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TEMAT NUMERU: Jak sortowac paczki w magazynie
z wykorzystaniem systemow automatycznych?

0 sortowaniu paczek

systematycznie

Systemy sortowania stajq sie sercem kazdego centrum dystrybucji, gdy potrzeby odbiorcy
sprowadzajqg sie do zmniejszajgcych sie ilosci i rdznorodnosci produktow jednego zlecenia.
Tak albo inaczej moglibySmy zdefiniowa¢ potrzebe wprowadzania urzqdzen sortujgcych
donaszych magazynow. Ale skgd bierze sietaka potrzebaiczy tylko handelinternetowy stat sie
przyczyng ich wdrazania? Sprébujmy wiec nieco uporzgdkowac wiedze na ten temat.

TEKST: Robert Lubandy

ry sg ciggle powiekszajgce sie zbiory dostepnych produk-

téw i skracajacy sie czas realizacji zlecen (e-commerce), co
w konsekwencji prowadzi do koniecznos$ci wdrozenia metod sor-
towania. Aby wybrac¢ wtasciwg metode dla siebie, konieczne jest
wprowadzenie pewnego rodzaju systematyki.

J edng z przyczyn zwigkszonego zapotrzebowania na sorte-

Sortowanie moze odbywac sieg:
recznie przy wsparciu urzgdzen lub algorytmow,
potautomatycznie, gdzie praca ludzka wsparta jest elemen-
tami mechanizacji,
automatycznie, gdzie strumienie IN & OUT zasilane sg zdalnie.

Procesy sortowania dzielg si¢ w zaleznosci od potrzeby na:
dzielenie (np. typ zlecenia, opakowania),
konsolidacje (np. kierunki i trasy),
hierarchie (np. kategorie ABC, ranking),
sprawdzenie i kontrole (np. READ-NO READ, kontrola jako-
éci, dostawcy).

Wszystkie systemy sortowania majg kilka podstawowych elemen-
tow procesu koniecznych do realizacji zadania wedtug okreslone-
go schematu typowego dla danej technologii.

Przy wyborze technologii sortowania powinnismy dokonac¢ wy-
boru ze wzgledu na:
a) zakres:

sortowanie,

konsolidowanie,

b) oczekiwania w stosunku do systemu:
przepustowosé,
liczbe $ciezek podziatu,
pojemnos$¢ bufora,
posiadane miejsce w magazynie,

doradca logistyczny i wtasciciel Lubandy.Logistic.Services

c) sortowane produkty:
wymiary i masa,
kruchosg,

Srodek ciezkosci,
wspotczynnik tarcia,

d) organizacje pracy:
przepustowosc,
czas pracy,
ilos¢, godziny spietrzen,
posiadane miejsce w magazynie,
pojemno$¢ buforéw i czestosc ich oprézniania,

e) warunki Srodowiskowe:
palnosé,
wilgotnoéé,
temperature,
obcigzenie hatasem,

f) warunki ekonomiczne:
zatozone ROl i budzet,
obiecany czas dostawy,
dostepnos¢ zasobdw pracowniczych.

Na rynku dostepnych jest bardzo wiele urzgdzen sortujgcych i my jako
uzytkownicy czy tez planisci stoimy réwnie czesto przed dylematem:
ktdre z dostepnych urzadzen najefektywniej spetni w moim magazy-
nie swojg funkcje?
Podkreslone stowo ,najefektywniej” jest przy dokonywaniu wyboru klu-
czowe, gdyz spogladajgc na parametry urzadzen, np. ich mechaniczng
przepustowosgé, jestesmy sktonni ulec wrazeniu, ze najwydajniejsze urzg-
dzenie jest wtasciwe. Aby takim ,pokusom” nie ulec i aby lepiej poznac
sktadowe urzgdzen wptywajgce na efektywnos¢ procesu, wprowadzi-
my kolejng systematyke. Tym razem ze wzgle-

wprowadzenie priygotowanie weryfikacja sortowanie odprowadzenie du sposob sortowania i jednoczesnie opiszemy
] | | podstawowag funkcjonalnos¢ kazdej z nich.
Fcedoranie horsolldac)a FoZpodnanke wproevadionke ocprdinkenle bufora
wibenie dilelenie prevporTydiowanic rondziat transpart Sortowaniereczne - wspomagane systemo-
 preypisanie | wkierunkowanie | mromadzenie | pakowanie wo poprzez listy sortujgce lub jedynie za po-

Rys. 1. Podziat podstawowych elementéw sortowania z punktu widzenia procesu

mocg znakdéw i wizualizacje. Mogg dodatkowo



by¢ wsparte elementami matej automatyki, jak np. system wyswietla-
czy (put-to-light) i/lub zestawem regatowym oprzyrzadowanym taki-
mi wys$wietlaczami, co popularnie w branzy logistycznej nazywane jest
jako put-wall. Prostszg odmiang sortowania recznego jest takze sorto-
wanie za pomoca regatu np. przeptywowego w strefie przyjec, gdzie juz
na wstepie dokonuje sig podziatu strumienia wchodzgcego towaru na
ten z przeznaczeniem na sktadowanie zapasu, na potki kompletacyjne
i na zlecenia typu on demand i kierowane bezposrednio do pakowania.
Przyktad takiego sortowania na przyjeciu pokazujg rys. 2a i 2b. Podczas
takiego sortowania towary dostepne na przyjeciu juz podczas pierwszych
ogledzin stanu dostawy mogag w tym samym procesie bez koniecznosci
ponownego przektadana by¢ dzielone wedtug przeznaczenia. Wsparcie
systemowe w dowolnej postaci umozliwi sprawne sortowanie przez dwie
osoby z wydajnoscig ok. 80-100 sztuk na godzing.

Réwniez na przyjeciu mamy czesto do czynienia ze strumieniem zwro-
tu. Podczas jego przyjmowania na stan magazynowy mozemy zamiast
kierowac¢ go do magazynu zwrotéw, np. poddac¢ go wstepnej weryfikacji
i podzieli¢ na rozmiary i/lub na grupy asortymentowe. W tym celu wy-
starczg ustawione na podtodze i w szeregu odpowiednio opisane kartony
(rys. 3) oraz wprawne oko ludzkie wyszkolonych pracownikéw, ktérych
wydajnos¢ w takim procesie osiggng¢ moze 150-200 sztuk na godzineg.
Bardziej rozwinigta forma sortowania recznego, wspartego elementami
wyswietlaczy, jest sortowanie w stacjach tzw. put-wall, gdzie jednocze-
$nie sortujemy zlecenia, dokonujac ich konsolidacji poprzez przetozenie
produktéw jednego zlecenia i pobranych w kilku réznych strefach maga-
zynu do jednej przegrody konsolidacyjnej. Po jej wybraniu osoba pakujgca
jest w posiadaniu catego zlecenia (rys. 4). W tego typu uktadach wspo-
magajgcych sortowanie reczne osiggng¢ mozna wydajnos¢ pracownika
w granicach do 300 sztuk na godzing.

Sortowanie przenosnikiem - ta najprostsza mechaniczna metoda sor-
towania pojemnikéw sprowadza sie do odczytu kodu pojemnika i przypo-
rzgdkowanie go do danej nitki sortowni. Sortowac w ten sposéb mozna
pojemniki przeznaczone do wysyiki (rys. 5) lub tez takie, ktére zawieraja
czesci zlecen i musza by¢ skonsolidowane z innymi w pakowni (rys. 6).
W obu przypadkach istota procesu jest wykorzystanie uktadu przenosni-
ka oraz fakt kodowania pojemnika wraz z przyporzadkowanym do niego
towarem. Przy uzyciu zwrotnic pasowych lub rolkowych mozliwe sg do
osiggniecia wydajnosci pomiedzy 1200-2500 pojemnikéw na godzine.
Inng odmiang sortowania przenosnikiem jest sortowanie paczek w strefie
wysytki za pomocg specjalnego pasa przenosnika strefowego wyposa-
zonego w rolki lub rozetki obrotowe. Sg to elementy kulkowe lub watecz-
kowe montowane na state w pasie transmisyjnym i nie podlegaja one
osobnemu napedowi. Napedzany jest jedynie centralny pas transmisyjny.
Podczas przesytania paczki lub kartonu po takim przenosniku rejestro-
wany jest kod paczkiinastepnie ,taktuje” sie okno czasowe, ktére po do-
tarciu do wtasciwego ,slotu wysytkowego” aktywuje element dociskowy
znajdujgcy sie pod pasem transmisyjnym. W wyniku docisku i tarcia ele-
menty takie jak rolki czy wateczki zaczynajg sig obracac i kierujg paczke
na whasciwy kierunek wysytki (rys. 7). Przy zastosowaniu tej technologii
osiggnigcie przepustowosci rzedu 3500 paczek na godzing nie stanowi
zadnego problemu technicznego.

Inne technologie opierajgce sie na transmisji wykorzystujg zabudowa-
nie elementéw aktywnych (a wiec napedzanych wtasnym silnikiem) sa
nazywane sortownikami modutowymi lub rozetowymi. Moduty z nape-
dzanymi rozetami umieszczane sg jako elementy pomiedzy odcinkami
przenosnika lub sktadane sg w ciagi przeno$nikowe i podobnie jak sortery
transmisyjne dziatajg na zasadzie taktowania transportowanych przed-
miotow i skierowanie ich do wtasciwego kanatu w chwili osiggniecia wta-
$ciwej pozycji w sortowni (rys. 8).

Sortownie liniowe (suwakowe) - to oddzielna grupa urzadzen, w ktd-
rych specjalne suwaki mocowane do pasa transmisyjnego tworzg od-
dzielne grupy powodujgce spychanie przesytki w okreslony slot sortera.
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[ Rys. 2b. Sortowanie na przyjeciu na strumienie przeznaczenia
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Rys. 4. Konsolidacja zlecen
w uktadzie regatu z wyswietlaczami
typu put-wall

Liczba suwakéw, jak réwniez ich utozenie skosne do kierunku ruchu pasa
sterowane jest automatycznie. Ten typ urzgdzen popularnie zwanych
w branzy takze jako shoe sorter byt opracowany poczatkowo specjalnie dla
branzy obuwniczej, gdy dostawy do sklepow odbywaty sie z centralnego
magazynu. Obecnie urzgdzenia te, majgce przepustowosci mechaniczne
rzedu 15 000-18 000 kartonéw na godzing, znalazty z powodzeniem za-
stosowanie w sortowniach wszystkich rodzajéw i branzach, gdzie wysytka
organizowana jest w kartonach i opakowanie stanowi wazny argument
sprzedazowo-marketingowy, eliminujgc jego uszkodzenia.

TEMAT NUMERU: Jak sortowac paczki w magazynie
z wykorzystaniem systemow automatycznych?

B Rys. 8. Sortownik rozetkowy (Zrédto: FlowSort B.V.)

Sortowniki zapadkowe (bomb-bay) - to bardzo popularne i spraw-
ne urzadzenia sortujgce o bardzo duzej wydajnosci siegajacej 15 000-
-18 000 sztuk na godzing przy jednoczesnym niskim zuzyciu energii
elektrycznej poprzez zastosowanie niewielu napedéw centralnych (na-
pedzanych kotowrotdw), przy jednoczesnym wieloosiowym tozyskowa-
niu pojedynczych wozkéw z zapadniami. Taki rodzaj transmisji momentu
napgdowego charakteryzuje sie niskimi stratami spowodowanymitarciem

i jednoczesnie zapewnia niski poziom energii kinetycznej przekazywanej

na produkt poprzez otwarcie zapadki doktadnie nad przegroda (kanatem)

do konsolidaciji zlecenia.

Jednoczesnie podczas projektowania tego typu sorteréw nalezy pamig-

tac o kilku jego kluczowych elementach w celu zapewnienia maksymalnej

pewnosci dziatania i wydajnosci sortowania:

) doborze asortymentu produktéw, ktére moga opadacé swobodnie z wy-
sokosci ok. 20-40 cm bez uszkodzenia,

) doborze wtasciwego materiatu wytozenia przegrody zasobnika,
np. gabki ttumigce z pokryciem,

P> ilodci i sposobie zatadunku produktéw do zasobnikéw zapadek - odpo-
wiednia liczba oséb na stacji, technologia przyporzadkowania do stacji
oraz organizacja roztozenia do tacek,

) liczbie przegrdd zasobnikéw w celu posortowania na oczekiwang licz-
be destynacjilub pojemnikdw przeznaczonych do kolejnych procesow.

Sortowniki kotowe z pasami poprzecznymi (cross-belt sorter) -
to kolejna rodzina urzgdzen sortujgcych bazujgcych na centralnych na-
pedach i przekazujgcych moment obrotowy na taricuch potgczonych
ze sobg wozkéw wyposazonych w pasy do wyrzutu produktu w kie-
runku poprzecznym do ruchu wézkéw. Tasmy na wozkach posiadajg
najczesciej wiasny mechanizm do uruchomienia pasa poprzecznego.
Przy tym spotykamy konstrukcje 1-, 2- i 4-pasowe. Takie konstruk-
cje wozkéw umozliwiajg przepustowosci mechaniczne rzedu 20 000-
-50 000 sztuk na godzing. Jednoczesnie nalezy po raz kolejny zaznaczyé,
ze tego typu wydajnosci sg osiggalne jedynie przy bardzo specyficznej
konfiguraciji liczby stacji zatadowczych, typu opakowania i wtasciwosci
produktéw oraz liczby stacji docelowych.

Sortery z pasami poprzecznyminadajg duzg energie kinetyczng sortowa-
nym przedmiotomimogg powodowac ich uszkodzenia. Dlatego tez nale-
zy bardzo rozwaznie analizowac, jaki zakres naszych produktoéw chcemy
poddac sortowaniu tego typu urzgdzeniami. Konieczno$¢ ograniczania
predkosci urzgdzenia dla osiggniecia dbatosci o jakos¢ produktu nie jest
tu pomocna i prowadzi do ztego poziomu wykorzystania kapitatu inwe-
stycyjnego i frustracji w dziale logistyki.



(zrédto: DURKOPP)

Sortery kieszeniowe podwieszone (bag
sorter) - wpisujg sie ostatnimi czasy ide-
alnie w potrzeby biznesu logistycznego,
zwtaszcza realizujgcego ustugi typu ful-
filment, gdzie duzy zakres asortymentu
utrzymywany w wielu réznych obszarach
magazynu musi znalez¢ si¢ we wtasciwej
sekwencji na stacji pakowania.

Branze odziezowe, audio i wideo, ksigzko-
wa, czesci zamiennych i inne majace wie-
le SKU do zaoferowania swoim klientom
iprzy tymich zlecenia wychodza poza ty-
powy zakres ,jedno zlecenie = jedna sztu-
ka", stosujg tego typu sortery podwieszone
wykorzystujgce jeszcze wielostopniowe
sortowanie macierzowe do nadania zlece-
niom odpowiednich sekwencjiikierunkow.
Przy tego typu sorterach kompletacja to-
waru zachodzi najczgsciej tradycyjne na
antresolach w sposéb reczny, niemniej
odbywac sig ona moze w danym ob-
szarze w sposob absolutnie chaotyczny

1 bl

Rys. 12. Sorter z workami podwieszonymi typu bag sort
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Jak wybrac dla siebie wtasciwy system
sortowania?

Aby zaplanowac¢ wtasciwy dla siebie sposdb prowa-
dzenia procesu sortowania lub konsolidacji, nalezy
uwzglednic kilka z nastepujgcych parametréw:

P Zbadaj istniejace i przyszte strumienie towarowe,
uwzgledniajgc wydajnosci systemu i mozliwe spie-
trzenia godzinowe.

SprawdZ, jakim obcigzeniom mechanicz-
nym mozesz poddac swoje towary i czy wszyst-
kie grupy produktowe nadajg sie do sortowania
mechanicznego.

Jaki wptyw majg wtasciwosci Twoich produk-
téw na urzadzenia sortujgce?

Co ma by¢ efektem sortowania i jakie procesy
po nim nastepujg?

Co jest podstawg kreowania pozytywnego ROI
z wykorzystania sortera?
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>
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z zachowaniem jedynie fali ograniczonej oknem czasowym zle-
cenia. Podczas przektadania towaru do worka sortera dochodzi
do identyfikacji towaru i przypisuje sig go na czas sortowania do
numeru samego worka. W wyniku wielostopniowego sortowania
i przejazdu przez kolejne bufory, na koncu linii znajdujgce sie sta-
cje pakowania otrzymujg doktadnie te worki zawierajgce te pro-
dukty, ktére nalezy przetozy¢ do jednego pudetka wysytkowego.
Olbrzymig zaletg tych systeméw jestich modutowo$¢ i mozliwose
rozbudowy o kolejne moduty sortujgce niezaleznie od siebie. Kazdy
z nich osigga przepustowos$¢ ok. 10 000 sztuk na godzine i moze
by¢ uzupetniony o kolejny.

Ograniczeniami systemu sg masa i wymiary przedmiotéw. Tak wiec
i tutaj wymagana jest wnikliwa analiza potrzeb podczas planowa-
nia systemu sortowania. z=z
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