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JAK UZYTKOWAC JUZ WDROZONE ROZWIAZANIA
AUTOMATYZAC)I MAGAZYNOWE)?

/1 Juz na drugi dzien po uruchomieniu ztozonego systemu mechanizacji magazyno-
wej pojawiajg sie watpliwosci. Czy wdrozony system na pewno odpowiada naszym
obecnym potrzebom? Czy potrafimy wykorzysta¢ w petni jego mozliwosci? Dlaczego
tak sie dzieje — sprobujemy odpowiedzie¢ w tym tekscie.

Autor // ROBERT LUBANDY

Absolwent Politechniki Slgskiej i Akademii Leona Kozminskiego. Od prawie 25 lat zwigzany zawodowo
z logistyka. Jako dyrektor logistyki w zaktadzie produkcyjnym branzy metalowej odpowiedzialny za logi-
styke magazynowag i nadzor nad produkcjg. Dyrektor ds. sprzedazy rozwigzan automatyzacji magazyno-
wej w Europie Wschodniej. Zaprojektowat ponad 200 magazynow i rozwigzan automatyzacji magazyno-
wej w branzach FMCG, czesci zapasowych, lekarstw i produkcyjnej. Od 2008 r. samodzielnie z wtasna
firma na rynku ustug konsultingowych w krajach Europy Wschodniej. W 2012 i w 2021 r. laureat nagrody
CONSTANTINUS AWARD przyznawanej przez Austriacka Izbe Gospodarcza. Firma Lubandy.Logistic.Services

prowadzi projekty doradcze w Europie Wschodniej i posiada biura konsultantow w Austrii, Ukrainie,

Kazachstanie i Turcji.

ETAP PLANOWANIA

Ten etap kazdego projektu omawiatem juz wielokrotnie
w roéznych artykutach. Dlatego tez ogranicze sie do jed-
nego z najbardziej nieoczekiwanego wniosku, z ktérym
jestesmy konfrontowani.

Proces planowania rozpoczyna sie od analizy danych

historycznych. Nastepnie naktadamy na ten model wskaz-
niki ekstrapolacji szacowane przez dziaty odpowiedzialne
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za sprzedaz. Powstajgca perspektywa biznesu za 5-8 lat
ma juz niewiele wspdlnego z obecng firmga i jej procesami.
Nawet w srodowisku biznesowym wyjatkowo stabilnym
jak dystrybucja lekarstw pojawiajg sie zmiany zachowan
odbiorcow, ktére trudno przewidzie¢. Zatem po uruchomieniu
mamy instalacje, ktorej parametry odbiegajg juz od obec-
nego zapotrzebowania rynku. Jezeli podczas planowania
przewidziano pewne skutki i zmiany potrzeb rynku i instala-
cja ma odpowiednie rezerwy przepustowosci, to mozemy
tego jeszcze nie zauwazyc¢ bezposrednio po odbiorze.




Wazne z punktu widzenia uzytkownika jest zatem poswie-
cenie odpowiedniego czasu na konsultacje z planistami,
aby przewidzie¢ na etapie koncepcji mozliwe odchylenia
od strumieni standardowych przeptywdw. | nie mam tutaj
na mysli jedynie spietrzen sezonowych, ktére mozna skom-
pensowac np. trzecig zmiana.

W projektach wykonanych przez naszg firme w ostatnich
latach pojawiato sie wiele zagadnien zwigzanych z tzw. ela-
stycznoscig reagowania na potrzeby odbiorcéw koncowych.
| tutaj takze musze postuzyc¢ sie przytoczeniem kolejnej
bardzo nieoczywistej prawdy: kazdy projekt automatyzacji
procesow magazynowych niesie za soba ograniczenia
w elastycznosci realizacji procesow. Jest to bowiem
wprost konsekwencja, jaka niesie za sobg montaz urzadzen
mechanicznych charakteryzujgcych sie sztywna (zaplano-
wanag) przepustowoscig kazdego elementu wyposazenia.

ETAP URUCHOMIENIA

Jezeli projekt zostat prawidtowo przeprowadzony i na etapie
uruchomienia przewidziano wszystkie mozliwe scenariusze
odbiorowe wraz ze sprawdzeniem tzw. dostepnosci systemu,
to instalacja wkracza w etap uzytkowania komercyjnego.

| jak wiele razy, w praktyce moglismy sie przekonac,
7e odczucia klienta odbiegajg zaledwie kilka dni po euforii
udanego uruchomienia od obrazu sprzedawanego nam
przez dostawcéw. Dlaczego?

Fot. 1. // Konieczna przestrzen wolna w magazynie
podczas prac montazowych (zrodto: materiaty wtasne LLS)

Moga pojawic sie w zaleznosci od dotychczasowych relacji
z dostawcg, przebiegu uruchomienia i organizacji zespotu
odpowiedzialnego po stronie klienta efekty w postaci:

* braku zaufania do sprawnosci instalacji;

* ztej relacji z wykonawcami po trudnym etapie odbioru
wptywajacej na trudnosci z uzytkowaniem systemu;

* strachu przed przejeciem odpowiedzialnosci za drogie
wyposazenie;
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« braku w petni przeprowadzonych zmian w algorytmach
WMS i braku mozliwosci realizacji poszczegolnych zadan;

« utraty know-how w przypadku odejscia kluczowych
cztonkow zespotuy;

* braku wsparcia ze strony kierownictwa firmy i/lub nad-
mierne oczekiwania ze strony dziatéw handlowych;

« obstrukcji az do aktow sabotazu ze strony zatogi maga-
zynu obawiajgcej sie wysrubowaniem nowych norm
wydajnosci.

Te i inne efekty moglismy obserwowac na bardzo wielu
obiektach i dlatego chciatbym poswiecic¢ kolejne rozdziaty
sposobom zapobiegania wiekszosci z nich.

ETAP PO URUCHOMIENIU

Jest zjawiskiem catkowicie normalnym, ze w obliczu
inwestycji 0 znacznej wartosci i wysokim stopniu skom-
plikowania zatoga i zarzgdzajacy instalacjg czuja respekt.
Bywa jednak, ze w trakcie odbioréw technicznych miaty
miejsce sytuacje, ktére podwazajg zaufanie do sprawnosci
instalacji i jednoczesnie pogorszyta sie relacja z dostawcg
w wyniku napie¢ personalnych.

W takiej sytuacji zalecamy przede wszystkim uprzednio
przygotowac sie wtasciwie zarbwno organizacyjnie, jak
i formalnie do procedur odbiorowych. Temat ten takze
wielokrotnie opisywalismy w innych publikacjach, dlatego
tez poswiece dzisiaj wiecej uwagi sposobom szybkiego
pozyskania zaufania do rozwigzan technicznych zaku-
pionegj instalacji.

Rzeczg absolutnie niezbedng jest pozyskanie wiedzy
na temat sposobu sprawnego wdrozenia zaprojektowa-
nych procesow. Stuzg temu uprzednio przygotowane
scenariusze testowe (powinny by¢ zawarte w procedurach
odbiorowych'), ktére pozwalajg na zapoznanie sie ze spo-
sobem funkcjonowania systemu krok po kroku. Ewentualne
roznice moga w pierwszych miesigcach uzytkowania by¢
spowodowane takimi zjawiskami, jak:

* btedy oprogramowania instalacji, interfejsu do innych
systemoéw lub wewnagtrz WMS-g;

* brak wtasciwych parametrow ustawien elementow stero-
wania w uktadach mechanicznych, np. czasy zwolnienia
przestrzeni na zwrotnicach przenosnikdw? umozliwiajgce
wpuszczenie kolejnego nosnika logistycznego;

" Procedury odbiorowe proponowane przez naszg firme zawierajg etap
tzw. COLD-RUN, gdzie sprawdzana jest logika dziatania systemu w pota-
czeniu z oprogramowaniem WMS.

2 Wszystkie elementy aktywne przenosnika zmieniajace kierunek ruchu
nosnika logistycznego, ang. divertrer.
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* brak odpowiednio wysokiego obcigzenia systemu, co
moze wptynac¢ np. na czestg aktywacje funkcji ,sleep®
w uktadach napedowych i koniecznos¢ restartu odcinka
systemu;

« zbytnie obcigzenie czesci systemu poprzez zatowarowanie
towarem o nieodpowiedniej rotacji, co powoduje prze-
cigzenia w uktadach mechanicznych zaprojektowanych
na nizsze natezenia strumienia towarowego,

* btedy w montazu mechanicznym powodujgce np. zaklesz-
czenia uktadéw jezdnych, gdy przekroczona zostaje pewna
wartos¢ masy nosnika — btgd najczesciej niewidoczny
przy ruchu lekkich pojemnikow;

« zbyt mate lub krotkie strefy kompensujgce chwilowe
spietrzenia, co powoduje kolejne spietrzenia w strefie;

* brak lub btedne ustawienia parametru ,overflow*’, co
powoduje nadmierng recyrkulacje nosnikéw logistycz-
nych w systemie.

Fot. 2. // Konieczno$¢ posiadania planow awaryjnych,
gdy po uruchomieniu wystepujg awarie innych systemoéw,
np. tryskaczy (zrédto: materiaty wtasne LLS)

Te i inne zjawiska pojawiajgce sie w pierwszych tygo-
dniach i miesigcach po uruchomieniu nalezy bezwzglednie
protokétowac i omawiac nastepnie tryby postepowania
wewnatrz zespotu odpowiadajgcego za wdrozenie. Duza
pomoca w takich sytuacjach sg doswiadczeni doradcy, inni
uzytkownicy z zaprzyjaznionych magazyndw lub sprawnie
dziatajgca ,goraca linia® dostawcy. Protokdtowanie bedzie
sprzyjato uporzagdkowanemu sposobowi usuwania mozli-
wych przyczyn zaktdcen w systemie.

Absolutnie najwazniejszg rzeczg, jakg doradzamy naszym
klientom, jest to, aby usuwanie kolejnych przeszkod prowa-
dzi¢ zawsze pojedynczo, nie probujgc usungc wielu zjawisk
jednoczesnie. Stopier skomplikowania systemoéw automa-
tyzacji jest najczesciej bardzo wysoki i trudno jest ocenic¢
wiasciwie zaleznosci wystepujgce pomiedzy zjawiskami.

Oddzielnym tematem, ktéremu nalezy poswieci¢ duzo
uwagi, jest przygotowanie zatogi magazynu do wspétpracy
z nowymi systemami i maszynami. Najczesciej wystepu-
jacymi problemami na linii styku cztowiek — maszyna sa:

* brak rutyny w kontakcie z ruchomymi elementami maszyn
(BHPY);

* brak wyobrazenia o wptywie czynnosci cztowieka na efekty
pracy maszyn, np. reczne przesuwania pojemnikow
na przenosnikach kumulacyjnych lub ich zdejmowanie
na podfoge magazynu powodujg zaktocenia ich pracy;

* niewtasciwe i czasami ztosliwe obchodzenie sie z ele-
mentami sterowania, np. czujnikami i fotokomaorkami;

* niewtasciwe oprzyrzgdowanie na stacjach roboczych
lub ich nieergonomiczne wyprofilowanie w stosunku do
prowadzonego procesy;

* brak jasnych i zrozumiatych (takze jezykowo) dla pracow-
nikdw procedur awaryjnych;

* czeste zmiany pracownikow na stanowiskach proceso-
wych lub ich niewtasciwy dobor ze wzgledu na zdolnosci
psychomotoryczne®.

Wymienione przyczyny mozliwych zakidcen w pracy nowych
systemow moga by¢ eliminowane w wyniku ich obserwacji
i ciagtego szkolenia zatogi, ktéra w tym wypadku staje sie
wysokokwalifikowanym zespotem rozumiejgcym zasady
i sposoby sprawnego dziatania procesdw w magazynie.
W poréwnaniu z magazynami z wysokim naktadem prac
recznych wspartych gdzieniegdzie terminalem praca w zauto-
matyzowanym magazynie jest wymagajgcym wysokich
kompetencji poznawczych procesem pracy zespotowe).

Chciatbym w tym miejscu poswiecic jeszcze kilka stow
adaptacji algorytméw WMS do nowej sytuacji procesowe;.
W wiekszosci projektow WMS w swojej strukturze musi
ulec adaptacji do nowej konfiguracji i proceséw. | tutaj
pojawiajg sie bariery zwigzane z elastycznoscig samego
oprogramowania lub tez zespotu dostawcy.

Ogolna uwaga brzmi: to WMS musi sie dostosowaé do
procesoéw, a nie odwrotnie.

Brzmi klarownie niemniej oportunistyczne podejscie do
tej kwestii powoduje, ze poczyniona inwestycja nie moze
by¢ w petni wykorzystana z powodu braku wtasciwych
opcji procesu. Pozostaje wéwczas uzytkowac instalacje
w ograniczonym stopniu, oczekujac na konieczne zmiany.

Dlatego tez w kazdym projekcie gtosno naswietlamy ten
temat i zwracamy uwage w harmonogramach, budzetach
projektu i na wszystkich operacyjnych spotkaniach na ten
aspekt. Powinno sie w kazdym projekcie wyznaczy¢ oddziel-
nego kierownika projektu IT (WMS), ktérego zadaniem
bedzie przeprowadzenia adaptacji w WMS wedtug wczesniej

8 Funkcja powodujgca wytgczenia poszczegdlnych napeddw w celu redukcji zapotrzebowania na energie.

4 Parametr sterowania podajgcy maksymalng ilos¢ powtornych okrgzeni pojemnika w systemie.

5 Najczesciej wprowadzona jako czes¢ pakietu serwisowego oferowanego przez dostawce.

® Nie kazdy pracownik jest zdolny do wykonywania monotonnych czynnosci z odpowiednio dtugotrwatg statg wydajnoscia.
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Fot. 3. // Opracowanie wtasciwego przebiegu algorytmu dziatania procesu na etapie tworzenia
WMS DESIGN PROJECT (zrodto: materiaty wtasne NEWS Logistic Software Solution GmbH)

przygotowanych specyfikacji procesowych. Specyfikacje’
takie powinny by¢ przygotowane juz na etapie dokumen-
tacji technicznej elementéw mechanicznych. Podczas ich
tworzenia nalezy przy scistej wspotpracy z projektantem
systemu lub z wybranym dostawcg doktadnie przesledzic¢
prowadzenie zaprojektowanych proceséw w potgczeniu
z mechanicznym systemem lub jego peryferiami. W szcze-
golnosci zalecam przeprowadzenie analizy procesowej przy
instalowaniu bardziej ztozonych systemaow, w sktad ktérych
wchodzg urzgdzenia i podzespoty kilku réznych dostaw-
cow i gdzie zaplanowane procesy powodujg kilkukrotne
przemieszczenia pomiedzy uktadami np. do sortowania,
pobranie SKU z systemu shuttle, sortowanie i ponownie
przekazanie do bufora typu shuttle.

ETAP PRACY USTABILIZOWANEJ

Gdy uporamy sie juz ze wszystkimi zagadnieniami bez-
posrednio po uruchomieniu i rozpoczniemy prowadzenie
procesow w stabilnym srodowisku zadan, wskazane jest
miec plan dziatan zapobiegawczych.

Zagadnieniem, ktore niestety czesto jest zaniedbywane lub
ignorowane podczas negocjaciji o zakupie systemu, jest jego
zabezpieczenie serwisowe, w tym w pakiet czesci zamien-
nych. Z naszych obserwacji wynika, ze przedtozenie ceny
pakietu czesci zamiennych wywotuje reakcje odrzucenia
z powodu poziomu dodatkowe]j wartosci inwestycji, ktorg
wczesniej zapomniano zamiesci¢ w planie ROI. Wyposa-
Zenie nowego systemu w pakiet czesci zamiennych jest
jednak kluczowe dla utrzymania ptynnosci operacyjne;.
Btedem jest rozpatrzenie zakupu czesci na zasadzie ,jak
sie zepsuje, to kupie”. Dostawcy w okresie gwarancji sg
zobowigzani do dostarczenia czesci zamiennych, jednak

7WMS DESIGN PROJECT

nie mogg oni gwarantowac okreslonego czasu dostawy
danego elementu zamiennego.

W tej sytuacji proponujemy naszym klientom wykorzystanie
opcji np. sktadu konsygnacyjnego lub negocjowanie optaty
ratalnej za petny pakiet czesci.

Fot. 4. // Organizacja magazynu czes$ci zamiennych jako
wyzwanie dla logistyki (zZrédto: materiaty wtasne LLS)

W sytuacji pracy ciagtej systemu klucz stanowi zapewnie-
nie mu ciggtosci pracy i dlatego konieczne jest posiadanie
planu prac wyprzedzajgcych (prewencyjnych) dla uktadow
krytycznych danego systemu. Wskazane jest takze prowa-
dzenie wtasnych statystyk zuzycia elementéw, ktére moga
nastepnie pomaoc w kolejnych rozmowach z dostawca
i przekonac¢ go do ustepstw podczas formowania kolejnej
oferty na czesci zamienne.

Na zakonczenie warto jeszcze wskazac na mozliwos¢ zakupu
niektorych standardowych komponentéw na wolnym rynku
bezposrednio od ich producentéw bez koniecznosci ich
zakupu u dostawcy systemu. Polityka cenowa obu graczy
jest tutaj decydujgca o wyborze zrodta pochodzenia. //

& Prawidtowo przeprowadzony rachunek ROI dla projektu przewiduje oprécz wartosci kosztéw serwisowania, zuzycia energii i optat licencyjnych takze
wartos¢ pakietu czesci zamiennych ze wzrastajgca wartoscia przy uptywie lat uzytkowania.
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