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Tema abordatd in aceasta lucrare reprezintda un studiu asupra unui scenariu logistic, prin

intermediul caruia se automatizeaza informatia intregului proces de productie.

Scopul vizeaza implementarea unor etape de fabricare a scaunelor auto prin intermediul
unui algoritm ERP cel utilizat de SAP, prezentat pe scurt. Acesta permite companiilor sa aibd o
relatie buna cu clientii, sd isi eficientizeze activitatea si sa obtina avantaje in cadrul intregii

organizatii. Aceste etape sunt concepute print-un BOM care ajuta si la implentarea in productie.
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Introducere

SAP ERP foloseste material de cerintele de planificare pentru a crea planuri neconstranse de
productie sub forma de comenzi de productie sau comenzi planficate [2].

Acest algoritm ERP ajuta la planificarea productiei oferind o solutie atat pentru realizarea
planului de productie, cat si in procesul de productie. Planul de productie este planficat prin
specificarea tipului de material si cantitatea care trebuie fabricata, acestea sunt create in sistem si
legate Tntre ele printr-un BOM. Prin intermediul acestui algoritm se poate tine evidenta si la
cantitatea de rebuturi declarata in urma productiei.

In cadrul acestei lucrari s-a pornit de la prezentarea tipurilor de rebuturi declarate de
productie in compania SC Adient SRL din Jimbolia, avand ca obiect de activitate productia de
structuri metalice a scaunelor de masina si parti din aceasta structura.

Tipuri de rebuturi din cadrul companiei:

-rebuturi In urma asamblarii componentelor la linile finale neconforme din punct de vedere al
calitatii;

- rebuturi rezultate Tn urma efectuarii testelor de catre operatori de calitate ( testare sudura ,
rezistenta etc.);

- scdparea pe jos a pieselor mici (piulite, saibe, suruburi etc.) din greseala de catre operatorii de la

linile de asamblare (acestea nu se mai folosesc in productie, sunt aruncate).



Metodologie

Prezentarea logicii de logistica utilizat in cadrul unui proces de fabricatie a scaunelor auto,
care utilizeaza urmatoarele comenzi de productie:
-conversie din Planning Order - Production Order;
- conversie din Purchase Requisition = Purchase order;
- conversie din Planning Order = Purchase Requisition, si o conversie din Purchase

Requisition = Purchase order);

- ,Info Records” list,fiind o listd a Inregistrarilor de informatii de cumpdrare prin care se poate
vedea un discount de pret la achizitionarea materialelor, dar si un stoc de materiale care ajutd la o

productie viitoare.

Cercetarea (propriu zisa, descrierea)

Pornind de la tipurile de scrap prezentate mai sus se implementeaza Tntr-un scenariu logistic
care ajuta si la optimizarea acestor rebuturi.

Clientul Volkswagen doreste sa plaseze o comanda pentru a se produce 100 buc Scaune
auto, dar firma 1i ofera un discount daca decide sa cumpere 150 buc, in urma acestei oferte el decide

sa comande 150 buc Scaune auto .
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Figura 1. BOM cu componentele necesare pentru fabricarea unui scaun auto



Sezutul este subansamlu (7900) si se produce in cadrul companiei, in strucura sa intrd 10
materiale (Teava subtire, Teava groasa, Parte superioara sezut, Saiba, Piulita, Motoras, Plasa arc,
Laterala , Surub, Sina ) cele reprezentate in Figura 2. Acestea sunt materiile prime care trebuie
comandate de la furnizori. Este necesar de 10 cereri de cumparare pentru a achizitiona aceste

componente.
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Figura 2. Componente sezut

Spatarul este achizitionat integral de la furnizor, doar se asambleaza in cadrul companiei (Figura 3).

Figura 3. Spdtar

Dupa rularea MRP se vede organigrama cu necesarul pentru producerea scaunelor, ni se

creaza un order de planificare pentru Scaun auto, trebuie stocul depozitului de materiale.



MRP (Material Requirement Planning) este utilizat pentru procurarea sau producerea

cantitatilor de materiale necesare la timp 1n scop intern sau pentru satisfacerea cerintelor clientilor
[4].

Dacd verificdm stocul de Scaune auto se vede ca existd deja o bucatd asamblata, care se giseste si in
depozit. Dupa rulare MRP rezulta ca lipsesc 149 buc, care trebuie produse. Se converteste comanda
planificata in comanda de productie, reiasa ca pentru fabricarea acestor scaune ne lipsesc 149 buc
Sezuturi si 149 buc Spatare. Selectare release (prin aceasta selectare comanda este data spre

procesare), se salveaza si se afiseaza un order pentru confirmare de catre productie.

Prin verificarea stocului de sezuturi se vede cd avem asamblate 4 bucati sezuturi, dar mai
trebuie fabricate 145 buc. Rulare-MRP si ne arata ca lipsesc cele 149 buc Scaune auto. Se
selecteaza linia cu comanda planificata a celor 145 de buc de sezuturi care lipsesc si se converteste
in comanda de productie, reiasa ca lipsesc sezuturile si spatarele pentru a produce cele 149 Scaune
auto. Selectare release (comanda data spre procesare), se salveaza si se afiseaza un order pentru

confirmare de catre productie.

Se verifica stocul si pentru materiile prime care intra in componenta sezutului. In structura
unui sezut auto intrd urmatoarele componente: 1 buc Teava subtire, 1 buc Teava groasa, 1 buc
Parte superioara sezut, 6 buc Saibe, 6 buc Piulite, 1 buc Motoras, 1 buc Plasa arc, 2 buc
Laterale , 6 buc Suruburi, 2 buc Sine. Lipsesc 145 buc sezuturi, dar sunt fabricate 4 buc. Dupa

rulare MRP se vede ca lipsesc 149 buc Scaune auto.

Pentru fabricare celor 145 de scaune ne trebuie: : 145 Teava subtire, 145 buc Teava
groasa, 145 buc Parte superioara sezut, 870 buc Saibe, 870 buc Piulite, 145 buc Motoare, 145
buc Plasa arc , 290 buc Laterale, 870 buc Suruburi, 290 buc Sine. Se selcteaza pe rand liniile cu
aceste cantitati si se si se deschide un meniu secundar (se creaza o conversie din Cerere de achizitie
- Comanda de achizitie). Se bifeaza Adopt (finalizare) se primeste un sheet cu atragerea atentiei ca
dacd cumparam cantitatile aminite mai sus pentru fabricarea celor 145 buc Scaune auto , nu avem
discount (adaugam +20 buc), cumparam 165 Teavai subtire, 165 buc Teava groasa, 165 buc
Parte superioari sezut, 890 buc Saibe, 890 buc Piulite, 165 buc Motorase, 165 buc Plasi arc,
310 buc Laterale, 890 buc Suruburi, 310 buc Sine pentru a beneficia de discount ( vedem asta in

,,Info Records™ list, este o lista a inregistrarilor de informatii de cumparare).
Se afiseaza un order de confirmare si se asteapta primirea comenzii.

Prin intermediul tranzactiei MIGO se receptioneaza comanda. Selectare A01(Goods

Receipt), R10 (Other). Se deschide o fereastra Migo noua pentru cele 10 materiale in parte (Teava



subtire, Teava groasd, Parte superiora sezut, Saiba, Piulitd, Motoras, Plasa arc, Laterald , Surub,
Sind), se efectueaza receptia pe rand- conditie necesara pentru accesare CO15 (tranzactie pentru
confirmarea comenzii de productie). Dupa efectuarea receptiei pentru fiecare componeta se

primeste document de receptie (pentru fiecare receptie).

Se revine la spatar dupa achizitionarea componentelor pentru fabricarea celor 145 buc
sezuturi. Dupa rularea tranazctiei VF06 (este utilizat pentru a crea facturarea pentru toate livrarile,
indiferent de datd) observam ca ne lipsesc cele 145 buc spatare. Este un caz mai special, nu se

fabrica 1n cadrul companiei, conform BOM ne aratd ca trebuie cumparat.

Se verifica stocul pentru spatare. Observam ca avem 1n stoc 4 buc si ne mai lipsesc 145 de buc
pentru a fabrica cele 149 buc Scaune auto. Selectare linie cu cele 145 buc spatare, se deschide un
meniu secundar ( se creaza o conversie din Comanda planificata = Cerere de achizitie, si o

conversie din Cerere de achizitie > Comanda de achizitie).

Se bifeaza Adopt pentru a finaliza comanda, dar sesizam ca dacd cumpardm 145 buc spatare, nu
avem discount (adaugam +20 buc) , cumparam 165 buc pentru a beneficia de discount ( vedem asta

in ,,Info Records” list). Primire un order de confirmare si se asteapta primire comenzii.

Se utilizeaza tranzactia Migo pentru a receptiona cele 165 buc spatare.Selectare A01(Goods

Receipt), R10 (Other) si se primiste un document de receptie.

Avem cele 149 buc Sezuturi si Spatare pentru a fabrica cele 149 buc Scaune auto, avem

toate materialele. Putem preda comanda pentru confirmarea productiei.

Rulam tranzactia MD04 dupa fabricare stocului de Scaune auto necesare si observam ca
avem 150 buc Scaune auto, 0 buc Sezuturi, 20 buc Spatare, 15 buc Teava subtire, 15 buc Teava
groasdi , 16 buc Parte superioard sezut, 12 buc Saibe, 9 buc Piulita, 16 buc Motorase, 18 buc

Plasa arc, 18 buc Laterale, 11 buc Surburi, 18 buc Sine.

Stocul Tn cazul materialelor prime nu mai coincide cu cel achizitionat, si anume nu mai
avem 1in stoc cele 20 bucati comandate pe plus fatd de stocul necesar pentru fabricarea celor 145 de
Scaune auto. In urma prelucririlor la suduri si nituire unele au fost declarate necoforme din punct
de vedere al calitatii, iar din componentele mici (saibe, piulite, suruburi) au mai fost scapate pe jos
din greseald de catre operatori de la linile de asamblare. Acestea au fost inregistrate ca rebut. Putem
observa ca prin achizitionarea a celor 20 buc 1n plus fatd de comanda initiald a adus un beneficiu
pentru cd in acest fel nu era necesar sd reachizitiondm componente In urma rebuturilor inregistrate

si ne-a ramas si cantitati in stoc pentru o comanda ulterioara.



In urma fabricarii a celor 149 buc Scaune auto observam ca avem un plus din punct de
vedere economic, Sezuturile au fost fabricate si Spatarele achizitionate, in acest fel putem sa dam

un discount si la client. Pretul este optimizat iar procesul de fabricatie a fost rapid.

Rezultatele si limitarile cercetarii

In componenta unui sezut intrd 10 materii prime care trebuie achizitionate. Prin comandarea
materiilor prime observam ca, daca comandam cu 8% in plus fata de stocul de care este necesar
pentru fabricarea sezuturilor primim un discount care se vede in ,,Info Records” list, este o listda a
inregistrarilor de informatii de cumparare. De asemenea se Intdmpla si In cazul achizitionarii

spatarelor.

Putem observa ca prin achizitionarea a celor 20 buc in plus fatd de comanda initiald a adus
un beneficiu pentru ca in acest fel nu era necesar sa reachizitiondim componente in urma rebuturilor

inregistrate si ne-a ramas si cantitati in stoc pentru o comanda ulterioara.

In urma fabricarii a celor 149 buc Scaune auto observam cd avem un plus din punct de
vedere economic, Sezuturile au fost fabricate si Spatarele achizitionate, in acest fel putem sa dam

un discount si la client. Pretul este optimizat iar procesul de fabricatie a fost rapid.
A fost utilizat algoritmul ERP cel utilizat de SAP, prezentat pe scurt.

Originalitatea lucrarii
Originalitatea lucrarii consta in a analiza si sintetiza pierderile Tnregistrate ca rebut in urma

procesului de fabricatie a scaunelor auto si integrarea intr-un scenariu logistic.

Conform jocului logistic si a schemelor de discount s-a optimizat atat pretul materiilor
prime, cat si achizitionarea unui stoc suplimentar minimal de materie prima care acopera si

inregistrarea pierderilor ca rebut din prima parte a disertatiei.

Concluzii
Conform jocului logistic si a schemelor de discount s-a optimizat atat pretul materiilor
prime, cat si achizitionarea unui stoc suplimentar minimal de materie prima care acopera si

inregistrarea pierderilor ca rebut din prima parte a disertatiei.

Prin intermediul acestui scenariu se automatizeaza informatia intregului proces logistic.
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