Redukcja stané6w magazynowych o 50 procent
Specjalista ds. logistyki Wiirth optymalizuje gospodarke magazynowg
Opracowane przez: Arnim Reiter, Michael Mondelaers i Bernd Reineke

Copyright REFA Bundesverband e.V.

Nowy cel logistyczny

Dziatajaca na rynku miedzynarodowym grupa Wirth z jej 330 spotkami w osiemdziesieciu krajach prowadzi handel
materiatami facznymi i montazowymi. 2,65 miliona klientéw zaufato produktom i serwisowi Wirth. Poprzez miedzy-
narodowq sie¢ logistyczng przedsiebiorstwo to stato sie wyznacznikiem jakosci i perfekcyjnej logistyki. Ostatnio
wyrdznia sie ono wysoka zdolnoscig dostaw na poziomie 98,5% oraz stawia najwyzsze wymagania swym wspotpra-
cownikom, organizacji i systemowi.

Dalsza optymalizacja procesu dostaw wymagata, aby oddziat Wirth Belux N.V w belgijskim Turnhout uporat sie
jeszcze z kilkoma problemami, gdyz kierownictwo koncernu wyznaczyto nowy cel logistyczny: 9-krotng rotacja
magazynu rocznie dla kazdego oddziatu. Rotacja magazynu w Belgii ksztattowata sie na poziomie rocznym 5,6- byta
zatem bardzo oddalona od zamierzonego celu.

Do wspotpracy zaproszono doradce Abels & Kemmer, ktdrego zadaniem bylo przyspieszenie obrotéw magazynu, tak
aby oddziat Wirth Belux ze swoimi 17.000 artykutami mozliwie najszybciej osiaggnat zamierzony cel.

Artykuty dostarczane sg przede wszystkim do spotek siostrzanych w Bratystawie i Landgnart oraz do gtdwnego
koncernu Adolf Wiirth GmbH & Co KG (w skrécie AWKG). Podczas, gdy AWKG w Kiinzelsau dostarcza konfekcjono-
wane i spakowane artykuty w matych ilosciach, to minimalne ilosci zamoéwien w oddziatach siostrzanych sg znacznie
wieksze. Ponadto artykuly ze spétek siostrzanych sg tansze, niz mate ilosci w AWKG, co w dalszych badaniach po-
winno odgrywac znaczacq role.

Z facznej ilosci 17.000 artykutdw okoto 13.500 to wyroby
magazynowe, ktére sa sprzedawane prosto z magazynu.
Reszte stanowig artykuty wytwarzane bezposrednio na za-
mowienie i z reguty takze bezposrednio przez dostawce do-
starczane do klienta.

Problem IT

Szybko okazato sie, ze zaktadany cel mozna byto zrealizowac
dzieki odpowiednim zmianom w systemie komputerowym.
Artykuty wystepujace w magazynie byly wprawdzie rozdy-
sponowane izamawiane przez sprzedawcow raz lub dwa
razy w tygodniu, jednak system IT wspierat dyspozycje tylko
czesciowo: wydawane byly tzw. listy dyspozycyjne, jednak
sprzedawca musiat je wszystkie uporzadkowac i recznie
sporzadzi¢ zamowienia. Dla prawidtowo zaplanowanych arty-
kutdw system ten zostat wprawdzie poszerzony o funkcje
automatyzacji oraz swdj zasieg, jednak nie uwzgledniat on
indywidualnych zmian zuzycia artykutéw, ktére to zmiany
mogty by¢ umieszczane tylko ryczattowo.

W zwigzku z tym, ze sytuacja wymagata przedsiewziecia
okreslonych dziatan, zdecydowano sie wprowadzi¢ system
optymalizacji i dyspozycji DISKOVER.

Rys. 3: Definicja Poczatkowo funkcjonowat on jako osobny system optymali-
stopnia zdolnogci zacji, nastepnie zostat zintegrowany z systemem ERP (tutaj:
dogtaw system Unix MSP).

Analizy przygotowujace

Zanim jednak system komputerowy mogt wspieraé dziatania

operacyjne, nalezato sporzadzi¢ analizy przygotowujace (rys. 1):

e Analiza ABC i XYZ w celu strukturyzacji ré6znorodnosci artykutéw (analiza ABC w celu badania wartosci obrotu,
analiza XYZ w celu badania wspdétczynnika wariacji artykutéw jak i liczby okreséw uzytkowania- artykut Z2 wyka-
zuje w ponad 50% badanych okreséw brak zuzycia, a artykut N wykazuje catkowity brak zuzycia w omawianym
okresie czasu)

e Analiza trendu i sezonowosci

o Definicja strategii zaopatrzenia w zapasy i stopnia zdolnosci dostaw

e Symulacje réznorodnych scenariuszy z uwzglednieniem réznych parametrow logistycznych

Analizom tym towarzyszyty dziatania zaradcze stuzace redukcji okreslonych logistycznych wielkosci, takich jak: czas
zaopatrzenia, minimalne ilosci zakupu, minimalna wielkos$¢ partii a wiec wielkosci majacych wptyw na polityke za-
kupdw.

Analiza zapaséw wykonana metodg ABC/XYZ wyraznie wskazuje, ze kupujacy bardzo dobrze rozumiejg potrzebe
utrzymania zapaséw w obszarze AB-XY. Pozwala to na osiggniecie wysokiej zdolnosci dostawczej tychze artykutow,
zredukowanie ryzyka braku materiatdw mimo wysokiego zuzycia a takze wyeliminowania zapaséw artykutéow Z i Z2
(rys.1).



Z dalszych analiz wynika, ze tylko nieznaczny procent artykutdw (<1%) wykazuje charakter trendu, ponadto w
odniesieniu do 5% artykutdw zauwaza sie sezonowos¢, ktdra wprawdzie byta kupujacym znana, lecz dotychczas nie
powodowato to wprowadzenia automatycznej dyspozycji.

Przebiegi symulacyjne i optymalizacyjne

Dla zobrazowania przebiegdw symulacyjnych i optymalizacyjnych niezbedna jest definicja strategii zaopatrzenia,
ktora wskazuje, ktore artykuty powinny zosta¢ w magazynie i do jakiego stopnia zdolnosci dostaw nalezy dazy¢. W
zwigzku z wykluczeniem z analizy artykutdw wytwarzanych bezposrednio na zamodwienie, wszystkie pozostate
13.500 artykutdw musza pozosta¢ w magazynie jako zapas. Na podstawie matrycy ABC/XYZ zespot projektowy
postanowit utrzymac stopien zdolnosci dostaw na bardzo wysokim poziomie 98,5% (rys.3)

W zdefiniowaniu scenariuszy symulacji ogromng role odegrata mozliwo$¢ kupowania u réznorodnych dostawcow
(przedsiebiorstwa siostrzane, koncern gtowny itd.). Szczegdlnie interesujacym wydato sie pytanie, jaki wptyw na
cene oferowangq, przez spotki siostrzane (scenariusz optymalnej ceny) beda miaty krétkie dostawy i mniejsze mini-
malne zamowienia realizowane przez koncern gtdwny w ramach scenariusza optymalnych obrotdéw. Scenariusze
symulacyjne przedstawione sa na rysunku 4.

Scenariusze symulacyjne
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RFys. 4: Scenariusze symulacyjne

Wyiasnienia parametdw:

EDZ: zaopatizenie pomieszczenia w danegj jednostce czasu, podawane w dniach, definiuje okres czasu, w
ktdrym sumuje siew ramach dyspozyveji zapotrzehowania danych ilosci EDZ; stuzy do wyliczania ilosci
Famdwienia jak i zobrazowanis wislkosci magazynu.

Czynnik nedtralizujacy: umozlivia wyrdwnania zuzycia, aby osiggnad lepsze wyniki prognoz i planowania.
Faktadajac pewna wartost ¥ odgranicza sie zusycia poprzez wielokrotnos s warosei k.

LEG: stopied mozlivwosci dostawezych, w %, jest to stosunek terminowo i iloSciowo dostarczanych toveardw
(ilosé faktyczna) do poczatkowo zamdwionych ilosci (ilosé zaktadana).

Ktory ze scenariuszy daje najlepsze wyniki?

Oceniajac wyniki symulacji, nalezy uwzgledni¢, obok wysokosci standw magazynowych i stopnia gotowosci dostaw,
takze wielko$¢ zamoéwien i ilos¢ zamdwionych pozycji w poréwnywanym czasie. W zwigzku ze spadkiem minimal-
nych iloéci zamdwien i okreséw pokrycia w danej jednostce czasu zwieksza sie ilos¢ zamawianych pozycji oraz ilos¢
dostaw do magazynu. Wyniki zestawiono na rys. 4.

Scenariusze symulacyjne
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Rys. 5 WWyniki scenariuszy symulacyjnych

Poréwnujac scenariusze optymalne cenowo i scenariusze optymalne obrotowo okazato sie szybko, ze zamoéwienia
wyzsze 0 13 - 28% w pordwnaniu ze stanem faktycznym wielokrotnie przerosty oszczednosci kosztéw poprzez spa-
dek zapaséw, czego nie mozna byto zaakceptowaé. Podobnie przy scenariuszach optymalnych obrotowo, potroitaby
sie liczba zamawianych pozycji i zwiekszytyby sie znacznie wydatki poniesione na zakup i wprowadzenie artykutow
do magazynu. Dlatego w dalszej kolejnosci rozwazano tylko optymalne cenowo scenariusze, ktére spetniaty wszyst-
kie wymagania zwigzane ze stopniem zdolnosci dostaw.



Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze krotsze okresy pokrycia prowadzg do mniejszych stanéw magazynowych, ale
rosnie przy tym liczba zamawianych pozycji. Czynnik neutralizujacy, ktéry umozliwia wyréwnanie zapotrzebowania,
powoduje zmniejszenie stanéw magazynowych.

Wybrano scenariusz V (optymalny cenowo), gdzie warto$¢ standéw docelowych jest mniejsza o 40% w stosunku do
wartosci stanow faktycznych i gdzie osiqga sie roczng rotacje magazynu na poziomie 9.35. Tym samym osiggnieto
zadany przez centrale koncernu cel 9-krotnej rotacji na rok. Wzrost liczby zaméwionych pozycji o prawie 250%
mozna zneutralizowaé poprzez wykorzystanie wszystkich funkcji oprogramowania.

Zakfadajac, ze wszystkie dobrze zaprogramowane artykuty X i Y zostang w przysztosci zautomatyzowane, tzn. bedg
zamawiane bez ingerencji dziatéw zakupu, nalezy oczekiwac¢ redukcji kosztow poniesionych na wystawianie zlecen
wedtug dotychczasowego schematu. Pozostajg jednak zwiekszone wydatki ponoszone na wprowadzanie artykutow
do magazynu, co jest akceptowalne w wyliczonym rozmiarze.

Dalsza automatyzacja procesu zakupu nastgpi poprzez uruchomienie dodatkowych funkcji oprogramowania:
e zdefiniowanie okreslonych dni zamdwien dla dostawcdw i dni dostaw

uwzglednienie przedziatdw cenowych / ilosciowych

uwzglednienie minimalnych wartosci zamoéwien

uwzglednienie jednostek pakowania zgodnie z definicjq bezpieczenstwa

zawiadamianie o wyjatkowych sytuacjach poprzez e- mail wedtug elastycznego rozdzielnika
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Rys. B Wartodci standw magazynowych procentowo. W krotkim czasie projekty prayniosty pozvboame wyniki.
Wyniki
Wyniki projektu juz w niedtugim czasie przyniosty pozytywne rezultaty. Wskazniki artykutdw zamawianych poprzez
DISKOVER prezentujq sie lepiej, niz w przypadku konwencjonalnie gromadzonych artykutdw, ktorych stany malaty
poprzez redukowanie minimalnie zamawianych ilosci i czaséw dostaw. Po 5 miesigcach osiggnieto ponad 50%
zmniejszenie stanéw magazynowych (rys. 5)





