Planowanie magazynoéw przyprodukcyjnych od planowania zwyktego magazynu rézni
sie przede wszystkim pod wzgledem uwzglednienia tu operatywnosci zapasu, czyli
dostepnosci zasobu magazynowego tak, aby wystarczat on na zatozony czas potrzebny
do utrzymania ciggtosci produkciji.

Robert Lubandy
Absolwent Politechniki Slaskiej i Akademii Leona
Kozminskiego. Od prawie 24 lat zwigzany zawodowo
z logistyka. Jako dyrektor logistyki w zaktadzie
produkcyjnym branzy metalowej odpowiadat za
logistyke magazynowg i nadzoér nad produkcja.
Potem byt dyrektorem ds. sprzedazy rozwigzan
automatyzacji magazynowej w Europie Wschodniej.
W ciggu prawie szesciu lat zaprojektowat ponad
200 magazynow i rozwigzan automatyzacji magazynowej w branzach FMCG,
czesci zamiennych, lekarstw i produkcyjnej. Od 2008 r. dziata samodzielnie z
wtasna firma na rynku ustug konsultingowych w krajach Europy Wschodniej.
Projektowanie i symulacje wspomagane komputerowo oraz projekty, w ktérych
bezposrednio zarzadzat duzymi zespotami pracownikow, dajg mu obszerng
wiedze praktyczng o logistyce. W 2012 i w 2021 r. laureat nagrody CONSTAN-
TINUS AWARD przyznawanej przez Austriacka I1zbe Gospodarcza za zajecie
pierwszego miejsca w kategorii Miedzynarodowego Projektu Doradczego.

rendem, ktorym podazajg od kilku lat zaktady

produkcyjne, byto utrzymywanie zapasu na moz-

liwie najmniejszym i jednoczes$nie bezpiecz-

nym poziomie. Czasy pandemii i zaktocenia
w tancuchu dostaw zmienity nieco to podejscie. Tak wiec
zasadniczym celem magazynu przyprodukcyjnego na wej-
$ciu do zaktadu jest utrzymanie bezpiecznego zapasu
surowca i/lub komponentéw potrzebnych do utrzymania
ptynnosci produkcji.

W zaleznosci od tego, czy magazyny stuzg do gromadze-
nia surowca w zaktadzie produkcyjnym, czy tez dostarczaja
montowni komponenty i podzespoty, beda one roznity sie
tzw. dtugoscia zapasu. Ta z kolei bedzie rzutowata na sposob
wyposazenia i organizacji magazynu.
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Rys. 1.

Niemniej wazng funkcje w organizacji procesow logistycz-
nych w zaktadach produkcyjnych przejmuja tzw. bufory strefowe
lub stanowiskowe. Sg one dodatkowym elementem organiza-
Cji przeptywu strumieni towarowych w zaktadzie. Odgrywaja
one role ,kompensatorow” dla utrzymania ptynnosci procesu
w przypadku zmiany serii produktu lub ,pulsacji” wyniktej przez
zmienne parametry wydajnosciowe srodkow produkcji lub zasto-
sowanej technologii.

JAK ZAPLANOWAC UKLAD

W MAGAZYNIE PRZYPRODUKCYJNYM?

Podczas planowania procesow logistycznych w zaktadach pro-
dukcyjnych szczegdlnie wyostrzone stajg sie kryteria wyboru

Przyktad automatycznego magazynu produkcyjnego zasilanego wézkami autonomicznymi typu AGV (zrédto: materiaty wtasne LLS)

wtasciwej technologii zastosowanej przy usprawnieniu pro-
cesu logistycznego. W wielokrotnie przedstawianym przez nas
trojkacie wyboru optymalnego rozwigzania! zakres mozliwych
do poniesienia kosztow jest bardzo ograniczony. Wynika to z faktu
stosunkowo matych zasobow ludzkich w magazynach produk-
cyjnych w stosunku do zatogi w dziale produkcji. Konsekwencja
jest niski poziom kosztow mozliwych do poddania redukcji,
a co za tym idzie — wypracowania w projekcie akceptowalnego
poziomu ROI. Mozna podczas tych wyliczen takze oszaco-
wac wptyw zainstalowanej technologii na poprawe ptynnosci
produkcji lub zmniejszenia stopnia zaangazowanego kapitatu
w zapasy. Jednak sg to raczej marginalne wartosci w stosunku
do kosztow FTE.

Rys. 2.

(zrodto: materiaty wtasne LLS)
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Przyktad planowania strumienia dostaw do gniazd produkcyjnych bazujgcego na analizie strumieniowej poprzedzonej mapowaniem procesow




W przypadku nowo budowanych obiektow przemystowych
efektem poprawiajgcym wyniki ekonomiczne estymowanych
kosztow inwestycji w logistyce jest takze redukcja zapotrzebowania
na przestrzen (zageszczenie magazynu), co wprost przektada sie
na redukcje kosztow budowy. Nie mniej istotny jest wybor tech-
nologii ze wzgledu na zapotrzebowanie na energie elektryczna
w przeliczeniu na przemieszczenie jednostki transportowej.

STOSOWANE ROZWIAZANIA

TECHNICZNE DLA MAGAZYNOW
PRODUKCYJNYCH

Najczesciej spotykanym rozwigzaniem w magazynach produk-
cyjnych jest sktadowanie na paletach w postaci tzw. MONO- lub
MIX-palet. Wkraczajg tutaj do sposobu organizacji dodatkowo
takie parametry jak data waznosci (wyrazona w postaci daty pro-
dukcji lub terminu zuzycia, numeru serii lub partii dostawy) oraz
ilos¢ danego asortymentu. W klasycznym rozwigzaniu tego typu
magazynow spotkamy regaty paletowe i operujgce pomigdzy nimi
wozki widtowe.

Czynnikiem mogacym roznicowac zastosowany typ regatu
jest juz wczesniej wymieniona dtugos¢ magazynu?.

Jezeli towar dostarczany jest na MONO-paletach dtugimi
seriami dostaw, to warto pokusic sie 0 analize mozliwosci zastoso-
wania regatow o zwiekszonej gtebokosci sktadowania np. regatow
przeptywowych, typu drive-IN lub z wykorzystaniem uktadow
mechanizacji np. regatow wyposazonych w wozki samojezdne
AGV lub SHUTTLE.

Dostawy realizowane w postaci MIX-palet bedg raczej skta-
niaty do zastosowania regatow potkowych. Wowczas istnieje
mozliwos¢ roztozenia towaru w kartonach lub pojemnikach
kazdego z surowcow osobno, przy jednoczesnym zapewnieniu
swobodnego dostepu do kazdego z nich. Kompletacja w takich
uktadach regatow odbywa sie najczesciej recznie z pomocy
wozkow widtowych réznej konstrukcji — w zaleznosci od typu
zastosowanych regatow.

Mechanizacja takich magazynéw moze odbywac sie przy
pomocy rozwigzan bazujacych na windach, uktadnicach lub kom-
binacji tych systemow. Celowosc¢ wykorzystania kazdego z nich
musi by¢ uprzednio sprawdzona na podstawie analizy strumie-
niowej przeptywow z uwzglednieniem krytycznej przepustowosci
systemu i wyzej wymienionej pulsacji strumienia®.

Uwaga ogolna, ktorg kierujemy do naszych klientow podczas
planowania magazynu bazujgcego na uktadach mechanicz-
nych, brzmi zawsze podobnie: istnieje graniczna przepustowos¢
kazdego elementu — najstabszy element bedzie determinowat
przepustowosc¢ catego magazynu — dodanie kolejnych zasobow
ludzkich w tym magazynie nie zwiekszy jego wydajnosci. Oznacza
to w praktyce, ze poprawiajgc efektywnos¢ wydan z magazynu
surowcowego, ograniczamy sobie jego elastycznosc¢ i maksymalny
zakres wydan. To bardzo wazne, aby — planujac inwestycje tego
typu — caty zespot odpowiedzialny za logistyke w zaktadzie miat
tego Swiadomosc, gdyz tego nie powie nam dostawca systemu. To
w tym obszarze lezy najwiekszy ciezar odpowiedzialnosci zespotu
logistyki, aby podczas planowania rzetelnie oceni¢ swoje potrzeby
i na ich podstawie sformutowac wtasciwe zapytanie ofertowe
do potencjalnych dostawcow.
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WYIMEK...

STOSOWANE ROZWIAZANIA TECHNICZNE

DLA BUFOROW PRODUKCYJNYCH

Zasadniczo bufory mozemy podzieli¢ na:

® statyczne — umiejscowione w s$cisle wyznaczonej pozycji
w stosunku do gniazda produkcyjnego

e dynamiczne — w postaci uktaddw jezdnych (hapedzanych lub
recznych), ktére funkcje bufora przyjmuja jedynie czasowo
w chwili transportu do gniazda produkcyjnego i w czasie par-
kowania przy nim.

Bufory statyczne wymagaja wybranego sposobu zapetnienia.
Posrod wielu metod istniejgcych w praktyce zaleznych od trybu
produkgcji najbardziej rozpowszechniony jest tzw. milk-run, ktory
moze byc realizowany przy pomocy wozkow z obstugg. W prze-
strzeni bardziej zautomatyzowanych zaktadow produkcyjnych
coraz czesciej jednak pojawiajg sie autonomiczne wozki typu AGV
lub AMR*. Zaréwno w jednym, jak i w drugim przypadku wyma-
gane jest precyzyjne okreslenie czestotliwosci przejazdow i ilosci
dostarczonych jednostek transportowych.

Forma posrednia i okreslang jako bufory dynamiczne jest
wykorzystanie autonomicznych wozkow parkujgcych w catosci
lub jedynie swoje platformy w okreslonej strefie buforowej dla
zasilenia gniazda produkcyjnego.

Poruszajac sie w sferze analitycznej i majac za cel okreslenie
wtasciwej ilosci pojazdow autonomicznych zapewniajgcych cia-
gtos¢ dostaw do buforow, zalecamy przeprowadzenie symulacji
wariantowej systemu. W kolejnych wariantach nalezy sprawdzic¢
stopien wykorzystania pojazdow przy jednoczesnym poszukiwaniu
najkrotszych drog przejazdu i wtasciwego poziomu bezpieczen-
stwa zapasu w buforze. B

PRZYPISY
! Wiecej na https://ll-services.eu/oferta/audyt-logistyczny-quick-check

2 Wielkos$¢ najczesciej wyrazona w dniach zapasu w stosunku do prze-
widywanej konsumpcji surowca wg planow produkcyjnych.

5 Zjawisko wystepujace podczas kierowania strumienia towarowego
do kolejnego odcinak lub strefy, gdzie podczas transferu strumien
podlega wptywom np. powstajgcych zatorow lub w wyniku opdznienia
w przekazywaniu sygnatu o zmianie kierunku.

4 AGV (Automated Guided Vehicle), AMR (Autonomus Mobile Robot).
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