.(Fig. 6.9)
Numarul furnizorilor ce poate fi incarcat in aplicatie este nelimitat. In cadrul
aplicatiei creionate ca exemplu am ales un numar de 30 de furnizori.

List of Vendors: Purchasing

AAYFEH COITRTRM B B Goradasig  Gcentral

Name of vendor Street Cty  Post.Code City Group Searchterm B BF DelF One-time POrg Description PayT IncoT Incoterms 2
Vendor domestic 04 Hauptstrasse DE 72222 Karlsruhe  YBO1 VEN 04 1000 Purch. Org. 1000 0001 FH  Free on board
Vendor 300005 \
[Vendor domestic 05 ‘, | Hauptstrasse DE 60190  Walldof  YBO1 VEN 05 1000 Purch. Org. 1000 0001 FH Free on board/
Vendor 300006

Vendor domestic 06 Hauptstrasse DE 67124 Heidelberg YBO1 VEN 06 1000 Purch. Org. 1000 0001 FH  Free on board
Vendor 300007

Vendor Domestic 07-Subcon. Hauptstrasse DE 69180  Walldorf  YBO1 VENO7-S 1000 Purch. Org. 1000 0001 FH  Free on board
Vendor 300008

Vendor domestic 08 Hauptstrasse DE 69190 Walldorf YBO1 VEN 08 1000 Purch. Org. 1000 0001 FH  Free on board
Vendor 300010

Vendor Euro Trade Portugal Da Santos Torre 20 PT  1100-365 Lisboa YBIV VEN_10 EU 1000 Purch. Org. 1000 0001 FH  Free on board
Vendor 300011

Vendor US Trade Eletronic Rd. 10 us 70000 PALO ALTO YBIV VEN_11_NON 1000 Purch. Org. 1000 0001 FH  Free on board

Fig. 6.9 - Vizualizare tranzactiei MKVZ in SAP sursa SAP.ro

Dupa ce datele au fost incarcate pe platforma openasapp se va personaliza
modul in care vor aparea furnizorii: se alege daca se vor prezenta sub forma de lista
sau pagina separata, se aleg informatiile specifice pentru fiecare furnizor in parte si
se vor incarca siglele furnizorilor. Totul se personalizeaza in functie de necesitatile
utilizatorului.

O functie importantd este aceea de filtrare a informatiilor legate de furnizor
dupa cuvinte cheie. Spre exemplu dacd se intentioneaza sa se afiseze toti furnizorii
a caror tara de provenienta este China, se acceseaza filtrul din partea dreapta sus
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si se se tasteaza cuvantul China, apoi tasta Enter. Se va face selectia iar pe ecran
vor aparea doar furnizorii din China (Fig. 6.10).

X Evalueaza-ti furnizorul! : X Evalueaza-ti furnizorul!

Ching]
Furnizor 1
Furnizor 1

jChing]

Furnizor 2

ins]
Furnizor 3

=

Furnizor 17

Furnizor 2

Furnizor 3
- =

Furnizor 25

Ching)
Furnizor 28

Furnizor 4

Ching
Furnizor 30
Furnizor 5

A Furnizor 6

P

Locatie  Indicatori  Evaluare  Chestionar Locatie  Indicatori  Evaluare  Chestionar

Fig. 6.10 - Vizualizare aplicatie dupa folosirea filtrului

Tot la sectiunea Furnizori exista optiunea de a vizualiza grafic anumite date
statistice dupa multiple criterii de evaluare. Spre exemplu se pot vizualiza céti dintre
furnizori au acelasi timp de livrare, numarul de livrari pe luna/ saptamana, numarul
de reclamatii primite etc (Fig. 6.11). Evident, acestea se pot personaliza.

Ne Livary Lura TP hare popramand

Fig. 6.11 - Vizualizare grafice din aplicatie
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6.1.3 Sectiunea Locatie

Aceasta sectiune foloseste hartile din Google Maps in vederea localizarii
furnizorilor pe glob. Principalul beneficiu al utilizarii acestor harti este ca ele se
actualizeaza mereu automat rezultédnd astfel o acuratete mare in ceea ce priveste
adresele furnizorilor. Si in cadrul acestei sectiuni exista butonul de cautare prin
intermediul caruia se pot gasi mai usor furnizorii. Spre exemplu, daca vom tasta
Germania vor aparea toate locatiile furnizorilor din Germania, iar in dreptul locatiei
va aparea numarul furnizorilor din locatia respectiva (Fig.6.12).

Apar cele 8 locatii gésite in
Germania
tifi

| Copeonagen® byums ‘
Ry b

......

°Marsedn o
&Maps

Fig. 6.12 - Vizualizare locatii furnizori din Germania

6.1.4 Sectiunea Indicatori

in cadrul acestei sectiuni se pot urmari indicatorii de performanta (eng. Key
Performance Indicators). Acestia se pot negocia cu fiecare furnizor in parte iar cand
are loc o noua negociere de contract, existand aceasta transparentda a datelor se
poate renegocia pretul de achizitie al materiei prime. De cele mai multe ori
negocierile se fac de catre departamente diferite iar informatiile nu circula atat de
bine. Prin intermediul aplicatiei va exista o transparena din partea ambelor parti.

Ca si indicatori de performanta putem considera: numarul de reclamatii
deschise catre furnizor, respectarea sau nerespectarea datei de livrare si a
cantitatilor cerute, timpul de stationare al liniilor datorat lipsei de material etc.

Considerand vremurile actuale, daca unul din furnizorii de semiconductori nu
poate livra cantitatile cerute pentru saptdmana curenta automat nu se poate realiza
produsul finit, iar toate celelalte componente ce fac parte din lista de materiale
(eng. Bill of material) nu vor fi consumate riscand astfel o aglomerare in depozitul
de materiale. Facdnd o comparatie intre spatiul alocat si spatiul ocupat de fiecare
furnizor in parte, departamentul de achizitii poate amana urmatoarele livrari. (Fig.
6.13). O alta utilitate practica ar fi masurarea pierderilor datorate intarzierilor de
materiale.
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X Evalueaza-ti furnizorul!

Comenzile trimise prin EDI vs comenzile primite O TTTTTITI T I T I T I T I T I ITrIrTTT
fizic Furnizor 1 Furnizor 10 Furnizor 19 Furnizor 28

10000000 Medie livrari/ Luna Medie comenzi EDI/Luna

8000000 |
Spatiu liber vs ocupat in depozit
6000000 |

4000000
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Furnizor 1 Furnizor 10 Furnizor 19 Furnizor 28
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o

Furnizor 1 Furnizor 10 Furnizor 19 Furnizor 28

Spatiu liber vs ocupat in depozit
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Fumizori  Locatie MUNTEGHE Evaluare  Chestionar Furnizori  Locatie Evaluare  Chestionar

Configuratia aflata in spatele graficelor este prezentata in figura de mai jos(Fig.

6.14):

44 -

Fig. 6.13 - Exemple grafice din sectiunea numitad Indicatori

<excelcontent id="1"> ra
<itemsy Ld
<item id="LBWKB2nU" caption="Comenzile trimise prin EDI vs comenzile primite fizic™ inputtype="output" contenttype="chart" address
<itemdefinitions>charttype=areastacked;chartseriestypes-areastacked,areastacked; showlegend=true; chartname=Chart 1;seriescaptic o/
</item>
<item 1d="TfDT3vpV" caption="Spatiu liber vs ocupat in depozit" inputtype="output" contenttype="chart" address="'Date aplicatie’!A2:)
<itemdefinitions>charttype=columnstacked;chartseriestypes=colunnstacked, columnstacked;showlegend=true;chartname=Chart 2;seriesca|

</item>

<item id="suI57tm3" caption="Timpul de livrare" imputtype="output” contenttype="chart" address="Sheet3!A2:A16;Sheet3!B2:B18">
<itemdefinitions>charttype=colunn;chartseriestypes=column;xaxiscaption=Timp de livrare [saptamani];yaxiscaption=Numar total de fi

</item>

<item id="MXM8nAR7" caption="Evaluare furnizor" inputtype="output" contenttype="chart" address="'Date aplicatie'!A2:A32; 'Date aplica
<itemdefinitions>charttype=columnstacked;chartseriestypes=colunnstacked, columnstacked,colunnstacked, columnstacked, columnstacked;

</item>

¢item id="wfVEcvps" caption="Numar pierderi cauzate de furnizor [RON]" inputtype="output" contenttype="chart” address="Sheet3!D2:D6;!
<itemdefinitions>charttype=donut;chartseriestypes=donut;chartname=Chart 4;seriescaptions=Nr. pierderi cauzate de furnizor [RON];

<fitem>

citem id="NLXQmkge" caption="Numar reclamatii” inputtyp:
<itemdefinitions>charttype=column;chartseriestypes=

</item>

<item id="CdifIvZp" caption="Clasificare furnizor" inputtype="output" contenttype="chart" address="Sheet3!A15:A18;Sheet3!B15:818">
<itemdefinitions>charttype=column;chartseriestypes=column;chartname=Chart 1;seriescaptions=Count of Nume furnizor;height=388;use:

</item>

¢item id="pFZjADuE" caption="Grad utilizare depozit din cauza lipsei de material” inputtype="output” contenttype="chart” address="'GI
citemdefinitions>charttype=line;chartseriestypes=1ine;xaxiscaption=Timp;yaxiscaption=Buciti;chartname=Chart 1;seriescaptions=ka;|

<fitem>

<item 1d="ZM3LY9In" caption="Ponderea costurilor totale [%]" inputtype-"output" contenttype-"chart” address-"Sheet3!D24:D27;5heet3!F.
<itemdefinitions>charttype=column;chartseriestypes=column;shoulegend=true;chartname=Chart 2;seriescaptions=Ponderea cost totale

</item>

" 'Date aplicatie’!A2:A32; 'Date aplicat:
r. Reclamatii;height=3e@;usecellfor

utput” contenttype="chart” addres
lumn; chartname=Chart 10;sesriescaption:

</items> v

Fig. 6.14 - Exemplu limbaj de programare pentru generarea graficelor
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6.1.5 Sectiunea Evaluare

in general evaluarea furnizorilor este facutd de o persoand special angajata
la departamentul de achizitii strategice a carui responsabilitate este aceea de a
evalua furnizorul in conformitate cu procedura agreata de ambele parti. In cadrul
acestui proces se realizeaza evaluarea furnizorului dupa mai multe criterii in functie
de anumite conditii prestabilite anterior. Partea buna a acestui tip de evaluare este
ca in urma rezultatelor se poate face un clasament al furnizorilor in functie de
atributele alese si vor identifica cei mai buni furnizori pe baza unui punctaj global
Cel mai complex mod de evaluare al furnizorilor se face in conformitate cu
standardului ISO 9001:2015.

Exista mai multe moduri de evaluare. O primd varianta ar fi acordand
punctaje urmatoarelor criterii: calitatea produselor, timpul necesar aprovizionarii,
performanta reald, flexibilitatea furnizorului, frecventa livrarilor, costurile de
transport, pretul, gradul de comunicare al furnizorului si viabilitatea. Acestea
reprezintd o parte din criteriile pe baza carora ar putea fi evaluati furnizorii. Pe langa
acestea, mai pot fi addugate: comportamentul etic al organizatiei, comunicarea
onesta, asistenta tehnica, reputatia firmei, rezultatele acesteia de-a lungul timpului,
etc, Insa lista finala a criteriilor de evaluare difera de la o companie la alta. Un prim
exemplu este dat in tabelul de mai jos, unde au fost acordate punctaje dela 1 la 5
(1- Inacceptabil, 2- Slab, 3- Satisfacator, 4-Bun si 5-Excelent) in functie de
performanta furnizorului (Tabel 6.1).

Tabel 6.1 - Evaluarea furnizorului

Denumire criteriu Punctaj Total
1 2 3 4 5

Calitatea produselor X 3
Timpul necesar aprovizionarii X 4
Performanta reald X 1
Flexibilitatea furnizorului X 2
Frecventa livrarilor X 3
Costurile de transport X 5
Pretul X 3
Gradul de comunicare al furnizorului X 4
Viabilitatea X 2
Total 27

Scorul maxim obtinut poate fi de 45 de puncte. in functie punctajul obtinut ,
sunt necesare actiuni corective. Vor exista urmatoarele situatii:

- furnizorul obtine un puntaj intre 40 si 45 de puncte. Acesta este un furnizor
model si nu vor exista masuri corective;

- furnizorul obtine un puntaj intre 35 si 40 de puncte. Acesta are un nivel bun
insd trebuie sa prezinte masuri corective acolo unde are punctaj mic;

- furnizorul obtine un puntaj intre 30 si 35 de puncte. Acestia sunt informati in
scris despre rezultatul evaludrii lor si li se cer actiuni corective si masuri de
imbunatatire;
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- furnizorul obtine un puntaj intre 25 si 30 de puncte. Se va face un audit
special, vor fi initiate discutii cu furnizorii la fata locului privind actiunile
corective sau se va face recalificarea furnizorilor. Daca actiunile corective nu
conduc la un rezultat mai bun, furnizorul poate fi blocat pentru livrari

ulterioare;

- furnizorul obtine un puntaj intre 0 si 25 de puncte, in acest caz se incheie
parteneriatul cu furnizorul.

Cea de-a doua varianta de evaluare a furnizorilor este mai complexa si mai
detaliata existand 3 criterii principale ce se refera la: calitatea livrarii, fiabilitatea
livrarii si serviciu. La randul lor, fiecare criteriu este impartit in mai multe subcriterii
cu o anumita pondere conform tabelului de mai jos:

Tabel 6.2 - Evaluarea furnizorilor de materii prime si ambalaje materiale

Criteriile principale

Calitatea livrarii

Fiabilitatea livrarii

Serviciu

Subcriterii

Calitate generala
Rata de calitate

Corpuri straine

Respectarea cantitatii
comandate

Respectarea datei de livrare
Flexibilitate in cantitate

Flexibilitate in data livrarii

Disponibilitate
Timp de reactie la reclamatii
Cooperare

Expertiza consultativa

Pondere Pondere
criteriu subcriteriu
(%) (%)

40
55
30
15
40

40

40
10
10
20
25
25
25
25

Prin intermediul subcriteriului de calitate generala este evaluata satisfactia
fata de calitatea seviciilor unui furnizor si a produsului acestuia. Prin urmare, se ia in
considerare in special cantitatea si gravitatea defectelor (de exemplu, defect de
baza, defect critic). Scala de evaluare este definita dupa cum urmeaza (Tabel 6.3):

Tabel 6.3 - Scala de evaluare

Punctaj |

Explicatie

Inacceptabil. Produsele receptionate au probleme semnificative si
1 iremediabile, cerintele nu sunt indeplinite si se cere inlocuirea de
urgenta a lotului afectat.
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Slab: Exista probleme multiple. Cerintele sunt rareori indeplinite.
Prezinta in medie: 2-5 defecte critice si/sau 11-20 defecte de baza

Satisfacdtor: Existd cateva probleme. Cerintele uneori nu sunt
indeplinite. Prezinta in medie: 1 defect critic si/sau 6-10 defecte de
baza

Bun: Aproape fara probleme. Cerintele sunt in mare masura
indeplinite. Sunt necesare unele imbunatatiri. Prezinta in medie: 0
defecte critice si/sau 3-5 de baza defecte

Excelent Fara probleme. Cerintele sunt pe deplin indeplinite. Nu
necesita imbunatatiri.

Rata de calitate mai este numita in Industria Auto si rata ,parti per milion”
a unui furnizor (prescurtat Rata PPM) si se refera la numarul de produse/materiale

defecte in raport cu un milion fabricate (Tabel 6.3).

Tabel 6.4 - Rata PPM

Punctaj

u A W N =

Rata de calitate exprimata in % rata ppm
< 99.9999 > 10
> 99.9998 <10
> 99,9996 <6
> 99,9994 <4
> 99,9992 <2

Subcriteriul corpuri straine se refera asa cum f1i spune si numele

aparitia de corpuri straine aflate in livrarile de la furnizor. Datoritda impactului mare
asupra procesului de productiei, cel putin un corp strdin este sanctionat foarte

drastic in ceea ce priveste punctele acordate.

Tabel 6.5 - Corpuri straine

Punctaj

u A W N =

Respectarea datei de livrare si a cantitatii cerute sunt printre cele mai
importante criterii evaluate si pot provoca un impact urias asupra productiei iar
uneori pot cauza chiar si oprirea productiei. Cu ajutorul criteriilor de flexibilitate a

datei de livrare precum si a cantitatilor este evaluata reactia furnizorului la

Cifra de import de corpuri striaine TR G (2 Gt

straine
<99 >1
> 99 <1
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nevoile pe termen scurt generate de client. Acestea au aceeasi scara de evaluare

(Tabel 6.6):

Tabel 6.6 - Evaluarea subcriteriilor din fiabilitatea livrarii

Punctaj

Explicatie

Inacceptabil: Exista probleme semnificative. Cerintele nu sunt
indeplinite. A fost cauzat un impact urias asupra
productiei/opririi productiei.

Slab: Exista probleme multiple. Cerintele sunt rareori indeplinite.
Impact mare asupra productiei. Planului de productie a trebuit
sa fie schimbat. Schimburile sunt anulate.

Satisfacator: Exista cateva probleme. Cerintele uneori nu sunt
indeplinite. Impact mediu asupra productiei.

Bun: Aproape fara probleme. Cerintele sunt in mare masura
indeplinite. Sunt necesare unele imbunatatiri. Fara impact
asupra productiei, dar cu impact asupra depozitului.

Excelent: Fara probleme. Cerintele sunt pe deplin indeplinite. Nu
necesitd imbunatatiri concrete. Niciun impact asupra productiei
si nici asupra depozitului.

Prin intermediul disponibilitatii se evalueaza disponibilitatea persoanei de
contact. Disponibilitatea se refera la: accesibilitatea la telefon, timpul de raspuns la
e-mailuri si solicitari, furnizarea informatiilor chiar si in cazul absentei persoanei de
contact standard etc. Timpul de reactie la reclamatii se refera la timpul mediu de
care are nevoie un furnizor pentru a reactiona la reclamatiile deschise. Subcriteriul
de cooperare se refera, asa cum 1ii spune si numele la capacitatea generala de
cooperare a unui furnizor la cerintele care i sunt impuse.

Tabel 6.7 - Evaluarea subcriteriilor din criteriul Serviciu

Punctaj

1

4

5

Explicatie
Inacceptabil: Exista probleme semnificative. Cerintele nu sunt
indeplinite. Este necesara imbunatatirea serviciilor.
Slab: Exista probleme multiple. Cerintele sunt rareori
indeplinite. Este necesara imbunatatirea serviciilor.
Satisfacator: Exista cateva probleme. Cerintele uneori nu sunt
indeplinite. Este necesara imbunatatirea serviciilor.
Bun: Aproape fara probleme. Cerintele sunt in mare masura
indeplinite. Sunt necesare unele imbunatatiri.
Excelent: Fara probleme. Cerintele sunt pe deplin indeplinite. Nu
necesita imbunatatiri concrete.

Toti furnizorii si furnizorii de servicii evaluati sunt clasificati fie in furnizori de
nivel 1, 2 sau 3. Clasificarea depinde de punctajul furnizorului pe care il obtine.
Punctajul acordat este transformat in procente dupa cum urmeaza (Tabel 6.8):
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Tabel 6.8 - Echivalare punctaj in procente

Punctaj Procente%
1 5
2 25
3 50
4 75
5 100

in functie de clasificarea furnizorului, sunt necesare actiuni corective.

Tabel 6.9 - Tipuri de furnizori

Clasificare Total % Actiuni corective
Furnizorii sunt informati in scris despre
. i rezultatul evaluarii lor. Nu se impun
Furnizor nivel 1 > 75 R . . P
restrictii si nu se iau masuri
suplimentare.
Furnizorii sunt informati in scris despre
rezultatul evaluarii lor si li se cer
Furnizor nivel 2 < 75 -50 | actiuni corective si masuri de
imbunatatire.
Se va face un audit special, vor fi
initiate discutii cu furnizorii la fata
locului privind actiunile corective sau
Furnizor nivel 3 < 50 se va face recalificarea furnizorilor.

Daca actiunile corective nu conduc la
un rezultat mai bun, furnizorul poate fi
blocat pentru livrari ulterioare.

Aceasta metoda de evaluare este cea mai complexa si eficienta metoda
intrucat Tmbind cele mai importante 3 criterii de evaluare: calitate, logistica si
calitatea serviciilor oferind o perspectiva de ansamblu asupra furnizorului.

Cea de-a treia varianta de evaluare este o evaluare care se poate face pe
parcursul anului si in care furnizorii pot fi instiintati c@ merg intr-o directie gresita.
Criteriile de evaluare sunt in general discutate si agreate cu furnizorul urmand ca
apoi sa primeasca si raportul preliminar. Aceastd metodd de evaluare ajuta
furnizorul sa isi identifice punctele slabe si sa le corecteze in cel mai scurt timp timp
posibil. Sistemul de evaluare se va face ca in cazul anterior cu note de la 1 la 5 si iar
fiecare criteriu reprezinta un anumit procent (Tabel 6.10).

Tabel 6.10 - Evaluare furnizori dupa alte criterii

Criteriu Nota Procent Tinta Note Scor
acordata | acordat posibile cumulat
Intarzierea livrérilor 5 10% 10% 12345 10%
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Rata de calitate 5 15% 15% 12345 25%
Comunicarea deficitara 4 3.75% 15% 12345 29%
Etichete lipite incorect 3 3.33% 10% 12345 32%
Costul ridicat al 2 7.50% | 15% | 12345 40%
transporturilor speciale

Livrarea produselor 2 2.50% | 5% | 12345 42%
expirate

Flexibilitate in data 1 10.00% | 10% | 12345 52%
livrarilor

Livrarea produselor 1 5.00% | 5% | 12345 57%
avariate

Respectarea cantitatii 1 5.00% 5% 12345 62%
comandate

Flexibilitate n cantitate 1 10.00% 10% 12345 72%

Intrucat nu toate criteriile mentionate mai sus pot fi cuantificabile in cadrul
aplicatiei a fost creionat un chestionar in format simplist care sa cuprinda atéat
elementele cuantificabile expuse mai sus cat si elemente necuantificabile ce pot fi
alese dintr-o lista derulanta (Fig. 6.15).

X Evalueaza-ti furnizorul!

Calitate [Performanta PPM]

(<] 25% pana la 49%

Livrare [Produse conforme]

(<] 75% pana la 100%

Comercial [reducere de costuri]

(<] 5% sau mai mult

Servicii [proactivitatea furnizorului]

© Furnizorul este intre 90%-100%...

Punctaj total:

Furnizori Locatie Indicatori [EEIIENEE  Chestionar

Fig. 6.15 - Vizualizarea sectiunii evaluare din cadrul aplicatiei
6.1.6 Sectiunea Chestionar

In cadrul aplicatiei Evaluaza-ti furnizorul se pot realiza si chestionare.
Timpul de raspuns este foarte scurt. In momentul in care a fost realizat chestionarul
utilizatorul primeste o notificare de actualizare a aplicatiei. Chestionarul apare in
format digital si dupa completare exista un buton prin case se poate trimite sub
forma de PDF creatorului. Pentru a demonstra utilitatea acestei sectiuni in cele ce
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urmeaza se va experimenta utilitatea acestei sectiuni prin intermediul unui
chestionar realizat prin metoda corelatiei de rang.

Metoda corelatiei de rang

In contextul in care existd un numar mare de persoane care completeazs
chestionarul este important sa existe o metoda in care se poate verfica concordanta
datelor inregistrate. Metoda folosita are ca principal scop evitarea situatiilor in care
chestionarele se completeaza in graba fara a analiza cu atentie intrebarile si datele
solicitate. Metoda corelatiei de rang sau Metoda experimentului psihologic este o
metoda ce utilizeaza studiul statistic in vederea ierarhizarii raaspunsurilor primite de
la persoanele care completeaza chestionarul, in cazul de fata a factorilor de influenta
in functie de importanta lor. Factorii de influenta s-au stabilit conform standardului
ISO 9001.

~Una din cerintele clare ale standardului IATF 9001 (fostul ISO 9001:2000)
se refera la evaluarea, selectia si monitorizarea furnizorilor”. Criteriile care sunt
luate in calcul in vederea realizarii procesului de evaluare a furnizorilor sunt:

X1 - ,Timpul necesar aprovizionarii (intervalul de timp dintre momentul
lansarii comenzii si momentul receptiei produselor, durata de aprovizionare).
Evaluarea furnizorilor se face ludnd Tn calcul durata de aprovizionare ce permite
firmei analiza impactului pe care acestia i1l pot avea asupra costurilor de
stocare”.[114]

X2 - ,Performanta reala are o influenta directa asupra variabilitatii duratelor
de aprovizionare. Prin intermediul acestui indicator se stabileste gravitatea si nivelul
variatiilor legate de durata de aprovizionare si este un indicator important intrucat
determina in mod direct costurile de stocare ale cumparatorului”. [114]

X3 - ,Frecventa livrarilor / lotul minim acceptat. Pe masurda ce marimea
lotului creste, marimea stocului mediu creste, generand si cresterea costurilor de
stocare. Frecventa livrarilor are o influenta similara: cu cat aprovizionarile se fac mai
rar, cu atat marimea stocurilor de siguranta ce trebuie constituite este mai mare”.
[114]

X4 - ,Costurile de transport. Costul total pe care il presupune colaborarea
cu un anumit furnizor include si cheltuielile necesare pentru transport. Referitor la
acest aspect, sunt relevante: distanta fata de furnizor, modul de transport
disponibil, frecventa livrarilor, etc”. [114]

X5 - ,Abilitatea de a coordona informatiile. O buna coordonare are ca efect
o planificare mai eficienta a aprovizionarii (minimizand astfel costurile de stocare si
valoarea vanzarilor pierdute din cauza rupturii de stoc), dar si atenuarea efectului
bici / bullwhip (amplificarea cresterii comenzilor primite in cadrul aceluiasi lant de
aprovizionare), avand ca rezultat costuri mai scazute de productie, stocare si
transport pe masura ce se imbunatateste gradul de satisfacere a cerintelor”. [114]

X6 - ,Calitatea produselor. Calitatea influenteaza durata de aprovizionare,
dar si amploarea variatiilor acesteia (de multe ori, produsele neconforme trebuie
inlocuite cu altele corespunzatoare cerintelor cumparatorului)”. [114]

X7 - ,Elemente legate de pret / plata. Aestea includ termenul de plata pe
care furnizorul este dispus sa il accepte, dar si posibilele discount-uri de cantitate
oferite de acesta. Un termen de plata mai indepartat il permite cumparatorului sa-si
finanteze temporar diverse nevoi de finantare (indicat este ca acestea sa fie tot din
categoria celor temporare). Discount-urile de cantitate tind sa reduca costul unitar
al produselor, insa impun si o crestere a marimii lotului de aprovizionare (pentru a
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obtine respectivele discount-uri), cu efecte asupra marimii stocului mediu si, deci, a
costurilor de stocare”. [114]

X8 - ,Gradul de influenta acceptat in realizarea produselor. Aceasta
caracteristicd are o importanta majora in procesul de evaluare a furnizorilor, intrucat
cea mai mare parte din costul produsului provine tocmai din conceptia propriu-zisa a
acestuia. Prin urmare, este important ca firmei-cumparator sa i se permita sa
intervina cu sugestii si idei in procesul de fabricare a produselor”. [114]

X9 - ,Flexibilitatea furnizorului se refera la amploarea variatiilor cantitatii
comandate de catre cumparator pe care furnizorul o poate tolera fara a afecta alti
factori de performanta. Cu cét flexibilitatea unui furnizor este mai mare, cu atat mai
putin va varia durata de aprovizionare pe masura ce cantitatile se modifica”. [114]

X10 - ,Viabilitatea. Luand in considerare impactul pe care furnizorii il au
asupra performantei unei companii, un factor important in alegerea unui anumit
furnizor 1l reprezinta siguranta continuitatii acestuia pe piatd, viabilitatea acestuia,
mai ales in situatiile in care nu exista alternative (sau se pot gasi foarte greu
produse substituente) “.[114]

Saptesprezece specialisti in Logistica din Romania au fost rugati sa clasifice
factorii de influenta prezentati in ordinea importantei lor. Ei trebuie sa acorde puncte
de la 1 la 10 factorilor pe care ii considera importanti in evaluarea unui furnizor.
Chestionarul a fost realizat in excel avand posibilitatea de a bifa rezultatul (figura).
Chestionarul astfel obtinut a fost incarcat in aplicatia Evalueaza-ti furnizorul in
vederea completarii acestuia de catre specialisti (Fig. 6.16):

B .
X Evalueaza-ti furnizorul!
Elemente legate de pret / platd

10

Chestionar

Introduceti numele si ocupatia in campul descris mai ‘ )
A " Gradul de influentd acceptat in realizarea produselor
jos "Enter some text

10
Va rog sa acordati puncte de la 1la 10 (1 fiind cel mai
putin important iar 10 fiind cel mai important.

[Enter some text]

Flexibilitatea furnizorului

Timpul necesar aprovizionarii

10

Viabilitatea

10

Performanta reald

- Create PDF
Frecventa livrarilor / lotul minim acceptat

Fumnizori  Locatie  Indicatori  Evaluare Furnizori  Locatie  Indicatori  Evaluare e STIER

S

Fig. 6.16 - Chestionarul realizat pentru ierarhizarea factorilor de influenta

Dupa ce specialistii au completat chestionarul datele furnizate au fost
prelucrate. S-a realizat un tabel in care s-au centralizat toate datele.Factorii de
influentda au fost ierarhici, stabilindu-se un nivel general notat cu ®j; cu privire la
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importanta acestora. Punctajul acordat a fost de la 1 la 10 (1 fiind cel mai putin

important si 10 fiind cel mai important)(Tabel 6.11).

Tabel 6.11 - Tabel principal

Factori de influenta

Specialisti Zaj;
X1 | X2 X3 Xa | Xs | Xe | X7 | Xs | Xo Xio

S1 1 4 3 5 6 8 7 2 9 10 55
S2 6 4 1 7 9 8 5 4 2 49
S3 1 3 6 7 2 4 5 8 10 9 55
S4 3 6 2 7 4 8 1 9 10 5 55
S5 1 2 4 4 3 5 5 4 5 4 37
S6 2 2 1 3 3 7 4 1 5 6 34
S7 6 2 1 6 4 7 8 3 9 5 51
S8 1 1 2 1 4 3 4 5 6 7 34
S9 3 1 4 7 2 6 5 2 4 3 37
S10 3 9 1 4 8 6 5 2 9 7 54
S11 1 1 4 8 5 9 6 3 7 2 46
S12 9 2 3 4 5 8 10| 1 7 6 55
S13 1 1 1 1 2 6 2 4 5 3 26
S14 5 4 1 2 3 6 6 7 8 9 51
S15 4 2 1 8 3 9 6 5 1 7 46
S16 1 6 3 6 2 5 3 4 3 2 35
S17 6 5 1 8 4 8 8 2 3 7 52
S18 4 1 7 3 1 5 8 8 6 2 45
Zajj 58 | 56 | 46 91 (70| 118 (98 | 74 | 11 96 817
0ji 3 2 1 6 4 10 8 5 9 7

Deoarece, in chestionare, unii respondenti au acordat acelasi rang la cel
putin 2 factori de influenta, este necesara legarea rangurilor. In acest scop a fost
verificat tabelul primar linie cu linie si s-a calculat rangul corectat ca raport dintre
suma numerelor de ordine a locurilor ocupate de factori de acelasi rang si numarul

de factori de acelasi rang. Cu valorile corectate, se completeaza un al doilea tabel.

Echivalarea datelor din tabelul primar cu datele din tabelul secundar se realizeaza
prin compararea ierarhiei furnizate de tabelul primar 6, cu cea a tabelului secundar

92, prin calcularea coeficientului de corelatie rs:

=1-

631, (0j1-0j2)°

n3-n
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unde n este numarul de factori de influenta (x);
(1) se refera la datele din tabelul primar;
(2) se refera la datele din tabelul secundar.

Tabel 6.12 - Tabel secundar

. Factori de influenta

Specialisti Za;

X: | X2 | X5 X4 Xs Xe X7 Xs Xo X10

S1 1.0| 40| 3.0| 50 |[6.0| 8.0 7.0 | 20| 9.0 10.0 55
S2 70| 45| 10| 80 |10.0| 9.0 6.0 | 45| 3.0 2.0 55
S3 1.0| 3.0|6.0| 7.0 [ 2.0 4.0 5.0 | 80| 10.0 | 9.0 55
sS4 3.0 6.0 20| 7.0 | 40| 8.0 1.0 | 9.0 | 10.0 | 5.0 55
S5 1.0 20| 55| 55 (3.0 9.0 9.0 | 55| 9.0 5.5 55
S6 35| 35|15 55 | 55| 10.0 | 7.0 1.5 | 8.0 9.0 55
s7 65|20 10| 6.5 | 40| 8.0 9.0 | 3.0 | 10.0 | 5.0 55
S8 20| 20| 40| 2.0 | 6.55| 5.0 6.5 [ 80| 9.0 10.0 55
S9 45| 10| 6.5| 10.0 | 25| 9.0 80 [ 25| 6.5 4.5 55
S10 3.0 95| 10| 40 | 8.0 | 6.0 5.0 | 20| 9.5 7.0 55
S11 1.5|115|50| 9.0 [ 6.0| 10.0 | 7.0 | 40| 8.0 3.0 55
S12 9.0| 20| 3.0| 40 | 50| 8.0 10.0 | 1.0 | 7.0 6.0 55
S13 25| 25|25| 25 | 55| 10.0 | 55 | 80| 9.0 7.0 55
S14 50| 40| 10| 20 | 3.0 6.5 6.5 [ 80| 9.0 10.0 55
S15 50 (30| 15| 9.0 [ 40| 100 | 7.0 | 6.0 1.5 8.0 55
S16 1.0 95| 50| 95 | 25| 8.0 5.0 | 70| 5.0 2.5 55
S17 6.0 50| 1.0 | 9.0 | 4.0 | 9.0 9.0 [ 2.0 | 3.0 7.0 55
S18 50| 1.5 | 80| 4.0 1.5 | 6.0 9.5 [ 9.5 | 7.0 3.0 55
Zaj 67.5|/66.5|58.5/109.5(83.0[143.5|123.0(91.5/133.5|113.5 990
0j; 3 2 1 6 4 10 8 5 9 7

in cazul studiat, rs =0,93 ceea ce arata ca datele din tabelele primare si
secundare sunt in concordanta. Verificarea gradului de concordanta intre punctele
de vedere ale specialistilor se face calculdnd coeficientul de consens W:

12 ¥ A%

= m2 n3-n)-mXTi

unde: m este numarul de specialisti;
n este numarul factorilor de influenta.

(2)

: 1 .
Aj = Xz, aij — j=12i=1 i (3)

(4)

Ti= 2= .(8) - t))
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unde T; este numarul de ranguri identice, de o anumita valoare, atribuite de
specialistul i.Dupa calcule, valoarea coeficientului de consens este w = 0,307.

Semnificatia statistica a coeficientului w este estimata folosind criteriul
statistic x2, deoarece au fost studiati 10 factori de influentda (n> 7). Valoarea
criteriului x2 se calculeaza cu relatia:

Xgalc = m(n - 1)W (5)

Reprezentarea graficd a rezultatelor a fost realizata sub forma unei
histograme aratdnd pe axa OY factorii de influenta notati X1, X2...., X10. Aici se
ierarhizeaza factorii de la cei mai importanti ( factorul care a obtinut cel mai mic
rang), pana la cei mai putin importanti (cel care a obtinut cel mai inalt rang).

Reprezentarea datelor a fost aleasa sub forma unei histograme (Fig.4.18),
care are factorii de influentd pe axa Ox, iar pe axa Oy, indicele de semnificatie Is,
exprimat prin raportul (m / Aj).

200.0
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=

€ 100.0
(0]

(03]

$ 50.0
@

8 0.0
° X6 X9 X7 X10 X4 X8 X5 X1 X2 X3

Factorii de influenta

Figura 4.18 Ierarhizarea factorilor de influenta

Conform rezultatelor chestionarului cei mai importanti factori de influenta sunt
reprezentati de calitatea produselor, flexibilitatea furnzorului si pretul produselor.
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7 CONCLUZII

7.1 Concluzii finale

Criza de semiconductori a afectat intens Industria Producatoare de masini si
Componente. ,Din pacate, in foarte multe cazuri, decizile de aprovizionare se
axeaza exclusiv pe criteriul pretului practicat de furnizor (se alege furnizorului cu
pretul minim). Multe alte aspecte legate de furnizor, cum ar fi timpul de livrare,
gradul de incredere, calitatea produselor, flexibilitatea ofertei, posibilitatea de a
interveni in conceperea produselor sunt ignorate sau tratate cu minima atentie, in
ciuda faptului ca aceste aspecte, in realitate, afecteaza costul total al aprovizionarii”.
(671,

In cadrul tezei de doctorat au fost analizate principalele problemele din cadrul
lantului logistic.

Primul capitol reprezintd o scurta introducere, sunt definite motivatia precum si
principalele obiective ce trebuie atinse Tn cadrul tezei, cu exemplificarea demersului
de cercetare al autorului.

In cadrul celui de-al doilea capitol este prezentat intr-o forma succinta cadrul
general in care se incadreaza tema de cercetare. Industria Producatoare de masini si
componente auto face parte dintr-un sistem bine structurat, bazat pe reglementari
clare ce functioneaza dupa standarde impuse de producatorul de echipamente
originale. Sunt definiti termenii de incertitudine, managementul lantului de
aprovizionare si flexibilitatea lanturilor de aprovizionare. Furnizorii trebuie sa asigure
in general, disponibilitatea unor volume specifice de stoc la ore si locatii predefinite.
Acestea trebuie sa utilizeze acelasi sistem informatic ca si clientul pentru a urmari
livrarile si pentru sincronizarea procesarii si minimizarii stocurilor. Cooperarea si
comunicarea sincronizate la nivel global cu furnizorii sunt importante pentru
atingerea obiectivelor din punct de vedere economic.

In cadrul celui de-al treilea capitol sunt prezentate efectele penuriei de
semiconductori din Industria Producatoare de Autoturisme si Componente la nivel
global, la nivelui Uniunii Europene cat si in Romania. Lipsa actualda de
semiconductori este rezultatul unei combinatii de factori: o cerere puternica si
accelerata pentru tehnologiile digitale, inflexibilitatea si oferta concentrata si criza
de COVID-19. Datorita digitalizarii largi a economiei si societatii, cererea de
semiconductori a crescut puternic chiar inainte de pandemie. La aceasta se adauga
si procesul lung de productie si divizarea in mai multe fabrici de productie. Spre
exemplu, un semiconductor pentru o masind poate fi proiectat in SUA, fabricat in
Taiwan, ambalat in Malaezia, asamblat pe o placa in China, apoi produsul final poate
fi vandut in Germania.

In cadrul capitolului patru se prezinta notiunea de depozit, depozit traditional si
semi-automatizat precum si impactul pe care pneuria de semiconductori il are
asupra depozitelor din industrie. De cele mai multe ori atunci cand exista o
intarziere a unui material exista riscul de supra-aglomerare a depozitului. [100]
Daca in mod normal depozitul este ocupat in general la o capacitate de 80% atunc
orice deviatie va avea un impact direct asupra capacitatii acestuia. Neavand toate
materiale disponibile productia nu va putea realiza produsul finit iar materialele vor
fi tinute pe locatiile din depozit. Daca intarzierea materialului persista mai mult timp
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iar ceilalti furnizori vor trimite materialele conform cerintelor trimise prin EDI atunci
depozitul va fi deveni supra-aglomerat si firma va avea nevoie de spatiu aditional
pentru a depozita noua materie prima. Cum timpul de livrare este de 12 saptamani
cel mai probabil urmatoarele 12 livrari fie sunt in tranzit, fie se asteapta vamuirea
lor.

Intrucat aceste fenomene sunt din ce in din ce in ce mai frecvente, in cadrul
tezei de doctorat a fost facutd o comparatie in ceea ce priveste gradul de incarcare
al unui depozit aferenta anilor 2018 si 2021. Facand o comparatie a factorilor care
au condus la excesul de stoc din depozit se observa cresteri semnificative. Cele mai
mari diferente se remarca in ceea ce priveste incertitudinea livrarilor si amanarea
comenzilor aflate in tranzit. Dacd pana in anul 2018 nivelul stocului depdsea
capacitatea de stocare cu pana la 5%, in anul 2021 situatia s-a schimbat drastic
ajungand la 70%. Daca pana in anul 2018, existau maxim 2 perioade de 2-3
saptamani in care spatiul din depozit era insuficient, in anul 2021 situatia s-a
schimbat ajungand intre 3 si 6 perioade pe parsursul a 12 saptamani.

Cateva metode de imbunatatire ce ar putea fi luate in calcul sunt:

e identificarea si segmentarea clientilor precum si a furnizorilor astfel incat sa
se poata dezvolta canale de distributie cu grad ridicat de specificitate;

e acordarea unei atentii sporite asupra nevoilor clientului si dezvoltarea unor
sisteme cu grad ridicat de flexibilitate (atat la nivelul verigilor, cat si al intregului
lant), care sa raspunda cat mai prompt cerintelor, dar fara sa neglijeze aspectele
legate de costuri;

e integrarea furnizorilor si apropierea din punct de vedere geografic pentru
reducerea costurilor de transport si pentru a obtine o rata ridicata de raspuns la
solicitarile catre acestia, fiind oferite materii prime si materiale in cantitatile
solicitate, si in cel mai scurt timp, la costuri controlabile de catre entitate;

e tilizarea sistemelor informatice, ca si suport al deciziei, cat si pentru
monitorizarea fluxurilor de produse;

e asigurarea un flux continuu de materiale si informatii cu scopuri clar
definite;

e asigurarea unei intelegeri asupra conceptelor lantului de aprovizionare si un
schimb deschis de informatii intre parteneri cu privire la pasii necesari pentru a face
din propriul lant de aprovizionare o sursa de competitivitate a afacerii.

In capitolul 5 se face o comparatie intre efectele generate de criza
semiconductorilor asupra depozitului traditional si asupra depozitului semi-
automatizat. Prin intermediul programului Anylogyc se simuleaza 2 scenarii:

e cantitati variabile livrate la intervale egale (cazul normal)

e cantitati variabile livrate la intervale variabile (cu date de livrare de obicei
necunoscute)

Pentru ambele scenarii se calculeaza indicatorii de performanta si se identifica
principalele diferente. Atdt in cazul depozitului automatizat cét si in cadrul
depozitului traditional apar acelasi gen de probleme. Conform rezultatelor masurate
prin intermediul indicatorilor de performanta se observa o gestionare mai buna in
cadrul depozitelor semi-automatizate. Automatizarea depozitelor raspunde nevoilor
actuale: nlocuieste forta umana (operatorul) care este greu de gasit, de certificat si
de pastrat, reduce costul operational si creste eficienta. [115] Pe de alta parte,
costul de achizitie al echipamentelor este foarte mare si amortizarea lor se face in
mai mult de 10 ani. Totusi tindnd cont ca in Romania lipsa fortei de munca a devenit
0 provocare pentru piata muncii automatizarea ajuta foarte mult. [75]
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In cadrul acestei teze de doctorat s-au realizat 2 studii ce caz in cadrul cirora s-
au pus in evidentd efectele aduse de dezechilibrele din lantul logistic si in ce masura
se schimba relatiile cu furnizorii in cadrul unei companii din Industia Automotive
ludnd Tn considerare 2 scenarii. Primul caz studiat face referire la o perioada
normald, unde furnizorii trebuie sa dea dovada de o usoara flexibilitate. Cel de-al
doilea caz studiat se referd indeseobi la furnizorii producatori de semiconductori.
Criza de semiconductori inceputa in 2020 nu a luat sfarsit nici n 2022, fapt pentru
care multe din previziunile din aceasta industrie au fost eronate. Daca pana acum
exista un oarecare echilibru, acum situatia este foarte greu de gestionat si se mai
pot face cu greu previziuni acurate. Producatorii au fost nevoiti sa anuleze
productia, sa reconfigureze automobilele sau sa le produca fara anumite parti pentru
a face fata crizei de semiconductori.

Atat in depozitele traditionale cat si in cele semi-automatizate apar acelasi gen
de probleme. In tabelul de mai jos este prezentatd o scurtd comparatie intre
depozitul tradtional si depozitul semi-automatizat dupa cétiva indicatori in contextul
livrarii de cantitati variabile livrate la intervale egale de timp si in cel de-al doilea
caz cu livrari variabile la intervale variabile. Diferentele seminificative apar in ceea
ce priveste costurile cu transporturile speciale, productivitatea angajatilor, nivelul
restantelor catre clientii finali precum si la valoarea discrepantelor de inventar.
Simularile au fost facute prin intermediul programului Anylogic, in cadrul caruia s-au
monitorizat indicatorii de performanta in functie de schimbarea anumitor parametrii.

Tabel 7.1-Comparatie depozit traditional cu depozit semi-automatizat
Cantitati variabile livrate la intervale egale de timp

Indicatori de performanta

Traditional Semi-automatizat
ISR (medie 12 luni) 6.80% 6.80%
Reclamatiile logistice (cantitate 5
cumulatd in 12 luni) 78 6
Discrepantele de inventar (euro) 1500 eur 1000 eur
Nivelul stocului (mil. RON) 172.16 mil. RON 172.16 mil. RON
Restantele catre clientii finali
(medie bucati restante in 15 17800 13700
saptamani)
Productivitatea angajatilor 72.40% 95%
Costurile cu transporturile speciale . .
(mil. RON) 800 mil. RON 600 mil. RON

Livrari variabile la intervale variabile

Indicatori de performanta

Traditional Semi-automatizat
ISR (medie 12 luni) 13.67% 13.67%
Reclamatiile logistice (cantitate
cumulatd in 12 luni) 453 250
Discrepantele de inventar (euro) 7800 eur 4000 eur
Nivelul stocului (mil. RON) 344 mil. RON 344 mil. RON
Restantele catre clientii finali
(medie bucdti restante in 15 19000 19000
saptamani)
Productivitatea angajatilor 60% 70%
Costurile cu transporturile speciale i i
(mil. RON) 1860 mil RON 1420 mil RON

BUPT



120 CONCLUZII

O alta contributie adusa in cadrul tezei de doctorat se refera la modul de analiza
si masurare a activitatii din cadrul depozitului. Prin intermediul tabelului se pot
cuatifica pierderile si castigurile obtinute pe parcursul unei zile, sdptamani, sau chiar
luni. In cadrul unei zile normale de lucru lucreaza 14 oameni: 8 oameni pentru
activitatile operationale, cate 4 oameni pe fiecare schimb si 8 oameni ce asigura
partea administrativa. Pe parcursul unei zile de lucru personalul are o norma totala
de 160 de ore in care trebuie sa realizeze receptiile, manipularile, depozitarea,
pregatirea marfurilor, ambalarea, incarcarea si descarcarea camioanelor, precum si
toata partea de documentatie realizata de personalul administrativ. Fiecare sarcina
aditionala efectuata va fi monitorizatd in cadrul tabelului. Daca spre exemplu,
personalul operational este nevoit sa gdseasca spatiu aditional pentru marfurile din
tranzit Tn contextul unui depozit aglomerat, va creste numarul manipularilor si
oamenii vor fi nevoiti s8 munceasca mai mult, va creste numadrul de inventare si
vor creste si discrepantele. In cazul personalului administrativ, acestia vor fi nevoiti
sa munceasca suplimentar in a gasi surse alternative pentru aducerea materialelor
de la brokeri, sau de la furnizori terti. De asemenea se vor cduta alte repere ce pot
fi folosite ca alternative tehnice identice.

Tabel 7.2- Masurarea activitatii din cadrul depozitului

Volum normal
Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua Ziua
1 2 3 4 5 6 7
Volumul de lucru necesar (total ore) 160 160 160 160 160 160 160
Volumul de lucru executat (ore) 160 160 160 164 160 160 160
Situatii neprevazute (total ore) 0 0 0 4 0 0 0
Numar estimativ sarcini operational 792 792 792 792 792 792 792
Numadr sarcini executate 792 792 792 828 792 792 792
Numar sarcini /om 99 99 99 104 99 99 99
Numar estimativ operatiuni TESA 218 80 80 80 80 0 0
Numar operatiuni executate TESA 108 108 108 108 108 0 0
Sarcina de lucru/om TESA 18 18 18 18 18 0 0
Numar angajati 8 operational
6 administrativ
Pe zi Stationéri (ore) 2 2 2 6 2 2 2
Ore suplimentare 0 0 0 4 0 0 0
Norma 160 160 160 160 160 160 160
Platad medie/ora 39 39 39 39 39 39 39
Total ore plitite 160 160 160 164 160 160 160
Total ore realizate per saptamana 1124
Total cheltuieli cu salarii (RON) 43836
Pierderi 0

Capitolul sase prezintd cum a fost creionatd si ganditd aplicatia ,Evalueaza-ti
furnizorul”. Aplicatia reprezinta principala contributie realizata in cadrul acestei teze
de doctorat. Aceasta este impartitd in 5 mari sectiuni in care sunt prezentate detalii
legate de datele generale de indentificare ale furnizorilor, locatia acestora, indicatori
de performanta precum si sectiunea de evaluare propriu zisa si cea de chestionare.
Scopul aplicatiei este de a oferi transparenta furnizorilor cu privire la activitatea pe
care o desfasoara, de a descoperi potentiale puncte slabe si de a dezvolta punctele
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forte. Un alt scop este acela de a propune solutii si alternative pentru reducerea
sau chiar eliminarea punctelelor slabe existente. Cu ajutorul aplicatiei create se pot
dezvolta in mod eficient relatiile cu furnizorii pe termen lung. Cele mai importante
obiective ale aplicatiei sunt:

e comunicarea interna si externa transparenta

e trasabilitatea in timp real a punctelor slabe

e sustenabilitate de-a lungul intregului lant de aprovizionare

e Imbunatatirea continua a calitatii serviciilor oferite din punct de vedere
logistic

Printre principalele avantajele indentificate se pot enumera:

e aplicatia se poate descarca atat de pe telefoanele ce folosesc sistem de

operare Android cat si cele care utilizeaza 10S

e interfata aplicatiei este intuitiva si este usor de folosit

e asigura un avantaj competitiv in ceea ce priveste costurile, tehnologia si

resursele minime folosite

e tot ceea ce petrece in momentul in care un utilizator intra in aplicatie este in

conformitate cu ultima actualizare

e este disponibila oricand tefelonul fiind unul din dispozitivele utilizate zilnic

e se pot face actualizari mereu fapt ce ofera o trasabilitate permanentd a

punctelor slabe

e evaluarea se poate face mult mai usor.

Un dezavantaj major ar fi faptul ca fiind expusa mediului online aplicatia poate fi
virusata, in contextul in care pe telefon nu existd un program antivirus. De
asemenea, daca telefonul este conectat la o retea wireless nesecurizatda, cum sunt
cele din restaurante sau cafenele, datele din aplicatie pot fi interceptate de catre
alte persoane. Exista multe variabile care pot afecta experienta utilizatorului. De
cele mai multe ori sunt reprezentate de: viteza conexiunii la internet, fiabilitatea
retelei de acces, disponibilitatea si caracteristicile de incarcare ale serverelor de
aplicatii si, in unele cazuri, configuratia retelei de la locuinta utilizatorului.

Aplicatia poate fi utilizata pentru si pentru realizarea unor sondaje rapide prin
intermediul sectiunii de chestionare.

7.2 Contributii personale

Principalele contributii personale prezentate in cadrul lucrarii sunt:

e Caracterizarea segmentului automotive din Uniunea Europeana si Romania;

e Analiza cererii de autoturisme conform datelor statistice lunare de la nivelul
Uniunii Europene si Romaniei pentru perioada 2018-2021;

e Identificarea si prezentarea principalelor riscuri si efecte negative asupra
elementelor lantului de aprovizionare cauzate de pandemie si criza de
semiconductori;

e Prezentarea impactului direct datorat penuriei de semiconductori din
segmentului automotive pe baza datelor statistice inregistrate in perioada
2019 - 2021 la nivel mondial, in Uniunea Europeana si Romania;

e Comparatie intre efectele generate de criza semiconductorilor asupra
depozitului traditional si asupra depozitului semi-automatizat cu ajutorul
simularii in programul AnyLogic;

e Prezentarea avantajelor si dezavantajelor pentru cele 3 solutii aplicate pana
acum in Romania 1n cazul supra-aglomerarii depozitelor (cresterea
capacitatii de baza pentru a acoperi toate varfurile de cerere de-a lungul
anului, utilizarea inchirierii pe termen scurt a unui spatiu aditional in alt
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depozit extern pentru a adauga capacitatea pentru varfurile de cerere,
utilizarea depozitarii la cerere la un alt depozit ce apartine aceluiasi concern
pentru a aborda atat situatiile de capacitate insuficienta, cat si de
supracapacitate) in vederea ameliorarii efectelor generate de lipsa
semiconductorilor;

e Analizarea fluxurilor de marfuri in cadrul depozitelor si efectuarea unei
comparatii intre eficienta cele doua tipuri de depozite;

e Elaborarea unui numar de 4 scenarii distincte, posibile, in cadrul depozitelor,
si masurarea indicatorilor de performanta;

e Elaborarea unui model tabelar in care se poate masura performanta
operatorilor din depozit;

e Elaborarea unui model tabelar prin care sa se poata face comparatie intre
volumul de lucru in cazul lipsei de materiale si volumul de munca dupa
redresare;

e Evaluarea situatiei actuale a relatiilor pe care organizatiile le intretin cu
furnizorii acestora si imbunatatirea efectelelor adverse negative obtinute in
urma unor gestionari neadecvate;

e Aplicatia ,Evalueaza-ti furnizorul”. Aceasta este impartita in 5 mari sectiuni
in care sunt prezentate detalii legate de:

- datele generale de indentificare ale furnizorilor
- locatia acestora,
- indicatori de performanta
- sectiunea de evaluare propriu zisa
- chestionare.
Cu ajutorul aplicatiei create se pot dezvolta in mod eficient relatiile cu
furnizorii pe termen lung.

e Dezvoltarea si testarea unui model de evaluare al furnizorilor in timp real,
agreat de ambele verigi ale lantului, pentru a Tmbunatati fluxului de
comunicare cu furnizorii, prin metoda Corelatiei de rang;

7.3 Propuneri privind cercetari viitoare in domeniu

Crearea aplicatiei a aparut ca o necesitate in conditiile crizei actuale. Dupa
primirea informatiilor legate de evaluare furnizorului acesta trebuie sd inceapd
punerea in aplicare masurilor corective sau a cerintelor ce i se impun. Inainte de a
analiza modul de punere in aplicare, furnizorul trebuie mai intdi sa cunoasca in
detaliu ce anume este nevoie sa fie imbunatatit. Furnizorii trebuie sa evalueze cand
pot indeplini cerintele si cdnd pot veni cu imbunatatiri. Aplicatia poate fi extinsa
adaugand o sectiune urmarire a statusului imbunatatirilor cu feedback in timp real.
Tot in cadrul acestei sectiuni se pot oferi unele sfaturi si consiliere pentru punctele
unde nu este totul clar.

Acest studiu se concentreaza in principal asupra performantei masurate conform
indicatorilor de performantda din Industria Producatoare de Autoturisme si
Componente. Aceasta aplicatie poate fi personalizata dupa nevoile fiecarei
intreprinderi din alte industrii similare. Singura conditie este sa detina indicatori de
masurare a performantelor care pot fi cuantificati.
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9 ANEXE

9.1 Anexa 1. Date utilizate pentru aplicatie

Medie

comenzi

EDI/Luna

[ -]

Furnizor 1 China 12 4 12 4498291 4858155
Furnizor 2 China 12 4 16 4451255 4896380
Furnizor 3 China 12 4 4 4160684 4368718
Furnizor 4 Germania 4 20 10 3814186 3890470
Furnizor 5 Germania 4 20 5 3489044 3768167
Furnizor 6 Africa de Sud 14 4 14 2848374 3133211
Furnizor 7 Romania 2 4 4 2669848 2803341
Furnizor 8 Germania 4 20 7 2234052 2412776
Furnizor 9 Germania 4 20 5 2002109 2162278
Furnizor 10 SUA 20 4 38 1989404 2148556
Furnizor 11 Anglia 8 4 13 1878363' 1972281
Furnizor 12 SUA 20 4 23 1566751 1692091
Furnizor 13 Ungaria 2 4 8 1324817 1430802
Furnizor 14 Romania 2 4 0 1226695' 1349365
Furnizor 15 Indonezia 13 4 4 1275052 1377056
Furnizor 16 Anglia 8 4 31 1296105’ 1322027
Furnizor 17 China 14 4 2 1143551 1235035
Furnizor 18 SUA 18 4 6 1645690 1678604
Furnizor 19 Indonezia 13 4 6 1101148 1211263
Furnizor 20 Malaezia 14 4 33 1209824 1270316
Furnizor 21 Germania 6 20 12 1182585 1277192
Furnizor 22 Germania 6 8 7 1907916 1946074
Furnizor 23 Germania 6 8 2 1116072 1227679
Furnizor 24 Polonia 4 20 12 1055506 1139946
Furnizor 25 China 12 4 10 1073936 1159851
Furnizor 26 Romania 4 8 9 1091278 1200406
Furnizor 27 Germania 4 8 7 1059522 1112498
Furnizor 28 China 12 4 6 1274149 1299632
Furnizor 29 Cehia 8 8 16 1084913 1193404
Furnizor 30 China 12 4 8 1094529 1149255
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Flexibilitate Grad de |Nr.
Respectare |Respectare pentru Flexibilitate |proactivit pierderi
Nume a cantitatii |a datei de |schimbarea |in data ate cauzate

furnizor comandate |livrare cantitatii ce |livrarii furnizor |de
(Note 1-5) |(Note 1-5) |va fi livrata_ | (Note 1-5) | (Note 1- |furnizor

(Note 1-5) 5) [RON]

Furnizor 1 4 2 1 2 4 6791
Furnizor 2 3 1 2 5 1 3115
Furnizor 3 2 1 1 4 4 3550
Furnizor 4 1 2 1 1 2 36290
Furnizor 5 3 1 1 1 5 43113
Furnizor 6 5 4 4 3 5 107

Furnizor 7 3 1 1 5 1 52641
Furnizor 8 3 1 5 4 1 58045
Furnizor 9 5 1 1 5 3 32767
Furnizor 10 4 3 2 5 2 47675
Furnizor 11 2 5 3 1 1 26267
Furnizor 12 2 3 4 3 2 67657
Furnizor 13 0 3 5 1 5 46700
Furnizor 14 3 2 5 1 5 43097
Furnizor 15 3 2 5 5 1 1077
Furnizor 16 4 1 5 5 1 48441
Furnizor 17 4 1 1 1 2 3205
Furnizor 18 3 2 1 5 5 5040
Furnizor 19 3 5 1 1 1 27125
Furnizor 20 4 2 2 3 1 41951
Furnizor 21 1 4 1 4 3 50595
Furnizor 22 3 2 5 5 2 1816
Furnizor 23 1 4 3 4 2 69279
Furnizor 24 1 5 5 2 1 16336
Furnizor 25 5 1 4 1 1 42019
Furnizor 26 5 3 4 1 3 55905
Furnizor 27 5 1 1 3 3 59200
Furnizor 28 2 1 1 2 5 63327
Furnizor 29 4 2 1 2 1 51301
Furnizor 30 3 1 4 1 3 26658
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Nr.
Nume Isif:::wnarl Nr. opriri . Clasificare |Portofoliu |Conditii
furnizor T (L linie client |Reclamatii |furnizor produse INCOTERMS
n furnizor
Furnizor 1 0 0 17 Nivel 2 66 DDP
Furnizor 2 0 0 19 Nivel 3 196 DDP
Furnizor 3 0 0 7 Nivel 3 76 DDP
Furnizor 4 0 0 9 Nivel 4 198 EXW
Furnizor 5 0 0 12 Nivel 3 111 EXW
Furnizor 6 0 0 4 Nivel 1 196 DDP
Furnizor 7 0 0 6 Nivel 3 255 EXW
Furnizor 8 0 0 Nivel 2 108 EXW
Furnizor 9 0 0 15 Nivel 1 103 EXW
Furnizor 10 0 0 2 Nivel 1 32 DDP
Furnizor 11 0 0 9 Nivel 3 395 DDP
Furnizor 12 1 0 3 Nivel 2 247 DDP
Furnizor 13 0 0 4 Nivel 2 14 EXW
Furnizor 14 0 0 4 Nivel 1 16 EXW
Furnizor 15 0 0 1 Nivel 1 390 DDP
Furnizor 16 0 0 1 Nivel 1 336 DDP
Furnizor 17 0 0 6 Nivel 4 216 DDP
Furnizor 18 0 0 8 Nivel 1 136 DDP
Furnizor 19 0 0 3 Nivel 3 88 DDP
Furnizor 20 0 0 6 Nivel 3 212 DDP
Furnizor 21 1 0 17 Nivel 2 164 EXW
Furnizor 22 0 0 2 Nivel 1 26 EXW
Furnizor 23 0 0 16 Nivel 2 130 EXW
Furnizor 24 0 0 15 Nivel 2 77 DDP
Furnizor 25 0 0 7 Nivel 3 104 DDP
Furnizor 26 0 0 16 Nivel 1 141 EXW
Furnizor 27 0 0 1 Nivel 2 226 EXW
Furnizor 28 1 0 6 Nivel 3 11 DDP
Furnizor 29 0 0 14 Nivel 3 170 DDP
Furnizor 30 0 0 18 Nivel 3 262 DDP
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9.2 Anexa 2. Tabel analiza furnizor

Calitate (35 puncte)

Performanta PPM

Puncte | Punctaj: | 20

75% pana la 100%

35

50% panala 74%

25

25% panala 49%

15

0% panala 24%

0

Livrare (20 Puncte)

75% panala 100%

Performanta PPM

50% panala 74%

15

25% panala 49%

10

0% panala 24%

5

Comercial (35 puncte)

5% sau mai mult

4.0% pana la 4.9%

30

3% pana la 3.9%

25

Reducere de costuri

2% pana la 2.9%

20

1% pana la 1.9%

15

.1% pana la .9%

10

0%

0

Servicii (10 puncte)

Receptivitate

Furnizorul este intre 90%-100% proactiv.

Furnizorul este intre 80%-90% proactiv.

Furnizorul este intre 60%-80% proactiv.

Furnizorul este sub 60% proactiv.

Furnizorul este pasiv.

O |N (U1 |0

9.3 Anexa 3. Depozit Anylogic mod vizualizare 3D

Wholesale Warehouse

G Flying camera

3D 2D Statistics Logic

Unloaders Loaders

Transferers Controllers

t @ = 3t [

Forklifts Retail trucks

‘ 8 h 5 Delivery time: = min.
23 B

Loading time: @ - min.

Orders
Interarrival ime: | 3.0| - min.
Orders queue capacity:

- [200] min.
@ = @]mm. Show zones

20 Punctaj: |I|

35 | Punctaj:[__25 ]

10 Punctaj:
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9.4 Anexa 4. Depozit Anylogic mod vizualizare 2D

Wholesale Warehouse

3D 2D Statistics Logic
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9.5 Anexa 5. Vizualizare comenzi Java din Anylogic
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AnylLogic [PERSONAL LEARNING USE ONLY]
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