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Sposrod czterech podstawowych faz procesu magazyno-
wania: przyjecia, sktadowania, kompletacji i wydania, naj-
wiecej probleméw sprawia trzecia z wymienionych.

Kompletacja zlecefi w zasadniczy spos6b wptywa na po-
ziom obstugi klienta zewnetrznego lub wewnetrznego, kt6-
1y jest odbiorcg dostaw z magazynu.

Sposréd wielu czynnikéw, ktére moga wptywac na rzeczy-
wisty poziom usfug Swiadczonych przez magazyn, do naj-
wazniejszych kryteriow oceny efektéw dziatan naleza:

e terminowo$¢ realizacji

e zgodno$¢ pozycji asortymentowych z zaméwieniem

e zgodno$¢ z zamowieniem wydanej ilosci poszczeg6lnych
pozycji asortymentowych

e oczekiwana postac jednostki tadunkowej (waga, gabaryty,
sposob zabezpieczenia i oznakowania, uzyty nos$nik).
Przy zatozeniu:

— przekazywania kompletnych informacji od klienta do ma-
gazynu bez bledéw i opdznien,

— zapewnienia dostepno$ci zamawianego asortymentu dzie-
ki prawidlowemu zarzadzaniu zapasami,

zte oceny wedtug poszczegolnych kryteriow $wiadcza o pro-

blemach wystepujacych podczas procesu kompletacji. Wiek-

szo$¢ problemoéw wiaze sie z btedami pracownikow, ktéore
majg bardzo zréznicowane podioze. Na pomytki ludzi moga
wplywac miedzy innymi:

e pospiech spowodowany presja 0os6b oczekujacych na wy-
danie towaru z magazynu lub zwigzany z systemem wyna-
gradzania

o diugie drogi przejscia podczas kompletacji zlecenia

e kiopoty ze znalezieniem konkretnych pozycji asortymen-
towych

e btedne, nieczytelne lub trudnodostepne oznakowania

opakowan

podobienstwo réznych towaréw sasiadujacych ze soba

zla organizacja pracy

technologia kompletacji uciazliwa dla pracownikéw

stabe przeszkolenie pracownikow

niewielkie doswiadczenie pracownikéw zwigzane z ich

duza rotacjg.

Obecnie w magazynach, ktére musza sprosta¢ wymaganiom
tancuchow dostaw, obserwuje sie nastepujace tendencje:
o zwiekszanie liczby pozycji asortymentowych w zapasie
o zwiekszanie czestotliwosci dostaw i wysytek
e wprowadzanie §ledzenia partii produktéw
e rozdrobnienie realizowanych wysytek i dostaw na skutek:

— zmniejszenia $redniej ilo$ci towaru na jedna pozycje za-

moéwienia,

— wiekszego udzialu jednostek tadunkowych i opakowan

zbiorczych niejednorodnych w miejsce jednorodnych,

— zwiekszania liczby pozycji asortymentowych w jednost-

ce tadunkowej niejednorodne;j.

Nalezy w tym miejscu przypomnie¢, ze za jednostki fadun-
kowe jednorodne uwaza sie takie, w ktérych tadunek zawie-
ra tylko jedna partie jednej pozycji asortymentowej. Odpo-
wiednio jednostkami tadunkowymi niejednorodnymi sg
wszystkie, utworzone z co najmniej dwoch partii lub pozy-
¢ji asortymentowych.

Problemy z kompletacjg i formowaniem jednostek fadun-
kowych niejednorodnych nie sa zwiazane wytacznie z praca
ludzi. Wynikajg takze z:

e liczby pozycji w jednostce tadunkowej

e kompletowanej ilosci poszczegodlnych towaréw

e postaci fizycznej opakowan (gabarytow i ksztattu)

e hierarchii opakowan (opakowanie jednostkowe, zbiorcze,
warstwa, paletowa jednostka tadunkowa)

e wagi i wlasnosci towaréw (stan skupienia, wytrzymatosc
na $ciskanie, kruchosc).

Wymienione cechy oraz coraz cze$ciej wprowadzana zasa-
da wydan FEFO (First Expired First Out — pierwsze traci waz-
nos$¢ pierwsze wyszlo) wptywaja na kolejnos¢ kompletacji
oraz ostateczng postac jednostki tadunkowej, ktéra powin-
na by¢ uformowana w spos6b zapewniajgcy trwalos¢ ksztal-
tu, wymiaréw, zawartosci i ochrone przed uszkodzeniami.

Na jako$¢ procesu kompletagcji i formowania wydawanych
jednostek tadunkowych mozna wplywa¢ miedzy innymi po-
przez:

e usprawnianie proces6w realizowanych przez pracowni-
kow magazynowych

¢ zmiane struktury jednostek tadunkowych (zaméwien)

e automatyzowanie proceséw.

Do tej pory, w przedsiebiorstwach handlowych rzadko do-
strzega sie wplyw zamawianej ilo$ci poszczegdlnych pozygji
asortymentowych i ich postaci (opakowania jednostkowego
i zbiorczego) na proces kompletowania i formowania jednost-
ki tadunkowej w magazynie.

Zasadniczo wynika to z braku wiedzy na ten temat wsrod
pracownikéw odpowiedzialnych za sprzedaz. Dzialy handlo-
we uginaja sie pod presja rynku, przyjmujgc zaméwienia
na coraz mniejsze ilosci towaru. Utrzymanie lub podniesie-
nie poziomu sprzedazy powoduje woéwczas zwiekszenie:

e kosztow obstugi sredniego zamoéwienia

1 Dr inz. Aleksander Niemczyk jest Zastepca Dyrektora ILiM do spraw Rynku oraz szefem Centrum Wiedzy logistycznej w ILiM (przyp. red.).

2 Artykutl recenzowany (przyp. red.).
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e liczby dokumentéw wymienianych z klientami oraz we-
wnetrznie

e czynnosci zwigzanych z kompletowaniem i wydawaniem

o kosztow transportu.

Wtasciwym kierunkiem poprawy tej sytuacji jest stale szu-
kanie kompromisu miedzy dazeniem do maksymalizowania
sprzedazy i minimalizowania operacji manipulacyjnych
w magazynie. Pewne propozycje w tym zakresie przedsta-
wiono na Swiatowych Targach Intralogistyki CeMAT 2008
w Hanowerze.

Fot. 2. Chwytak podcisnieniowy firmy SCHMALZ.
Zrédto: Materiaty firmy J. Schmalz GmbH.

Stosowanie powyzszych urzadzen narzuca ograniczenia
zwiazane z realizacja zlecen (zaméwien). Dla pierwszego
z opisanych rozwigzan wielkos¢ zamoéwienia pojedynczej
pozycji asortymentowej musi by¢ krotnoscig jednej warstwy
paletowej jednostki fadunkowej.

Drugie rozwigzanie pozwala na realizacje zamoéwien, dla
ktorych ilos¢ kazdej pozycji asortymentowej jest skonczong
liczba pelnych opakowan zbiorczych.

Fot. 1. Urzqdzenie LAYER MASTER.
Zrédto: Materiaty firmy FPT Robotik GmbH & Co.

Firma J. Schmalz GmbH zaprezentowata urzadzenie LAYER
MASTER do tworzenia paletowych jednostek fadunkowych
(pjt), zbudowane wspolnie z FPT Robotik GmbH & Co (fot. 1).
Zasadniczym elementem urzadzenia jest robot, wyposazony
w podcisnieniowy chwytak. Paletowe jednostki tadunkowe
sa formowane z jednorodnych warstw. Chwytak moze uno-
si¢ warstwy o masie do okoto 270 kg i maksymalnych wy-
miarach 1 600 mm x 1 400 mm x 1 000 mm (fot. 2). Wydaj-
nos¢ urzadzenia zalezy od postaci asortymentu (na przyktad
kartony, butelki) i moze przekracza¢ 300 uformowanych
warstw w ciagu godziny.

Innym rozwigzaniem jest system SCHAEFER CASE PIC-
KING (SCP) firmy SSI Schifer Noell GmbH (fot. 3). Modutowa
budowa systemu pozwala na kompletowanie opakowan
zbiorczych i tworzenie paletowych jednostek tadunkowych
o niejednorodnych warstwach. Zasadnicze moduly sg odpo-
wiedzialne za przyjmowanie i skladowanie jednorodnych
pjl; rozformowanie pjt i skladowanie poszczegélnych jed-
norodnych warstw; pobieranie opakowan zbiorczych; for-

mowanie niejednorodnych pji, tworzonych z niejednorod- ~ Rys. 3. Fragment systemu SCHAEFER CASE PICKING.
nych warstw Zrédto: Materiaty firmy SSI Schéfer Noell GmbH.
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