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-Robert Lubandy -
Studium przypadku - ,Uniwersalne rozwiazania automatyzacji
magazynowej na przyktadzie magazynu Firmy MTI Mega Trade
International”
j /tomatyza(j' proceséw magazynowych nalezy do najbardziej
h srodowisk w logistyce. W $wietle ciagle zmieniajacych sie
warunkow pracy i otoczenia wytworzonych przez urzadzenia i maszyny
aloCztowieka, szczegolnego znaczenia nabiera pojecie ergonomii
miejsca praci | to nie tylko ze wzgledu na oczekiwang wydajno$¢ pracownika,
ale przede wszystkim ze wzgledu na fakt pojawiania sie ciagle nowych
ad0otyczacych produktu i ustug, a wiec koniecznosci zmian i kon-
figuracji tego miejsca.
W praktyce spotykamy procesy o prostej i o ztozonej strukturze. Tak wiec
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wybor odpowiedniego dla nich stopnia automatyzacji, powinien by¢ ukie-
runkowany na zaspokojenie dwach skrajnie réznych pozioméw ztozonosci
procesu logistycznego.

W codziennej pracy magazynu, niezmiernie rzadko spotykane sa zamoéwienia
homogenne pod wzgledem wielkosci i struktury. O wiele czesciej rynek
i klienci oczekuja petnej elastycznosci w podejsciu do ich dostaw i struktur
zamowien.

Powyzsze warunki brzegowe, wymuszaja od planistéw i odpowiedzialnych
73 budzety menedzerdw stosowania podczas procesu planowania automa-
tyzacji magazynowej, wielozadaniowej analizy istniejacych danych (przede
wszystkim w odniesieniu do struktury zamoéwienia), prawidtowej oceny
rozwiazan w kontekscie kosztéw inwestycyjnych (koszty jednorazowe),
jakikosztow zwiazanych z uzytkowaniem (koszty ciagte).

LindePartner 1/2011




TEMAT NUMERU | Uniwersalny magazyn

Fazy planowania w projekcie automatyzac

Planista w trakcie planowania

musi rozwiazac problemy
(oczekiwania klienta i uzytkownika)
mieszczace sig w tzw.

tréjkacie planowania.

PROJEKT

INFRA-
STRUKTURA

OPTYMALNE

INWESTYCJA

Tworzac zarysy projektu mamy najczesciej do
dyspozycji nastepujace dane:
dane dotyczace infrastruktury (jezeli nie,
to zwieksza sie stopiert swobody planowania);
dane dotyczace struktury zamowien;
oczekiwana wartos¢ inwestycji lub warunki
jej zwrotu (ROI).
Posrodku tak postawionych warunkéw, powinno
znalez¢ sie optymalne rozwigzanie dla danego
zadania.
Zadanie komplikuje sie wowczas, gdy nie znane
s3 (najczesciej nowe) oczekiwania rynku i roz-
wigzanie zadania musi opiera¢ sie na bardziej
uniwersalnych zatozeniach, takich, ktére daja
mozliwos¢ elastycznego dopasowania procesu,
lub 7 géry zaktadaja ich ptynne zmiany (co naj-
czesciej kojarzone jest ze wzrostem naktadow
inwestycyjnych).
Jakkolwiek, planista powinien by¢ dalece idacym
pragmatykiem i jego rzeczowa ocena powinna
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dawac jednoznaczne okreslone parametry rowia-
z7an, to réwnie waznym moze okaza¢ wstuchi-
wanie sie w opinie nieco bardzie emocjonalne
pochodzace od np. dziatu sprzedazy, serwisu lub
grup zwigzanych z wtascicielami.
Najczesciej spotykana w praktyce sytuacja jest
ta, w ktorejinwestor dysponuje pomieszczeniami
magazynowymilubinnego przeznaczenia, w ktdre
chce rozmiesci¢ nowe rozwiazania. Infrastruktura
pomieszczenia, a zwilaszcza:

powierzchnia i wysokos¢,

rozmieszczenie stupow,

doprowadzone media,

rozktad dojazdow i bram
maja decydujace znaczenie dla procesu plano-
wania. Niestety jest to najczesciej znaczenie
ograniczajgce. Wymuszajace kompromisy przy
wyborze rozwigzan, kierunku przeptywu towaru
i nasycenia towarem lub procesem, okreslonej
powierzchni.

7

ji proceséw magazynowych

Zdecydowanie lepsze rezultaty wydajnosciowe
i kosztowe osiagane sa w przypadku projektow
typu ,green field”, w ktorych warunkiem decy-
dujacym jest proces logistyczny (bez kompromi-
SOW).

Wymaga to od wszystkich uczestnikéw procesu
planowania (inwestora, architekta, firmy budo-
wlanej, logistykow) otwartego dialogu i jasnosci
celow.

Kolejnym, nie mniej waznym elementem procesu
planowania wewnatrz naszeqo tréjkata logisty-
czneqo, jest struktura zamdéwien. To oczywiscie
duze uproszczenie, jezeliograniczymy sie jedynie
do zamowien. Model matematyczny powinien
obejmowac, oprocz teqo takze dane o zaopatrzeniu
i jego warunkach, towarze (geometria, masa,
grupa uzytkowa, grupa kruchosci itd.), wartosciach
planowanego wzrostu sprzedazy (ekstrapolacja),
jak i o warunkach dostaw i transportu do klienta.
Dodatkowo powinny zosta¢ uwzglednione pro-
cesy przemieszczenia towaru i obrébki zamowien
wewnatrz magazynu w przysztosci: od przyjecia
towaru do ekspedydji.

Jezeli przyja¢ warunek nieograniczonych srodkow
inwestycyjnych, a jako jedyne kryterium oceny
ekonomicznej projektu, wspoétczynnik zwrotu
7 inwestycji, to planista zostanie postawiony
przed zadaniem, ktérego idealne rozwiazanie
lezy jedynie pomiedzy warunkami brzegowymi
infrastruktury i struktury zamoéwienia. Przyjmujac
dalej, ze mamy do czynienia z projektem typu
,green field”, to idealnemu rozwiazaniu mozna
przyblizy¢ sie okredlajac stopier automatyzacji
w stosunku do wartosci sity roboczej pracownika,
co powinno wyrazi¢ sie w oczekiwanym okresie
zwrotu z inwestydji.

W praktyce tego typu projekty spotykane
sa niezwykle rzadko, tak wiec planista ideal-
nego rozwiazania musi szuka¢ uwzgledniajac
dodatkowo do wyzej wymienionych warunkdw,
maksymalnej dopuszczonej wysokosci nakta-
dow inwestycyjnych.

W poszukiwaniu optymalneqo rozwiazania - studium przypadku

Zleceniodawca dziata na rynku juz 20 lat, jest
wielobranzowym koncernem, ktory w swoim
asortymencie produktéw FMCG ma zaréwno obu-
wie jak i sprzet elektroniczny. Dotychczasowa
polityka dystrybucji poprzez Departamenty
Towarowe, wymagata utrzymywania magazy-
néw mono-towarowych. W przypadku tego pro-
jektu, rownie waznym okazato sie uwzglednienie
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roznych kanatéw sprzedazy wewnatrz grupy i do

klientow. Departamenty Produktowe generowaty

w zaleznosci od potrzeb i oczekiwan rynku sprze-

daz poprzez:

- Obuwie - sie¢ sklepow firmowych (INTERTOP);

- Obuwie - sie¢ klepow dyskontowych (PLATO);

- Obuwie - sieci sklepdw mono-brandowych
(GEOX, ECCO);

- Elektronika - sprzedaz do obcych sieci
sklepow AGD;

- Elektronika - sprzedaz poprzez wtasny portal
internetowy (PROTORIA);

- Sprzedaz telefondéw komarkowych do réznych
punktéw na terenie catego kraju;

- Sprzedaz towaréw matym firmom z odbiorem
wiasnym w magazynie.

Sytuacja w momencie rozpoczecia
projektu przedstawiata sie nastepujaco:

Departament obuwia i odziezy

ilos¢ magazynow 3

wynajmowana

powierzchnia 36.000 m?2

ilos¢ pracownikdw 340

ilos¢

zwrotéw,/sezon 700.000 (par/sezon)

planowany wzrost 40%-50% /rok

Departament elektroniki i IT

ilos¢ magazynow 2
wynajmowana

powierzchnia 14.000 m2
ilos¢ pracownikdw 120

40%-50% /rok
rejestracja telefonu

planowany wzrost
zmiany prawne:

W wyniku wielu spotkan i prowadzonych
rozméw z wieloma zainteresowanymi
uczestnikami projektu, zostata
zdefiniowana tablica potrzeb

dla Departamentéw Towarowych:

Departament obuwia i odziezy

JEST MA BY(
llos¢ indeksow 14.800 18.000
llos¢ szt./dzien 35.000 69.000
llo$¢ m3/dzien 216 820
llos¢ zlecen/dzied 560 820

Departament elektroniki i IT

JEST MA BY(
llos¢ indeksow 5.400 8.000
llos¢ szt./dzien 21.000 41.000
llo$¢ m3/dzien 306 605
llos¢ zlecen/dzied 180 850

Po okresleniu podstawowych potrzeb w odnie-
sieniu do rynku i klientéw z perspektywy Depar-
tamentéw Towarowych, przystapiono do analizy
przeptywu towaru, struktur zlecen i grup towaro-
wych oraz do ekstrapolacji w rozbiciu na grupy.
Jednym z kluczowych momentéw analizy, okazata
sie by¢ analiza rozmiarowa (przyjeto nomenkla-
ture odziezowg, ktdra byta blizsza pracownikom
Departamentu Obuwia i Odziezy), ktéra dopro-
wadzita do podziatu towaru na rozmiary S, M, L
i XL, oraz fakt potaczenia wszystkich towarow
w jednym magazynie. (Rys. 1)

To co byto oczywistym oczekiwaniem
inwestorow i zainteresowanych
menedzerow dziatdéw sprzedazy,

okazato sie by¢ najwiekszym
wyzwaniem dla projektantow

Potaczenie obuwia we wszystkich rozmiarach
i typach opakowania (parami, kartonami zbior-
czymi w réznych konfiguracjach rozmiarowych
i paletami) ze sprzetem elektronicznym od mini-
karty-USB do bankomatu, wydawato sie byc¢
zadaniem nie do rozwiazania. Dodatkowo nalezato
uwzgledni¢ fakt, ze na rynku obuwia istnieje
koniecznos¢ wzmozonych dostaw w okresie
sezonu i spietrzenia moga dochodzi¢ do 400%
w stosunku do sredniej okresowej. Przy tym
oczekiwania wszystkich zainteresowanych lezaty
jednoznacznie po stronie wysokiego stopnia
automatyzacji. Inwestorzy pragneli 0siggnac
szybki zwrot z inwestycji, a nowobudowany obiekt
opowierzchniok. 18.000 m2 znajdowat sie w fazie
dalekiego zaawansowania, co powodowato
7e termin rozpoczecia optat za wynajem powierz-
chni zblizat sie nieuchronnie i skurczyt sie czas,
ktdry pozostawat planistom na projektowanie.
Jak wida¢ z powyzej postawionych ograniczen,
zadanie planistéw byto wielopoziomowe i cele
jakie postawiono przed nimi, okreslone byty
parametrami czasu i srodkdw finansowych.
Jednym z pierwszych zadan do rozwiazania, przy-
jeto okreslenie stopnia automatyzacjidlaroznych
grup towaréw i zamoéwien. W warunkach konku-
rencyjnej gospodarki i ztozonych ograniczen
na rynku, uwzgledniono nastepujace parametry:
Koszty magazynowania i koszty osobowe;
Dostepna przestrzen magazynoway;
- potrzeby rynku i klientéw w stosunku do danej
grupy towarowej
- planowang wydajno$¢ magazynu
- rachunek zwrotu z inwestycji
- kalkulowane koszty pobrania na jedna sztuke
(linie zamowienia)
- wymagania jakosciowe
- stopien zaufania do wtasnych pracownikow
- prestiz.
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Aczkolwiek, niektére z wymienionych powyzej
parametrow, wydaja sie nie mie¢ na pierwszy
rzut oka zadnego zwiazku z logistyka lub jej pro-
cesami automatyzadji (prestiz), to okazaty sie by¢
kluczowymi dla wyboru niektérych rozwiazan
(np. funkcja ,sejf”).

W odniesieniu do planowanych kosztow inwesty-
cyjnych iich zwrotu, nalezy podkredli¢, ze deter-
minacja wszystkich uczestnikdéw projektu, w tym
i wiascicieli, pozwalata na planowanie procesow
w atmosferze komfortu i zrozumienia. Celem byto
osiagniecie maksymalnej efektywnosci w sto-
sunku do poniesionych wydatkéw. Koszt pracow-
niczy nie stanowit jedynego kryterium wyboru
technologii, gdyz wszyscy zdawali sobie sprawe
7 wysokich wymagan rynku (patrz wyzej) i faktu,
7e obecna sytuacja w sferze logistyki MTI daleka
jest od stanu, ktdéry pozwolitby je zaspokoic.
Mottem przewodnim stato sie: ,nie najtansze,
a najbardziej efektywne”.

Nie bez znaczenia pozostata rola oprogramowania
7arzadzajaceqgo procesami. Wybdr dostawcy WMS
zostat oparty na wczesniej przygotowanej spe-
cyfikagji proceséw i koniecznosci dopasowania
programu do nich, a nie odwrotnie, jak to ma
miejsce w wielu projektach tego typu (,...zasada
pracy naszego programu oparta jest na takim
algorytmie i zmieni¢ tego nie mozna”).

Jednym z kluczowych momentéw
analizy, okazata sie by¢ analiza
rozmiarowa

Rys. 1-r6znorodnosc¢ produktow

S

1 M
J L
XL
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Przyktady uniwersalnych rozwigzan

Magazyn paletowy

Jednym z pierwszych zadan, ktére zostaty przy-
jete do realizacji, byto opracowanie koncepdji
magazynu paletowego. W wyniku ekstrapolacji
wynikéw analizy logistycznej, ustalono wspol-
nie z Klientem, Ze pojemnos¢ magazynu powin-
na byc¢ okreslona na poziomie pomiedzy 25.000
i 22.000 palet. Przyjmujac srednie zageszczenie
w magazynie paletowym na poziomie 1,4 do 1,3
palet/m2, szybko okazato sie, ze wymagana jest
inna koncepcja. Na tym etapie budowy, niemozli-
we byto juz zastosowanie systemu uktadnic pale-
towych ze wzgledu na ograniczenia w obciazeniu
fundamentu ijego konstrukcji. W tej sytuacji pla-
nisci siegneli po rozwiazanie bazujace na wasko-
torowych wdzkach widtowych. Przy szerokosci
korytarzy nie przekraczajacych 1,9 i wysokosci
12 m udato sie 0siagnac¢ zageszczenie na pozio-
mie 1,9 palety/mz.

Aby osiagna¢ planowana maksymalna wydaj-
no$¢ z magazynu paletowego na poziomie 200
palet na godzine, 8 do 10 tego typu wdzkow
powinno poruszac sie z maksymalna predkoscia
liniowa wewnatrz korytarza - 10 km/h. Przy tej
predkosci i maksymalnej wysokosci operacyjnej
10,5 m, istotne znaczenie majakos¢ wykonanych
posadzek i dopuszczalne odchylenie nie wieksze
niz 1 mm na dtugosci 1 metra.

Zastosowane wozki widtowe tego typu pozwalaja
na kompletacje zaréwno catej palety jak i poje-
dynczych kartonéw z obu stron korytarza. Jest to
mozliwe dzieki zastosowaniu gtowicy zwrotnej
widet wozka.

W trakcie kolejnych faz planowania, szybko oka-
zato sie, ze powierzchnia operacyjna ekspedycji
jest zbyt mata dla buforowania wszystkich skom-
pletowanych palet, tak wiec koniecznym stato
sie gromadzenie gotowych do wywozu palet,
w regatach paletowych. Aby nie traci¢ cennego
czasu na wyjazd i wjazd z korytarza siegnieto po
konstrukcje konsolowych miejsc odktadczych na
czole kazdego korytarza regatoweqo.

Magazyn paletowy firmy MTI spetnia kilka na-
stepujacych funkcji w catym procesie logistycz-
nym:
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- Magazyn dla sktadowania zapaséw obuwia
i elektroniki;
Bufor wysytkowy dla skompletowanych palet;
Miejsce dla kompletacji artykutéw o rozmiarze
XL lub catych palet;
Miejsce dla przechowywania mieszanych
palet ze zwrotami posezonowymi obuwia
(w oczekiwaniu na sortowanie);

Zautomatyzowane przyjecie towaru

W magazynie

Strefa przyjecia w magazynie firmy MTI, podobnie
jak wszystkie inne strefy musiaty spetnia¢ warunek
uniwersalnosci w celu przyjecia zaréwno to-
warow z grupa elektroniki jak i odziez i obuwie
w réznej formie. Dodatkowym wyzwaniem
w strefie przyjecia byt fakt, ze kazdy z dostawcow
dostarcza swoj towar wedtug swoich standardéw
(oznakowanie, opakowanie, jednostki transpor-
towe itd.).

Gdy wspdlnie z Klientem rozpoczeto prace nad
tym odcinkiem, zdefiniowano najtrudniejsze
7 mozliwych zadan do wykonania. Szybko okazato
sie, ze jest to przyjecie obuwia wyprodukowa-
nego w Chinach, przywiezionego w kontenerach,
bez palet i absolutnym beztadzie wewnatrz
kontenera. Dodatkowo okreslono, ze dwa takie
kontenery musza by¢ przyjmowane jednoczesnie
w czasie nie dfuzszym niz 2 godziny. Lub inaczej
2.400 kartonéw na godzine musiato zostac¢
przyjetych na magazyn.

0O ile nie mozna sobie wyobrazi¢ innego sposobu
jak reczne wytadowywanie tak podstawionych
konteneréw, to wszystkie pozostate procesy
musiaty zosta¢ zautomatyzowane. W tym celu
zastosowano teleskopowe przenosniki pasowe,
ktére moga zmienia¢ swoj wysieqg w gtab cie-
zarowki (kontenera) i w ten sposéb zmniejszyc¢
dystans, potrzebny pracownikowi do tego, aby
potozy¢ na nim kolejny karton.

Ze wzgledunafakt, ze kazdy typ towaru pakowany
jestw inny typ kartonu i niemozliwym byto wpro-

wadzenie standardéw rozmiarowych dla opa-
kowan, zdecydowano sie na zastosowanie tac
transportowych (tray) o rozmiarze 800 x 600 mm

do przemieszczenia dowolnego kartonu w stre-
fe sktadowania lub sortowania. Dodatkowa
zaletq tac jest mozliwos¢ uktadania ich w stosy
co pozwolito na znaczng oszczedno$¢ miejsca
do ich sktadowania, jak i na mozliwos¢ ich
transportu na przenosnikach w formie tychze
stosow.

Proces przyjecia towaru zostat sprzezony z funk-
cjami oprogramowania WMS, w ktorym elektro-
niczne awizo dostawy byto kojarzone nastepnie
7 sygnatem odczytanego kodu kreskowego.
Towar przyjety wczesniej do bazy danych iden-
tyfikowany jest na przenosniku (ptynnie bez
przerwy dla odczytu) i w systemie generowane
jest nastepnie zadanie dla przenosnikéw trans-
portowych, do ktdrej strefy magazynu powinien
dostarczony by¢ towar.

0dczyt kodu (kodéw) kreskowego odbywa sie
7a pomoca wielokierunkowego skanera (omni-
directionaly scanning), mogacego odczytac,
zidentyfikowac i przetworzy¢ 10 réznych typéw
kodu i przekazac te informacje do oprogramo-
wania WMS. Dodatkowo skanery odczytuja kod
kreskowy tacy transportowej taczac obie infor-
macje, tworzac nieroztaczng pare ,karton-taca”,
na czas transportu wewnatrz magazynu.

System sortowania

Tak duzailosc¢indekséw w magazynie (obecnie ok.
44.000 SKU) przywozonych od dostawcow z nie-
malze catego $wiata, jak i réznorodnosc wielkosci
opakowan, postawita przed planistami zadanie
stworzenia uniwersalnego systemu sortujacego.
Istniejace na rynku systemy sortujace, maja naj-
czesciej wyspecjalizowane zadania ze wzgledu na
typ towaru (ksiazki, odziez, paczki itd). Jest to ko-
nieczne, aby uzyskac¢ wysoka wydajnos¢ systemu
dochodzaca do 10.000 jednostek na godzine.

W przypadku projektu MTI dang limitujaca wy-
dajnos¢, byta ilos¢ kartonow ze strefy przyjecia
(opisanej wyzej) - 2.400 na godzine. Jedno-
czesnie sorter powinien byt sortowa¢ zaréwno
obuwie jak i towary elektroniczne, tak wiec po-
jawity sie ograniczenia dotyczace dynamicznych
obcigzen towaru. Jednoczesnie zakres wagowy
musiat uwzglednia¢ kartony o masie do 50 kq.
Zdecydowano sie na zastosowanie technicznie

prosteqo, aczkolwiek wysoce wydajnego systemu
przenosnikow w uktadzie ,H". Sorter podzielono na
cztery strefy i kazdej strefie przyporzadkowano 8 sta-
¢ji. W kazdej stacji mozna kompletowac i sortowac do
13 palet z towarem. Tak wiec otrzymano rozwiazanie
mogace przyjac jednoczesnie 2.400 kartonéw na go-
dzine i posortowac je jednoczesnie na 416 palet.

System sortowania firmy MTI wypetnia nastepu-

jace funkcje:

- Kompletacja i konsolidacja zamowien (wysytki
do sklepéw na poczatku sezonu),

- Kompletacja mono-palet (jeden typ towaru na
jednej palecie),

- Sortowanie zwrotéw posezonowych (wedtug
grup towarowych lub modeli),

- Kompletacja uzupetnien do sklepdw.

Sortowanie odbywa sie wstepnie w systemie,

ktory wysyta tace z towarem na odpowiednia

strefe sortera i do odpowiedniej stacji. W samej

stacji pracownik sczytuje kod kreskowy tacy

i otrzymuje informacje, ktorej palecie nalezy

przyporzadkowac towar.

Kompletacja cennych i matogabarytowych
towaréw - funkcja sejf

W trakcie procesu projektowania pojawity sie
aspekty zwigzane z zabezpieczeniem cennych
towardw, koniecznosci rejestracji indywidualnych
oznakowan niektorych elementéw elektronicz-
nych (telefony, twarde dyski, ptyty matrycowe
itd.), oraz wydawanie towaréw bardzo drobnych
(jednostki pamieci) i matogabarytowych (paski,
skarpety, portfele).

Jednoczesnie analiza danych wykazata ko-
niecznos¢ zastosowania systemu o wysokiej
wydajnosci wydawania - do 1.000 sztuk na
godzine.

Rozwiazaniem tego problemu okazata sie by¢
konstrukcja karuzelowa, oparta na zasadzie”
towar do cztowieka”, w ktorej catkowita uwaga
pracownika poswiecona jest na identyfikacje
i pobranie towaru. Jego wydanie z magazynu,
okreslenie ilosci sztuk do pobrania i kontrole
pobrania przejmuje system.

Uktad sktada sie z dwdch dynamicznych syste-
mow sktadowania karuzelowego, w ktdrych
towar znajduje sie w pojemnikach jednorodnych

lub dzielonych, oraz ze stacji roboczej, w ktérej
pracownik przyjmuje sygnaty z systemu, dokonuje
weryfikacji kodu kreskowego (jezeli wymaga
tego procedura) i przektada towar do pojemnika
ze zleceniem.

W celu zabezpieczenia funkdji ,sejf”, dodatkowo
zdecydowano sie na ogrodzenie catego systemu

i ograniczeniem dostepu do strefy tylko dla wy-
dzielonej grupy pracownikdw. Pojemnik przed
opuszczeniem strefy jest automatycznie zamykany
pokrywa i wigzany dla transportu.

Strefa kompletacji ,A-XL"” towaréw gaba-
rytowych duzej rotacji

Sezonowos¢ w firmie MTI dotyczy nie tylko obuwia,
ale rowniez sprzetu elektronicznego. Nowy typy
drukarek, monitoréw czy tez komputeréw po-
jawiaja sie w przecigqu catego roku i w pierw-
szych dwdch do trzech tygodniach musza szybko
zapetnic¢ potki sklepowe.

Tego typu towar mozna odbiera¢ w magazynie
MTI bezposrednio z palety i przy pomocy prze-
nosnika przetransportowac do strefy konsolidacji
i pakowania.

Proces ten odbywa sie recznie (pobranie z palety)
niemniej identyfikacja towaru, jego markowanie
dla wysytki i transport wewngatrzmagazynowy
s3 zautomatyzowane. Dodatkowym udogod-
nieniem dla procesu, okazata sie integracja tej
strefy w formie magazynu sztolniowego ze strefa
magazynowania na paletach. Wczesniej wspo-
mniane wozki widtowe, waskotorowe obstugujace
22.000 miejsc paletowych, zaopatruja takze t3
strefe w towar, co pozwala na redukcje czasu ope-

racji i dodatkowo (w czasie wolnym od spietrzen
wydan) na jego uzupetnienie - palety z towarem
w rezerwie znajduja sie bezposrednio nad paletami
przeznaczonymi do kompletacji.

Uniwersalny magazyn | TEMAT NUMERU

Kilka refleksji
na zakonczenie

Przyktad magazynu firmy MTI i proceséw zacho-
dzacych w jego wnetrzu, jest typowy dla firm,
ktore chca elastycznie reagowa¢ na zmiany
zachodzace na rynku, jednoczesnie zarzadza-
jacych bardzo réznorodnym asortymentem
towarow i ktére majg odwage te procesy poddac
automatyzadji.
Po wdrozeniu systemu w magazynie firmy MTI
mozna wyciagnac¢ nastepujace wnioski do roz-
wazenia przy podejmowaniu decyzji o automa-
tyzaqji:
W celu osiaggniecia maksymalnie wysokiego
stopnia elastycznosci magazynu, bez utraty
mozliwosci szybkiej reakcji na zmiany zacho-
dzace na rynku i bez wysokich dodatkowych
naktadow inwestycyjnych, nalezy stosowac
uniwersalne rozwiazania techniczne;
Wybrane uniwersalne rozwigzania automa-
tyzacji proceséw wewnatrzmagazynowych,
pozwalaja kompensowa¢ wysoka dynamike
zmian tych procesow,
Magazyn, w ktorym stopien automatyzadji
i uniwersalno$¢ rozwiazan jest wysoka, musi
byc¢ zarzadzany przez wysokokwalifikowang
kadre zarzadzajaca,
Uniwersalne rozwigzania magazynowe, po-
zwalaja na stosunkowo szybkie przejscie
7 obstugi wtasnych towaréw i produktéw do
$wiadczenia ustug 3PL, na wypadek pojawie-
nia sie zmian na rynku.
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Absolwent Politechniki
Slaskiej i Akademii
Leona Kozminskiego.
0d ponad 11-u lat
zwiazany zawodowo
7 logistyka.

Jako dyrektor logistyki w zaktadzie prod-
ukcyjnym, a potem jak dyrektor ds. sprzedazy
rozwigzan automatyzacji magazynowe;.

0d 2008 samodzielnie z wtasna firma na rynku
ustug konsultingowych w krajach Europy
Wschodniej. Ponad 100 zaprojektowanych
magazynéw i rozwigzan logistycznych daja
podstawe do wyszukiwania optymalnego
rozwiazania w dowolnej branzy.

www.ll-services.eu
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