WEWNETRZNY TRANSPORT: Jak dobrac typ sortera w obliczu okreslonej gamy
produktow i ograniczonej przestrzeni w magazynie przy matym budzecie?

Q llekroc¢ rozpoczynamy rozmowy z naszymi klientami, mamy Swiadomosc (po obu stro-
\ nach), ze logistyka to gra przy ograniczonych zasobach. Te zasoby to oczywiscie - poza
\ budzetem - przede wszystkim powierzchnia. Z drugiej strony na wstepie kazdego projek-
§ tu stawiane sg wysokie wymagania dotyczgce przepustowosci i pojemnosci rozwigzan.
§ Nierzadko oczekiwana jest wysoka elastycznosc procesowa, tj. taka konfiguracja rozwig-
\ zania, ktéra pozwaoli, by mozliwie wszystkie kanaty sprzedazy byty obstuzone, wszystkie
§ grupy rozmiarowe produktow - sortowane i pakowane, a wszystko w mozliwie najkrot-
& szym czasie realizagji zlecenia, np. w wyniku obietnicy dostawy w ciggu 24 godzin.
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tym konkretnym przypadku, kt6-
w rym chciatbym sie tym razem po-

dzieli¢, otrzymalismy zapytanie
od polskiego producenta odziezy posia-
dajgcego wtasng sie¢ sklepow i bedag-
cego na poczatku swojej drogi w kanale
e-commerce.
Specyfikg biznesu fashion jest dostawa do
punktéw sprzedazy nowej kolekcji na po-
czatku sezonuito jedoczesénie do wszyst-
kich (taktyka push), aby pdzniej podczas
trwania sezonu stale zapewnia¢ minimal-
ny zapas w sklepie zapewniajgcy ciggto$é
sprzedazy, czyli realizacja na koniec dnia
kasowego przekazywana jest do magazy-
nu w celu uzupetnienia (pull).
W nowoplanowanym magazynie klienta
miaty sig ponadto zmiescic:
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) zapasy nowego towaru na poczatek
sezonu,

) zapasy towaru w trakcie sezonu z moz-
liwoscig relokacji w zaleznosci od skali
sprzedazy danego modelu,

P zwroty z poprzedniego sezonu ze
sklepow,

P zwroty do dostawcdw towardw, ktérych
nie udato sie sprzedac,

P materiaty do pakowania i wyposazenia
sklepéw,

P materiaty reklamowe.

Kiedy wszystkiego
jest za mato

Juz wowczas staneliSmy na terenie matej
dziatki przeznaczonej pod budowe nowego

Tab. 1. Podstawowe dane wej$ciowe do projektu

parametny | tonaseon

Liczba dni wysytek 98
Liczba wysytek 4500
Liczba linii 120 000
Liczba sztuk 300000
Liczba SKU 3000
Liczba sztuk nalinie 2,50
Liczba linii na wysytke 27
Liczba sztuk na wysyike 65

1400
40000
125000

2000

2,50

35
88

magazynu z przekonaniem, ze wszystkie-
go jest za mato.

Zyczeniem klienta byta takze implemen-
tacja rozwigzania o wysokim stopniu au-
tomatyzacji z uwagi na ciggle rosngcy
strumien sprzedazy e-commerce i chec¢
sprawnego zaopatrzenia wtasnych skle-
pow w ciggu 12-24 godzin od zamknigcia.
Dane wejsciowe do projektu przyjete na
etapie master planu przedstawia tab. 1.
Jednoczesnie oczekiwania klienta obraca-
ty sie wokdt parametru ekstrapolacji 100 lub
150%, co dodatkowo podniosto wymagania
dotyczgce techniki sortowania.

Ze wzgledu na wspomniane ograni-
czenia przestrzeni magazynowej, jak
i budzetu projektu juz na wstepie zrezy-
gnowano ze standardowych rozwigzan

Il - wysoki sezon m IV - wysoki sezon
55 77 25

3500 1200
120 000 37500
240000 120000

3000 1600

2,00 3,00

35 34
70 100
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-
Sorter zapadkowy dla produktéw typu
fashion (fot. Distrisort)

Sorter typu shoe-sorter dla produktéw typu
fashion (fot. Bastian Solutions)

Koncepcja sortera dwustopniowego dla
produktéw typu fashion (Zrédto: LLS)

technologicznych typowych dla tej branzy,
jak sortery zapadkowe lub tzw. shoe-sortery.

Wspoélne wnioski

W doborze wtasciwego rozwigzania po-
mocne okazaty sie sie analiza czestosci
i powtarzalnosci danego SKU w jednostko-
wym zleceniu do jednego punktu sprzedazy,
oraz dobdr wtasciwej jednostki transporto-
wej do niego. Szybko tez wspdlnie z klien-
tem doszliSmy do wniosku, ze aby podzieli¢
chaotycznie kompletowane produkty naan-
tresoli towarowej, konieczna jest dwustop-
niowa technologia sortowania.

Przy wsparciu oprogramowania WMS mozli-
wym stato sie wydzielenie sposrod wszyst-
kich zlecen, tych ktére miaty ten sam numer
odbiorcy (sklepu - POS) i w ten spos6b mo-
glismy pogrupowac zlecenia na tzw. fale zle-
cen obejmujgce okreslong parametrem ilo$e
sklepéw bedacych jednoczesnie w operacji.
Liczba sklepéw bedacych w tej samej fali
zalezaty takze od konstrukcji tzw. drugiego
stopnia sortowania. W tym przypadku po-
stuzyliSmy sie bardzo prosta i sprawdzona
technologig regatow przeptywowych w po-
taczeniu z system put-to-light.

Rozwigzanie tgcznika pomiedzy stopniem
pierwszym i drugim sortowania poprzez
przekazanie sygnatu odebranego przez
pracownika dla wykonania zadania
sortowania na sklepy (fot. LLS)

Ergonomicznie zaprojektowana ,kieszen
towarowa", do ktérej pierwszy stopien sortera
zrzuca towar przydzielony w fali do danej
grupy sklepéw w obrebie drugiego stopnia
sortowania (fot. LLS)

Wspomniane ograniczone zasoby prze-
strzeni magazynowej narzucity takze ilos¢
zrzutéw sortownika w pierwszym stopniu
sortowania. W potgczeniu z jego wydaj-
noscig musieli$my okresli¢ réwnowazng
jemu wydajno$¢ pracownikéw - operato-
réw drugiego stopnia.

Dobdr kartonu wysytkowego niejako na-

rzucit wielko$¢ partii towaru jednoczesnie

sortowanego w drugim stopniu. W ten spo-
sob zgromadziliSmy najwazniejsze para-
metry techniczne, tj.:

P wielko$é¢ fali, czyli ilo$¢ indeksu POS
w grupie produktowej kompletowanych
w jej obrebie,

P maksymalng ilo$¢ POS w jednej fali,

P maksymalngilo$¢ sztuk w fali ze wzgle-
du na pojemnos$¢ drugiego stopnia
sortowania,

P gteboko$¢ drugiego stopnia, czyli po-
jemnos¢ sztuk towaru pokrywajacg sie
z wielko$cig kartonu wysytkowego.

W oparciu o technologie tasm segmen-
towych mogliSsmy przedstawic klientowi
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koncepcje o stosunkowo niskim naktadzie
inwestycyjnym i wydajnosci mechanicz-
nej w granicach 3500-4000 jednostek
towarowych na godzing. W kombina-
cji z uktadem regatowym wyposazonym
w sterowany wspélnie z pierwszym stop-
niem system put-to-light udato nam sie
stworzy¢ spdéjny procesowo system,
w ktérym wykorzystano prosta technike
sortowania grupowego i zdolno$¢é pracow-
nika do szybkiego rozdziatu strumienia do
drugiego stopnia sortowania.

Jak to dziata?

Pracownicy stacji roboczych pomiedzy
pierwszym i drugim stopniem sortowa-
nia majg przed sobg ergonomicznie wy-
profilowane ,kieszenie” towarowe, ktére po
wypetnieniuich produktem dzigki detekto-
rom wysytajg sygnat gotowosci do pobrania
a system sterowania jednocze$nie podpo-
wiada pracownikowi, do ktdérej przegrody
drugiego stopnia ma przetozy¢ produkt.
Na drugim koricu stacji roboczych umiesz-
czono stanowiska pracownikéw odpowie-
dzialnych za pakowanie. Ich zadanie takze
wsparto systemem Swietlnych sygnatéw
informujacych o tym, ze w danym kanale
regatu znajduje sie petna zawartos¢ jed-
nego kartonu wysytkowego i mogg przy-
stgpi¢ do jego pakowania i zamkniecia.
To jedno z wazniejszych zatozen projek-
towych i biznesowych: do kompletacji
przeznaczone sg zawsze takie ilosci pro-
duktoéw, ktére wypetniajg w catosci kar-
ton wysytkowy.

Klucz w kombinatoryce

W catym projekcie istotng role w realiza-
cji tego pomystu byto zrozumienie stra-
tegii podziatu strumienia wychodzgcego
z magazynu. Jest to zresztg kluczowy pa-
rametr we wszystkich projektach zawie-
rajagcych element sortowania. Istota tego
procesu jest podziat na mozliwie wszyst-
kie dostepne kanaty odbioru przy uzyciu
najmniejszej ilosci zasobdw technicz-
nych. To znaczy, ze w projektach auto-
matyzacji magazynowej, gdzie na koricu
procesu znajduje sig podziat z elementami
konsolidacji strumieni, nalezy starac sie
wykorzystac takg ilos¢ stopni podziatu,
ktora w kombinacji z operacjami WMS daje
wynik w postaci najwigkszej ilosci tras
wysytkowych (podzbioréw n-elemento-
wych) przy mozliwie najwiekszej ilosci
dostepnych w magazynie SKU (podzbiér
k-elementowy)'. ==

" Elementy matematyki stosowanej -
kombinatoryka.




