Jak zaplanowac prawidfowo
magazyn dystrybucgi produktow
farmaceutycznych?

i

TEKST: Robert Lubandy

Temat naszych rozwazan jest jednym z najbardziej fascynujgcych w dziedzinie plano-
wania procesow i magazynow logistycznych w ogale. Nie tylko ze wzgledu na obowig-
zujgce przepisy i zalecenia GDP', ale takze z uwagi na oczekiwania inwestorow dotyczg-
ce efektywnosci procesow wewnqtrz takiego magazynu.

Absolwent Politechniki Slgskiej i Akademii Leona Kozmiriskiego. Od prawie 22 lat zwigzany zawodowo z logistyka.
Jako dyrektor logistyki w zaktadzie produkcyjnym branzy metalowej odpowiadat za logistyke magazynowg i nadzor

nad produkcjg. Potem byt dyrektorem ds. sprzedazy rozwigzan automatyzacji magazynowej w Europie Wschodniej.
W ciggu prawie szesciu lat zaprojektowat ponad 200 magazyndw i rozwigzan automatyzacji magazynowej

w branzach FMCG, czesci zamiennych, lekarstw i produkcyjnej. Od 2008 r. dziata samodzielnie z wiasng firma

na rynku ustug konsultingowych w krajach Europy Wschodniej. Projektowanie i symulacje wspomagane
komputerowo oraz projekty, w ktérych bezposrednio zarzadzat duzymi zespotami pracownikdw, dajg mu obszerna
wiedze praktyczng o logistyce. W 2012 r. laureat nagrody CONSTANTINUS AWARD przyznawanej przez Austriackg
Izbe Gospodarczg za zajecie pierwszego miejsca w kategorii Miedzynarodowego Projektu Doradczego. Firma
Lubandy Logistic Services prowadzi projekty doradcze w Europie Wschodniej i posiada biura konsultantow

w Austrii, Polsce, Turcji i w Ukrainie.

nie tak odlegtej przesztosci
Wostatnich 20 lat magazyny far-
maceutyczne dziatajgce regio-
nalnie w Europie miaty moce produkcyjne
rzedu 30-60 tys. linii zamodwien dzien-
nie. W spietrzonym okresie dochodzity

do wydajnosci ok. 100-120 tys. linii i byty

nastawione w osrodkach migjskich
na dostawy od 2 do 4 ryz dziennie. Byto
to podyktowane oczekiwaniami aptekarzy,
ktérzy pragneli mie¢ mozliwos¢ obstugi-
wac swoich klientéw (w przypadku braku
lekarstwa w aptece) w ciagu 2-3 godzin od
wizyty w aptece.

Obecne zmiany zachowan klientéw,
dostepnos¢ lekarstw na rynku, ich cena
oraz wymogi prawne (np. kontrola indywi-
dualnej serii na pojedynczym opakowaniu)
spowodowaty takze zmiany technologiczne
w magazynach dystrybucyjnych. Obser-
wujemy tez w ostatnich latach wraz ze

1 GDP (Good Distribution Practice) - zbidr zasad dotyczacych dobrych praktyk dystrybuciji produktéw farmaceutycznych, stuzacych zachowaniu i kontroli ich jakosci.
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Zmiana zachowan konsumenckich

i rozwoj technologii automatyzacji
magazynowej doprowadzity do zmiany
profilu wydan i spowodowaty znaczgcy
wzrost mocy produkcyjnych

przy jednoczesnym zmniejszeniu
liczby wydawanych sztuk w jednym

zamowieniu.

wzrostem poziomu automatyzacji proce-
sow zwiekszone zapotrzebowanie na nowe
technologie. Te z kolei wymagajg wyzszych
naktaddw inwestycyjnych, co prowadzi
do wiekszej koncentracji w magazynach.
Obecnie planowane jednostki magazynowe
wykazujg nominalne mozliwosci dystrybucii
150-250 tys. linii na dobe.

Zanim jednak uruchomimy magazyn
dystrybucyjny, musimy spemic kilka innych
warunkow (oprécz prawnych wymagan
i zezwolen), aby méc powiedziec, ze pla-
nujemy zgodnie z GDP.

Dziatka budowlana i potozenie
budynku

W idealnym przypadku, kiedy przystepu-
jemy do planowania nowego magazynu
dystrybucyjnego dla produktéw farma-
ceutycznych i posiadamy wolng od zabu-
dowy dziatke, przystepujemy do okreslenia
nastepujgcych warunkéw wstepnych:

b Potozenie sgsiednich budynkéw
i uwzglednienie ich ewentualnych emi-
sji mogacych wptyng¢ na kontaminacje
produktow sktadowanych w magazy-
nie poprzez wyznaczenie tzw. rézy wia-
tréw i krytycznych wartosci w stosunku
do odlegtosci sasiadujgcych budynkdéw.

P> Okreslenie natezenia strumienia pojaz-
dow dostawczych i wydajacych zlece-
nia przy uwzglednieniu miejscowych
warunkdw zabudowy oraz dostepnosci
infrastruktury drogowe;.

P Okreslenie wstepnego potozenia
obiektu wzgledem kierunkéw - wazne
ze wzgledu na koniecznos¢ instala-
cji komdr chtodzacych towary - poto-
zenie komor wzgledem $cian budynku
powinno by¢ w miare mozliwosci skie-
rowane na poétnoc.

P> Wstepne zatozenia dotyczace zastosowa-
nej technologii sktadowania i kompletaciji

majgcych wptyw na przyszia wysokosé

budynku i sprawdzenie z warunkami

zabudowy w danej okolicy.

P Wstepne okreslenie liczebnosci perso-
nelu roboczego magazynu i ewentual-
nie czesci biurowej w celu zapewnienia
warunkow socjalnych zgodnie z oczeki-
waniami i rekomendacjami GDP (np. przej-
$cia pomiedzy budynkami).

P Przygotowanie warunkéw technicznych
okreslajgcych przyszte:

+ zapotrzebowanie na energie elek-
tryczna (urzadzenia technologiczne
i chtodnie);

+ zapotrzebowanie na wode do syste-
mow gasniczych;

+ zapotrzebowanie na wode techno-
logiczng, np. urzadzenia myjace dla
pojemnikow;

+ obcigzenia powierzchni sktadowania
wynikajgcych z zastosowanej technolo-
gii i urzadzen (np. koniecznos$¢ palowa-
nia podkfadu pod magazyny wysokiego
sktadowania lub zbrojenie szynami dla
regatéw przejezdnych);

* sposob na uzyskanie dodatkowej ener-
gii, np. sfonecznej, poprzez ukierunko-
wanie paneli stonecznych na dachu hali
magazynowej;

- okreslenie wartosci przenikania ciepta
dla uzytych materiatéw w zaleznosci
od potozenia hali wzgledem kierun-
kéw geograficznych - istotne z punktu
widzenia przysztych wymogow utrzy-
mania statego zakresu temperatur
W pomieszczeniach magazynowych
we wszystkich porach roku i zwigzane
ztym zuzycie energii.

Juz na tym wstepnym etapie plano-
wania konieczny jest intensywny kontakt
i wymiana do$wiadczen z biurem archi-
tektonicznym w celu okreslenia warunkow
zabudowy wychodzgcych poza schemat

\\

zwyktej hali magazynowej. Do danych

wyjéciowych naszej wstepnej koncepciji

koniecznych do rozpoczecia prac archi-
tektonicznych zaliczymy m.in.:

- okreslenie siatki stupéw hali we wszystkich
obszarach sktadowania;

P wstepne okredlenie wysokosci hali we
wszystkich obszarach;

P estymacje obcigzen statycznych i dyna-
micznych dla posadzek;

b okreslenie liczby bram wjazdowych
i wyjazdowych wraz ze specyfikacja
rodzajow dokdéw;

P miejsca i liczbe stacji tadowania akumu-
latoréw wozkdw;

P wyznaczenie bezpiecznych Sciezek dla
personelu magazynowego;

P> wyznaczenie gestosci towaru w stre-
fach dla dalszych obliczen obcigzenia
pozarowego.

Parametry operacyjne magazynu

Planowanie przysztego magazynu dystry-
bucji produktéw farmaceutycznych powinno
opierac sie na kilku kluczowych zatozeniach
operacyjnych, ktérych zapewnienie jest
niezbedne z punktu widzenia inwestora.
Do takich parametréw zaliczaja sie:
P wydajnos¢ dobowa i wydajnos$¢ godzin
spietrzenia zapotrzebowania wyrazona
w tzw. liniach zamoéwien?;
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Rys. 1. Wstepne rozmieszczenie budynku
wraz z wyposazeniem na dziatce
przeznaczonej do zabudowy wzgledem
kierunkéw geograficznych (materiaty
wtasne LLS)

2 Linie zamowien w praktyce dystrybucji produktéw farmaceutycznych moga réznic sig od klasycznego ich zrozumienia w logistyce - réznice wynikaja z faktu np. kon-
solidacji w ramach jednej apteki lub podziatu wewnatrz jednego SKU w zaleznos$ci od biezgcej ceny produktu o réznej sygnaturze serii lub wsparcia producenckiego.

M

\\\



STRATEGIE MAGAZYNOWE: Magazyny farmaceutyczne

(materiaty wtasne LLS)

pilos¢ sktadowanych indeksow
z podziatem na strefy sktadowania® przy
uwzglednieniu dostepnych serii danego
produktu;

P tzw. dtugosci zapasu produktéw w gru-
pie - inaczej wartosci zapasu wyrazo-
nego w dniach w stosunku do $redniego
zapotrzebowania, co jest istotne dla
zapewnienia wtasciwych warunkéw prze-
chowywania dla catego zapasu towaru;

P> ilos¢ i czas dostaw w docelowych obsza-
rach zaopatrzenia i wynikajgca z tego
koniecznos$¢ zaplanowania odpowied-
niej ilosci ramp wysytkowych;

P oczekiwana efektywnosé¢ procesowa
w przeliczeniu na FTE i godzine pracy*;
P> mozliwosci rozbudowy w strefach
w zaleznosci od zmian na rynku lub
wymagan, a takze potencjalnych zmian
ilosci SKU dostepnych na danym rynku.

Ramy niniejszej publikacji nie sg
wystarczajgce dla wskazania na mno-
gos¢ parametrow operacyjnych podda-
wanych analizie przed przystgpieniem
do planowania, wymienione parametry
stanowig jedynie podstawe do wystep-
nego planowania. Bardziej szczegdtowe
badania koniecznej wydajnosci w strefach
czy tez zwigzane z tym procesy przygo-
towania towaru do kompletacji i jego
wysytki wymagane sg niemalze dla kaz-
dej z grup produktowych. Za tym kryja sie

Fot. 1. Magazyn farmaceutyczny z podziatem na strefy z okre$long dtugosciag zapasu towarowego

oddzielne procesy, ktére w zgodzie z GDP
muszg zosta¢ odzwierciedlone podczas
planowania.

Jednym z klasycznych przyktadéw
takiego podejscia jest wybdr pojemni-
kéw zaréwno w procesie wysyiki, jak i dla
sktadowania towaru w strefach. Wybér
pojemnika dla ekspedycji jest zalezny
od typowego profilu zamdwienia klienta
w aptece. Te jednak mogg sie znacznie
rozni¢ w zaleznosci od obszaru dostaw
np. obszary miejskie od wiejskich. To zna-
czgco wptynie na przyszte koszty trans-
portu jednostkowego. W konsekwencji
nalezy rozstrzygnac, jakiej szerokosci
nominalnej bedg wykorzystane w maga-
zynie przenosniki transportowe czy
tez urzadzenia przeznaczone do ich
czyszczenia.

Wyposazenie magazynu

Po okresleniu wstepnych parametréw ope-
racyjnych przysztego magazynu i po wyko-
naniu niezbednych analiz przeptywu
strumieni towarowych ekstrapolowa-
nych na przyszto$¢® dokonujemy wstep-
nego rozmieszczenia towaréw w strefach
zgodnie z zasadami GDP. W kolejnym kroku
dobieramy odpowiednie do oczekiwanego
strumienia towarowego urzadzenia i sys-
temy skiadowania i kompletaciji.

Dla magazynoéw o niskim stopniu auto-
matyzacji w przewazajgcej wigkszosci
stref zostang rozmieszczone regaty wraz
z nosnikami logistycznymi¢ oraz okalajace
je przenosniki lub trasy transportu woéz-
kowego. W takich magazynach przewa-
Zajgca czes¢ procesow opierac sie bedzie
na pracy ludzkiej wspartej systemem kom-
pletacji terminalami RF’. Dlatego planujagc
tego typu magazyn, nalezy przyporzadko-
wac grupy produktowe do stref pétkowych
regatéw i wyznaczyc¢ (lub zatozy¢) ocze-
kiwana efektywnos$¢ czasowa pracownika
w danej strefie. Tutaj z pomoca przycho-
dzg programy symulacyjne. Oparcie sie
jedynie na doswiadczeniu jest obarczone
znacznym ryzykiem, gdyz ilo$¢ parame-
trow decydujgcych o sprawnosci pra-
cownika w stacji recznej kompletacji jest
znaczna.

W stacjach recznej kompletacji ze
wsparciem przenos$nikéw (jak na fot. 2.)
wydajnos¢ pracownika bedzie w znacz-
nym stopniu zalezata od: dtugosci i gtebo-
kosci stacji roboczej oraz ilosci SKU w jego
obszarze oddziatywania. Dodatkowa role
odegrajg: profil ABC produktéw w sta-
cji oraz wielkosci opakowan. Jezeli temu

Planowanie magazynow farmaceutycznych
opiera sie na analizie wielu czynnikow
wykraczajgcych poza ramy operacyjne.
Znaczgce sg w tym procesie procedury GDP
i potozenie magazynu wzgledem
potencjalnych odbiorcow.

3 Wedtug GDP indeksy produktéw nalezy sktadowa¢ w $cisle wydzielonych strefach nie tylko temperaturowych, ale takze takich, ktére moga w razie trwatego kon-
taktu doprowadzi¢ do kontaminacji i co za tym idzie pogorszenia wtasciwosci lekarstw, np. produkty ziotowe, zawierajgce gume, przeznaczenia dla dzieci itd.
4 Rozumiana nie jako wydajno$c¢ jednego pracownika, lecz jako efektywnos$¢ catego zespotu magazynowego zaangazowanego we wszystkie procesy od przyjecia

do wydania.

5 Jeszcze na poczatku XXI w. érednia wartos¢ inwestycji w magazyn farmaceutyczny rzadko przekraczata kwote 5 min EUR i, co za tym idzie, czas realizacji projektu
nie przekraczat 12 miesiecy - w takich warunkach ekstrapolacja danych na najblizsze pig¢ lat byta wystarczajaca, gdyz ROl projektu miescito sie w takim horyzon-
cie czasowym - w aktualnych projektach horyzont czasowy siega powyzej 7-8 lat, a wartosci inwestycji wzrosty wielokrotnie.

6 Pojemniki przeznaczenia farmaceutycznego - kartony nie spetniajg w petni wymagan GDP ze wzgledu na swojg trwato$¢, co moze doprowadzi¢ do zniszczenia

opakowania leku.

7 RF (radio frequency terminal) - terminale reczne stuzace kompletacji wspartej przez system WMS.
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Rys. 2. Wykres przedstawiajgcy typowy profil dzienny w dystrybucji produktéw farmaceutycznych
z kilkoma spietrzeniami w ciggu dnia (materiaty wtasne LLS)

Wydajnos¢ logistyczna catego systemu jest
wypadkowa przepustowosci mechanicznej

i efektywnosci procesowej, na ktorg sktadajg
sie zespoty ludzkie i algorytmy towarzyszgce
wszystkim procesom w magazynie.

samemu pracownikowi zostanie przypo-
rzagdkowana praca zwigzana z zatowa-
rowaniem stacji za pomocg pojemnikow
transportowanych do niego przenosni-
kami, to konieczne jest uwzglednienie
tych czynnosci do catkowitej wydajnosci
w strefie. W tym procesie wazna role ode-
gra wspomniany juz proces doboru wta-
Sciwej wielkosci no$nikéw logistycznych.
Im bardziej pojemny okaze sie no$nik, tym
mniejszg liczbe przemieszczen bedzie
wykonywat operator w swojej stacji.
Jezeli natomiast zaplanowany magazyn
ma mie¢ wysoki poziom automatyzac;ji,
konieczne jest roztozenie towaru wedtug
grup rotacji i nie jest w tym wypadku
wystarczajgcym narzedziem klasyczna
metoda analizy ABC. Czuto$¢ urzgdzen
do automatycznej kompletacji na zmiany
profilu rotacji towaru jest na tyle duza,
ze konieczne sg metody wielostopnio-
wej analizy danych w potaczeniu z analizg
zywotnosci produktu w grupie.

W tym momencie dotykamy bardzo
waznej kwestii bedgcej przedmiotem ozy-
wionych dyskusji pomiedzy zamawiajg-
cym i dostawca: jaka bedzie wydajnosé
zakupionych systemow?

Dla dostawcy jedynymi kryteriami oceny
sg przepustowos¢ mechaniczna? urzadze-
nia (systemu) i tzw. parametr dostepno-
4ci'® operacyjnej. Inwestorzy z racji swoich
doswiadczen operacyjnych i biznesowych
sg raczej sktonni rozpatrywac urzadzenia

Fot. 2. Typowy uktad regatéw

w stacjach kompletacyjnych w magazynie
o niskim stopniu automatyzacji proceséw
kompletacyjnych z podziatem na produkty
o réznej rotacji

jedynie z punktu widzenia ich zdolnosci
do realizacji strumienia towarowego w jed-
nostce czasu. Niestety zapominajg czesto
o tym, ze tzw. przepustowos$¢ operacyjna
zalezna bedzie w duzej mierze od spek-
trum produktéw znajdujgcych sie w danym
systemie oraz od kwalifikacji personelu
obstugujgcego dane urzgdzenia. Pewng
role odgrywac beda takze algorytmy WMS
wspotistniejgce z danym procesem reali-
zowanym w systemie.

Bardzo istotna role odgrywajg takze
podczas planowania magazynu pro-
duktéw farmaceutycznych zapewnienie
odpowiedniego poziomu redundancji pro-
cesowej", jak réwniez synchronizacja wiel-
kosci strumieni wejsciowych i wyjéciowych

Podejscie strumieniowe w analizie
przeptywow jest podstawaq wtasciwej analizy
danych wykraczajgcej poza standardowe
struktury ABC, bedqce jedynie statycznym
odzwierciedleniem magazynu.

8 Przektada sie na parametr efektywnosci catosci proceséw magazynowych i waha sie w takim przypadku od 55 do 70 linii zamdéwienia/godzine/pracownika - dla
magazynow o niskim stopniu automatyzacji parametr ten rzadko przekracza 45.
9 Czesto pojmowana jako ,nominalna wydajno$c¢”, co nie jest do korica wiasciwe, gdyz sugeruje mozliwo$c jej przekroczenia - jako przepustowo$¢ mechaniczng
okreélamy zdolno$¢ urzadzenia do przeprowadzenia danego procesu przemieszczenia podang w cyklach przy okreélonych warunkach, np. zwrotnica pasowa
w uktadzie przeno$nikdw przy 50% tej wartosci zwrotéw w innym kierunku ma przepustowosé mechaniczng na poziomie 1200-1800 jednostek/godzine w zalez-

nosci od typu jednostki transportowe;.

10 Parametr dostepnoséci okreslony w szeregu i normach pozwala okreéli¢, ile czasu urzadzenie bedzie pracowato bez postoju, zapewniajgc okreslony przeptyw we
wszystkich jego elementach - jezeli urzadzenie sktada sig z kilku kanatéw, to wéwczas kazdemu z nich przedzielany jest % tego przeptywu, jaki bez postoju powi-

nien zabezpieczy¢.

11 W przypadku zatrzymania jakiegokolwiek z proceséw nalezy przewidzie¢ proces zastepczy pozwalajgcy na odtworzenie w catosci lub cze$ciowo dostepnosci towa-

rowej i zdolnosci do jego wydania z magazynu.



44

STRATEGIE MAGAZYNOWE: Magazyny farmaceutyczne

@

-

\

Fot. 3. Elementy automatyzacji obstugiwane przez pracownikéw sg istotnym warunkiem uzyskania
wymaganych poziomoéw przepustowosci logistycznej, podobnie jak zakresy asortymentu zasilone

poprzez dany system (Zrédto: MTI Ukraine)

z danego obszaru do kolejnej strefy maga-
zynu. Podejscie ,strumieniowe” do analizy
przeptywu w magazynie wraz ze spraw-
dzeniem przepustowosci w weztach pro-
cesowych jest, moim zdaniem, jednym
Z najwazniejszych elementdéw planowa-
nia na etapie analityki danych proceso-
wych. Analiza strumieniowa pozwala m.in.
na dobér parametréw przepustowosci
urzadzen oraz na wyznaczenie wiasciwej
liczby stanowisk procesowych pozwala-
jgcych na ,obrébke” strumienia towaro-
wego, np. kontroli jakosci lub pakowania.
Podczas prowadzenia analizy strumie-
niowej koncentrujemy sie na wydzieleniu
strumieni towarowych w zaleznosci od ich
przeznaczenia lub sposobu przygotowa-
nia, kierujgc je do wtasciwych weztdw.

Produkty tej samej kategorii moga by¢ kie-
rowane do réznych stanowisk ze wzgledu
na specyficzne przepisy dotyczace danej
grupy odbiorcow lub ze wzgledu na spo-
s6b realizacji zlecenia i pakowania. Tak
wiec powstaje siatka wzajemnych potg-
czen od przyjecia towaru do wydania
przedstawiana najczesciej w postaci
modyfikowanych wykreséw Sankeya™.

Po wyborze koncepcji przez inwestora
przystepujemy najczesciej do specy-
fikacji technicznej urzadzen z jedno-
czesng weryfikacjg wstepnych zatozen
projektowych. To wazny etap na drodze
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Rys. 3. Przyktad wykresu Sankeya w analizie strumieniowej (materiaty wtasne LLS)

do udanego projektu, gdyz podczas
specyfikowania urzadzen i systemow
wykonujemy prace polegajgce na detali-
zacji i konfrontujemy je z innymi aktorami
w projekcie.

Po ogtoszeniu przetargéw i pod-
czas spotkan z dostawcami dochodzi
do powtdrnej weryfikacji naszych planéw,
co moze wydawac sie elementem kontr-
produktywnym, niemniej w naszej opinii
konstruktywne rozmowy pomiedzy spe-
cjalistami prowadzg najczesciej do dal-
szej optymalizacji rozwigzan i procesow
z korzyscig dla inwestora i uzytkownikdw.

Podobnie rzecz ma sie w przypadku
weryfikacji zatozen procesowych do moz-
liwosci oprogramowania WMS lub czesciej
jego adaptaciji do koniecznych wymagan. Ale
to juz jest materiat na oddzielny artykut.

Firma LUBANDY LOGISTIC SERVICES
powstata w 2008 r. i jako gtéwny cel
postawita sobie stworzenie optymal-
nych warunkéw w trakcie planowania
magazynow.
Sytuacja WIN - WIN pomiedzy klientem
a dostawcg jest uwarunkowana wieloma
czynnikami i ma dla projektu zasadnicze
znaczenie. Sami widzimy sie jako element
taczacy w tancuchu planowania logistycz-
nego i oferujemy, posiadajac wszech-
stronne do$wiadczenie w tej dziedzinie,
osiggniecie optymalnej réwnowagi w pro-
jekcie - TO JEST MOZLIWE! Tylko partner-
stwo w trakcie trwania projektu prowadzi
do réwnowagi, koniecznego zrozumienia
i wytrwatosci podczas realizacji skompli-
kowanych zadar - MY O TO DBAMY! Zna-
lezienie optymalnego rozwigzania w polu
czynnikéw: cztowiek, maszyna, zlecenie -
TO NASZE ZADANIE! Celem naszej dzia-
talnosci jest:
- wybor odpowiedniej wielkosci budynku
i wtasciwej infrastruktury,
+ niezalezny od dostawcy wybor systemu,
- znalezienie optymalnego rozwigza-
nia pomiedzy kosztami projektu i jego
wydajnosécia,
- wsparcie w trakcie rozruchu.

Poza tym oferujemy naszym klientom

dodatkowe ustugi, ktére moga by¢ dopa-

sowane w zaleznosci od projektu:

« ,QUICK-CHECK" w magazynie,

- analiza stanu NA DZISIAJ i zalecenia
na przysztosé,

- state audyty logistyczne,

- .logistyk do wynajecia”,

« wybdr oprogramowania WMS.

12 Opracowane przez irlandzkiego inzyniera wykresy do analizy sprawnosci silnikéw adaptowane do potrzeb logistyki na podstawie strumieni towarowych.



