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Abstract

Smart Inventory Management
through Diversification of
Ordering Point and Adoption of
KPI for Inventory Capacity

Jungsoo Kim
Graduate School of Practical Engineering

Seoul National University

The supply chain instability triggered by the pandemic is increasing
material supply risk and variability in the manufacturing environment. It is
a time when smart inventory management that is flexible to changes in the
manufacturing environment is required more than ever.

For smart inventory management, we want to supplement the existing
purchasing strategy-centered ordering policy that does not consider logis-
tics. To this end, we tried to eliminate waste factors through lead time analy-
sis of the raw material supply chain and to optimize the ordering point based
on the transportation lead time. The appropriate ordering time is determined
by the sum of the in-transit lead time and on-hand lead time, and in partic-
ular, optimizing the production waiting time for suppliers after placing an

order without physical movement is the key. In addition, diversification of
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the timing of ordering for each partner must be a prerequisite. Through this,
the gap between ordering and production can be minimized and uncertainty
in the supply chain can be reduced.

To evaluate the level of smart inventory management, warehouse pro-
duction capacity and warehouse load ratio were proposed as new KPIs (Key
Performance Indicators). Changes in the manufacturing environment such
as production plans, production models, and sourcing type can be consid-
ered. This means that the limitations of KPIs centered on existing financial
indicators can be supplemented, and threshold analysis of warehouse inven-
tory capacity is also possible. It is also expected to be used as an evaluation
factor for major decision-making in terms of raw material supply chain and

inventory management.

Keywords : Supply Chain, Inventory management, Ordering point, Lead
time, Warehouse capacity

Student Number : 2020-27707

56



ot 7]

caption, [37] 39| A 1H43] [45] [46]

figure, B} 13 (T8} 1%} 24 50} 56,
8 AT

57

table, 37}, B9} A TH43| 45
tabular, 37 39 BTHA3| [45]



	I. 서론
	1.1 연구 배경
	1.2 연구 목적
	1.3 연구 논문 구성

	II. 선행연구 조사
	2.1 발주시점 최적화
	2.1.1 재고관리에서의 리드타임의 영향
	2.1.2 재고규모 예측
	2.1.3 안전재고 최적화

	2.2 창고 생산용량 분석
	2.2.1 창고용량계획 및 설계방법
	2.2.2 창고 운영 관리


	III. 연구방법론
	3.1 운송리드타임 분석
	3.1.1 In-Transit 리드타임
	3.1.2 On-Hand 리드타임

	3.2 발주시점 최적화
	3.2.1 협력사 별 발주시점 산출
	3.2.2 발주시점 개선효과 분석

	3.3 창고 생산용량 분석
	3.3.1 원자재 물동량 분석
	3.3.2 창고 보관용량 분석
	3.3.3 창고 생산용량 환산
	3.3.4 창고 부하율 분석


	IV. 실험 및 결과
	4.1 공급사슬 시뮬레이션 설계
	4.2 설계변수 및 데이터
	4.3 결과 데이터
	4.3.1 운송 리드타임
	4.3.2 국가 별 발주시점
	4.3.3 발주시점 개선효과
	4.3.4 창고 생산용량
	4.3.5 창고 부하율


	V. 결론
	5.1 연구성과 및 시사점
	5.2 향후 연구과제

	참고문헌
	Abstract
	찾아보기


<startpage>9
I. 서론 1
  1.1 연구 배경 1
  1.2 연구 목적 4
  1.3 연구 논문 구성 6
II. 선행연구 조사 7
  2.1 발주시점 최적화 7
   2.1.1 재고관리에서의 리드타임의 영향 7
   2.1.2 재고규모 예측 9
   2.1.3 안전재고 최적화 10
  2.2 창고 생산용량 분석 11
   2.2.1 창고용량계획 및 설계방법 11
   2.2.2 창고 운영 관리 13
III. 연구방법론 14
  3.1 운송리드타임 분석 14
   3.1.1 In-Transit 리드타임 15
   3.1.2 On-Hand 리드타임 20
  3.2 발주시점 최적화 23
   3.2.1 협력사 별 발주시점 산출 23
   3.2.2 발주시점 개선효과 분석 26
  3.3 창고 생산용량 분석 27
   3.3.1 원자재 물동량 분석 27
   3.3.2 창고 보관용량 분석 30
   3.3.3 창고 생산용량 환산 32
   3.3.4 창고 부하율 분석 34
IV. 실험 및 결과 35
  4.1 공급사슬 시뮬레이션 설계 35
  4.2 설계변수 및 데이터 37
  4.3 결과 데이터 39
   4.3.1 운송 리드타임 39
   4.3.2 국가 별 발주시점 43
   4.3.3 발주시점 개선효과 45
   4.3.4 창고 생산용량 46
   4.3.5 창고 부하율 47
V. 결론 48
  5.1 연구성과 및 시사점 48
  5.2 향후 연구과제 49
참고문헌 50
Abstract 55
찾아보기 57
</body>

