Magazyn a szczyty sprzedazowe
Jak zorganizowa¢ sktadowanie, aby w newralgicznych okresach zmies$ci¢ w magazynie
wieksze iloSci zapasow?

Zmiennos¢ obciazen to jeden z najgorszych czynnikéw dla biznesu. Chyba kazdy
zna groznie brzmiace pojecia z obszaru prognozowania, takie jak trend oraz
wahania cykliczne, sezonowe i przypadkowe (losowe), wahania, ktére moga
dotyczy¢ praktycznie wszystkiego, w tym zwlaszcza sprzedazy. Przeklada sie to
wprost na zmiennos¢ obcigzen logistyki firmy, do czego trzeba sie przygotowac
tak, by mocy przerobowych bylo nie za duzo i nie za malo. W przypadku
magazynow, ich moce przerobowe (wydajno$¢) s3 ograniczone dwoma
parametrami: pojemnoscia (skladowanie) i przepustowoscia (przeptyw).

Ponizej przedstawiono przyktady zltych i dobrych praktyk stosowanych w magazynach
celem zwiekszenia dostepnej ilos¢ miejsc sktadowych i zaspokojenia w ten sposob
zwiekszonego zapotrzebowania na nie w okresach szczytéw sprzedazowych, praktyk,
obserwowanych w magazynach réznych firm, ré6znych branz. OczywiScie przytoczone
przyktady ztych i dobrych praktyk pokazuja jedynie wybrane, pojedyncze mozliwosci
zaspokojenia zwiekszonego zapotrzebowania na miejsca skladowe w magazynie, ale
wyltacznie te rzeczywiscie stosowane, spotykane w praktyce.

Zle praktyki

Generalnie zte praktyki majgce zaspokoi¢ okresowy, czasami tylko chwilowy (godziny)
wzrost zapotrzebowania na miejsca sktadowe w magazynie, praktyki, jakie niestety
mozna zaobserwowac w wielu, zwtaszcza przepetnionych magazynach, sprowadzaja sie
do poszukiwania rezerw w miejscach do tego nieprzeznaczonych, czy tez po prostu
niedostosowanych, powodujac negatywne skutki w obszarze operacyjnego
funkcjonowania magazynu (moéwigc prosciej jego codziennej pracy), ale takze
negatywne skutki poza magazynem, np. w obszarze sprzedazy. Oto kilka przyktadéw.

Zacznijmy od tego. Jezeli w waszym magazynie znane jest i co gorsza wykorzystywane
rozwigzanie zwane "bufor" albo "lokacja 000...", to ... Zle! Rozwigzanie to dotyczy
najczesciej procesu przyje¢ do magazynu, czyli momentu, w ktéorym zwiekszone
zapotrzebowanie na powierzchnie sktadowa objawia sie najwcze$niej (no moze poza
problemami z wielko$cia placu manewrowego/postojowego przed magazynem).
Zwiekszona, czasami nieoczekiwanie, ilo§¢ tadunkéw na wejsciu do magazynu moze nie
znalez¢ albo mocy przerobowych procesu przyje¢ (ludzie, $rodki transportu
wewnetrznego) albo miejsca w strefie sktadowania magazynu. W obu przypadkach
tadunki pozostajg w strefie przyjeé. By jednak mozna byto formalnie przyja¢ dostawe (z
wykorzystaniem WMSa) i zwolni¢ pojazd, ktéry ja przywiozt, tadunek musi zostaé
przydzielony do konkretnych lokacji i w efekcie przyjety na stan magazynu. Nie moze



pozosta¢ niczyj. Wtedy z ,pomocy” przychodzi ,bufor”, lokacja magazynowa istniejaca
jedynie wirtualnie, w systemie WMS (lokacja 000...), do ktdrej przypisywanych jest
wiele, bardzo wiele pozycji asortymentowych jednocze$nie. Fizycznie tadunek pozostaje
,gdzie§” w strefie przyje¢, a nawet szerzej ,gdzie$” w magazynie. Skutki takiego
rozwigzania sg dwojakie. Jednostki fadunkowe blokuja miejsca do tego nieprzeznaczone,
utrudniajac w ten sposob prace magazynu, ale co gorsza asortyment ten jest
niedostepny do wydania. Niedostepny, bo nie wiadomo gdzie doktadnie sie znajduje (w
efekcie nawet pdZniejsze przemieszczenie go do wtasciwej lokacji w strefie sktadowania
jest utrudnione - konieczno$¢ poszukiwania asortymentu obarczone ryzykiem pomytki),
ale takze niedostepny, bo ,niewidoczny” dla systemu WMS. W efekcie WMS
przetwarzajac zamowienia klientéw sprawdza dostepnos¢ asortymentu we wszystkich
lokacjach, poza ... ,buforem”, gdyz w tej lokacji znajduje sie mix, wiele réznych pozycji
asortymentowych (liczba jednostek asortymentu w buforze to sumaryczna ilo$¢ wielu
pozycji asortymentowych). Skutek - utracona sprzedaz! Mimo, Ze asortyment jest
fizycznie dostepny w magazynie, to formalnie nie jest udostepniony do sprzedazy. Taka
sytuacja, zwlaszcza przy kroétkich czasach realizacji dostaw do magazynu (a przeciez
,walka” z dostawcami, o jak najkrotsze czasy realizacji dostaw to idee fixe wspotczesne;j
logistyki, czesto cel sam w sobie, niezaleznie o tego, czy uzasadniony, czy nie), moze
miec katastrofalne skutki dla zarzadzania zapasami. Jeden z podstawowych parametréow
zarzadzania zapasami, parametr T (cykl uzupeiniania zapasu liczony prawidtowo do
momentu udostepnienia asortymentu do sprzedazy, nie do momentu jego dostawy), ma
kluczowe znaczenie, tak dla poziomu zapasu bezpieczenstwa, jak i zapasu rotujacego.
Inna opcja, czasami stanowigca rozszerzenie rozwigzania typu ,bufor”, ale nie zawsze, to
lokowanie asortymentu wprost na drogach (alejkach) magazynowych. Skutek -
utrudniony dostep pracownikéw magazynu do poszczegélnych lokacji, utrudniony ruch,
transport wewnetrzny w magazynie, zaburzona / opdzniona kompletacja, wydtuzone
Sciezki kompletacyjne, a nawet wzrost uszkodzen asortymentu, tak tego sktadowanego
wprost w alejkach, jak i tego kompletowanego. Tego drugiego dlatego, Ze magazynierzy,
nie mogac wjecha¢ w alejki wozkami, czy to mechanicznymi, czy recznymi, udajg sie do
lokacji, z ktéorych nalezy pobra¢ asortyment bez nich (te pozostawiaja na gtéwnych,
szerszych drogach magazynowych, blokujac je takze), a pobrany z lokacji asortyment
wynoszg ,nhareczami’ celem umieszczenia go na wézku. Ryzyko uszkodzenia
asortymentu oczywiste. Gdy za$ wykorzystywanie alejek, jako dodatkowych miejsc
sktadowania stanowi rozszerzenie ,bufora”, dochodzg do tego takze negatywne skutki
opisane wcze$niej. A wiec mozemy na tym straci¢ podwdjnie, mimo, Ze pozornie, na
koniec dnia wszystko wyglada pozytywnie - kompletacja, w nadgodzinach, bo w
nadgodzinach, ale zostata danego dnia ukonczona, pomija sie fakt, ze byta mato
efektywna (wydtuzony czas kompletacji pojedynczego zamowienia, czy jednostki
tadunkowej) oraz, w przypadku ,bufora”, pociaggneta za sobg utracong sprzedaz (WMS
nie ,widzial” asortymentu, jako dostepnego do wydania).

[ wreszcie, z braku miejsca, pozostaje opcja umieszczania wiecej niz jednego
asortymentu w tej samej lokacji. Jezeli w magazynie funkcjonuje WMS, wéwczas w
systemie wprowadzane sg nowe lokacje, a te fizyczne dzielone na mniejsze. Jest to



zazwyczaj efekt niewtasciwego dopasowania technologii sktadowania (np. regaty
paletowe), do parametrow asortymentu (np. drobnego, dla ktorego bardziej
odpowiednie bylyby regaty putkowe) oraz przepeiienia magazynu, a doktadniej, zbyt
matej liczby dostepnych miejsc sktadowania (miejsc, nie przestrzeni!). Natomiast w
magazynach, w ktérych WMS nie jest stosowany, umieszczanie wiecej niz jednej pozycji
asortymentowej w tej samej lokacji realizowane jest przy zatozeniu, Ze magazynierzy po
prostu wiedzg gdzie i co jest sktadowane!!!

Dobre praktyki

Liczba i réznorodno$¢ dobrych praktyk stosowanych w magazynach celem zaspokojenia
okresowych wzrostéw zapotrzebowania na miejsca sktadowe jest na szczeScie wieksza
niz tych ztych i obejmuje, tak rozwigzania organizacyjne, jak i technologiczne. Co wiecej,
sa to praktyki wymagajace planowego dziatania z wyprzedzeniem, praktyki
nieprzypadkowe, nie dorazne, w rozumieniu stosowane ad hoc w chwili pojawienia sie
owego zwiekszonego zapotrzebowania. Oto kilka przyktadow.

Zacznijmy od praktyk zwigzanych z wykorzystaniem systemu WMS. Funkcjonalnos$¢
WMSéw powinna pozwala¢ na wielorakie dziatania zmierzajace do efektywnego
wykorzystania pojemnosci sktadowej magazynu. Jednym z nich jest mozliwos¢
dynamicznej alokacji asortymentu do konkretnych lokacji magazynowych (metoda tzw.
»,wolnych miejsc sktadowania”), w opozycji do alokacji statycznej, czyli przypisania
poszczegblnym pozycjom asortymentowym statych lokacji magazynowych (metoda tzw.
,stalych miejsc sktadowania”). Dynamiczna alokacja pozwala na znacznie lepsze
wykorzystanie pojemnosci sktadowej magazynu, niz alokacja statyczna, w ktérej, w
magazynowym przypisane do niej miejsca sktadowe pozostaja puste. Kwestia alokacji
asortymentu do miejsc sktadowania zwigzana jest z procesem przyje¢ do magazynu,
natomiast z procesem wydan (w tym kompletacji), zwigzana jest kwestia planowania
Sciezek kompletacyjnych. Tutaj, z punktu widzenia efektywnos$ci kompletacji, skracanie
Sciezek i w efekcie czasu kompletacji, pobieranie catej, okreslonej zamoéwieniem Kklienta
liczby jednostek danego asortymentu z jednej lokacji jest najbardziej oczekiwanym
rozwigzaniem. Jednak, dobry WMS powinien pozwoli¢ takze na takie planowanie $ciezek
kompletacji, by najpierw pobierane byty koncowki, ,resztki” asortymentu (funkcja
zwana czasami ,wybieraniem resztek” lub ,czyszczeniem lokacji”), a potem dopiero, z
kolejnych lokacji, tyle, ile brakuje do zamoéwionej przez klienta ilosci. Powodowac¢ to
moze konieczno$¢ wizyty w dwodch, czy wiecej lokacjach celem skompletowania
okreslonej ilosci danej pozycji asortymentowej, uwalnia jednak lokacje magazynowe i
pozwala na wprowadzenie na nie (dynamicznie) asortymentu z biezacych dostaw. I
wreszcie funkcjonalno$¢ WMSo6w zwigzana z zarzadzaniem zapasami. Tutaj sprawa
wyglada réznie. To znaczy, albo funkcjonalno$¢ ta w WMSach jest stabo rozwinieta
(nieefektywna), albo w ogéle jej nie ma (mimo tego, co deklaruje producent, zarzadzanie
zapasami sprowadza sie do ich ewidencjonowania, nie optymalizacji), albo
funkcjonalno$¢ ta rzeczywiscie istnieje, niestety, podobnie jak opér pracownikéw



dzialow zaopatrzenia, zakupow w jej wykorzystywaniu (wynikajacy czesto z braku
odpowiedniego przeszkolenia - skutek, oczywiScie ,uzasadnionych”, oszczednosci
poczynionych podczas wdrazania WMSa). Tymczasem praktyka pokazuje, ze zapasy
utrzymywane w wielu, bardzo wielu magazynach sa zawyzone o dziesiatki procent
(przecietnie 30-50, a czasami nawet 70, 80 i wiecej procent w stosunku do faktycznych
potrzeb). A zatem, poziom zapaséw (nadmiernych) w magazynie mozna istotnie
zredukowac. Moze nie o cate 30, 50, 70, czy 80 procent, ale cho¢by o potowe owej
nadwyzki, uwalniajagc w ten sposéb miejsca sktadowe i nie tracac nic na dostepnosci
asortymentu (poziomie obstugi klienta).

Kwestig zwigzang z zapasami, cho¢ niekoniecznie wymagajaca wykorzystania WMSa,
jest problem grupy asortymentowej CZ. Kazdy, kto zna chociaz pobieznie istote analiz
ABC i XYZ bedzie od razu wiedzial w czym rzecz. Grupa CZ to asortymenty niemajgce
zazwyczaj (moga zdarza¢ sie wyjatki - np. dobra komplementarne), znaczenia dla
poziomu sprzedazy, obrotu magazynowego, asortymenty tanie (C) i nierotujace (Z),
wydawane rzadko, nieréwnomiernie, w niewielkich ilosciach, ale bardzo czesto drobne i
liczne (wiele SKU), a wiec ,blokujace” wiele lokacji magazynowych. Jest to wiec grupa
asortymentéw nieefektywna z punktu widzenia magazynu i, o ile jest takze zbedna z
punktu widzenia marketingu, czy sprzedazy, to powinna by¢ eliminowana, wycofywana
z obrotu, zwalniajgc tym samym liczne miejsca sktadowe w magazynie.

Kolejna mozliwo$¢, praktyka mogaca przygotowa¢ magazyn na zwiekszone
zapotrzebowanie na miejsca sktadowe, to wykorzystanie cross-dockingu w stosunku do
wybranych grup asortymentowych (np. grupy A, czy AX, ale czasami, zaleznie od branzy,
polityki sprzedazy, zupetnie odwrotnie, np. grupy C, czy AZ - asortyment zamawiany dla
konkretnego klienta, pod jego zamodwienie). A wiec zamawianie owych asortymentow
wg doraznych potrzeb, przyjmowanie ich do magazynu jedynie na czas dekompletacji,
przepakowania i, bez umieszczania na miejscach sktadowych, bezposrednie
przekazywanie do wydania.

[ wreszcie przyktadowe rozwigzania technologiczne zwiekszajace ilo$¢ dostepnego
miejsca sktadowego w magazynie. Po pierwsze, wspomniane juz wcze$niej,
dostosowanie technologii sktadowania do parametréw sktadowanego asortymentu.
OczywiScie mozna tu bra¢ pod uwage roznego rodzaju regaly automatyczne
(karuzelowe, pionowe lub poziome, systemy mini-load, ...), ale w wielu magazynach
problem tkwi nie w braku automatyzacji, ale w tym, ze magazyny te budowano i
wyposazano w oderwaniu od ich obecnego wykorzystania. Bardzo czesto spotykany
przypadek to magazyny wyposazone wylacznie w regaly paletowe, w ktérych
sktadowane jest coraz wiecej drobnych asortymentéw wymagajacych, tak naprawde,
regatéw potkowych, by¢ moze rozlokowanych na antresolach, by lepiej wykorzystac
kubature magazynu. Tymczasem w magazynach tych podejmuje sie proby zabudowy
regatow paletowych putkami oraz dzielenia gniazd paletowych na mniejsze, i mniejsze,
czesto pozostawiajagc mnoéstwo niewykorzystanej przestrzeni pomiedzy poziomami
sktadowania. Inna opcja wykorzystania technologii celem zwiekszenia ilo$ci dostepnego
miejsca sktadowego to tymczasowe, dodatkowe miejsca sktadowania, np. wykorzystanie
pojazdow, zwtlaszcza naczep, czy przyczep (w tym izoterm/chtodni) do sktadowania



asortymentu sezonowego, ktoérego czas przechowywania, od chwili dostawy do chwili
wydania, jest przewidywalny i realnie krotki, czy bardzo krotki (godziny, pojedyncze
dni). Wéwczas pozostawienie takiego asortymentu na naczepie, czy przyczepie, o ile to
mozliwe ustawionej przy rampie/$luzie, co pozwala na pobieranie owego asortymentu,
moze byC rozwigzaniem i prostszym i tanszym niz np. wynajem dodatkowych
powierzchni magazynowych w innym, okolicznym obiekcie, a z punktu widzenia
operacyjnego funkcjonowania magazynu mniej ucigzliwym, niZ umieszczanie tegoz
asortymentu, z braku innej opcji, w magazynie, ale niestety w miejscach do tego
nieprzeznaczonych.

Na koniec warto wskaza¢ na co, owe dobre praktyki majg przygotowa¢ magazyn, na jaka
skale wahan sprzedazy. Wahania cykliczne sprzedazy, czyli dtugookresowe, zalezg od
czynnikéw makroekonomicznych i przewidywanie ich skali jest mato realne. Wahania
sezonowe, czyli w skali roku, zalezg od branzy, w ktoérej firma dziata i o ile sg bardziej
przewidywalne, to ich skala moze by¢ bardzo ré6zna. Z doSwiadczen autora wynika, ze
przecietnie w gospodarce jest to plus/minus 20-40% Sredniego poziomu sprzedazy, ale
w niektérych branzach wahania moga dochodzi¢ nawet do kilkuset procent (np.
branzach, dla ktérych duze znaczenie majg czynniki pogodowe, czy okresy swigteczne).
Z kolei wahania losowe to zmienno$¢ z dnia na dzien. Mogg to by¢ zatem pojedyncze dni
bardziej lub mniej obcigzone sprzedaza. Np. w handlu dni przed i po weekendach,
okresach przerw w sprzedazy, a takze koncowki miesiecy. Odnos$nie tej ostatniej kwestii,
firma ROHLIG SUUS Logistics przeprowadzita w 2014 roku badania pod hastem ,Szczyty
kosztujq”, ktorych jednym z celow byto zidentyfikowanie skali i czasu trwania szczytéw
sprzedazowych wystepujacych w catej gospodarce na koniec kazdego miesigca.
Uzyskane wyniki pokazaly, Ze sprzedaz w ostatnim tygodniu kazdego miesigca
(przecietnie przez ostatnie 4.4 dnia), wzrasta do poziomu ponad 200% S$redniej
sprzedazy, odnotowanej w pierwszych trzech tygodniach.

Adam Redmer

Wykladowca, trener i doradca biznesowy
Zaktlad Systemow Transportowych
Politechnika Poznanska

(adam redmer@put.poznan.pl)

Piotr Kulesz - Sales Manager, PSI Polska

Jednym z najwiekszych wyzwan wspoétczesnej logistyki pozostaje umiejetne radzenie
sobie ze szczytami sprzedazowymi. Narzedzia informatyczne doskonale sprawdzajg sie
przy wsparciu wahan sezonowych sprzedazy. Jako przyktad postuzy¢ moze rozwigzanie
optymalizacyjne PSlilo, z powodzeniem wykorzystywane przez naszego Klienta,




wiodgcego gracza wyspecjalizowanego obszaru rynku FMCG. Podstawowym
wyzwaniem zwigzanym z obstugg asortymentdéw byta dla Klienta znaczaca liczba SKU,
zwigzana z wystepowaniem produktéw w wielu wariantach: typach, kolorach, w
identycznych lub bardzo podobnych opakowaniach. To wymusito efektywne
zarzadzanie, nie tylko posiadanymi zapasami, ale takze procesami kompletaciji.
Wyzwaniem byto zapewnienie sposobu zarzadzania logistyka produktéw, w tym w
zakresie wprowadzania nowego asortymentu w juz istniejgcg mape produktéw, a takze
zapewnienie sprawnej i szybkiej re-lokacji zasob6w w magazynie. Charakterystycznym
procesem Klienta jest wymiana do kilkunastu procent asortymentu kazdego miesiaca,
ze wzgledu na kampanijnos¢ sprzedazy (co miesigc nowy katalog produktéw). Jednym z
elementdéw zarzadzania produktami jest takze organizacja kompletacji produktow
powigzanych ze sobg. Wprowadzenie oprogramowania optymalizacyjnego PSlilo
pozwolito na podniesienie wydajnosci procesu kompletacji w centrach dystrybucji
nawet o 25%. Zredukowano liczbe wykorzystywanych opakowan (o 20%), znaczaco
zmniejszono takze liczbe btedéw w procesach kompletacji. Tq ostatnig korzys¢ udato
sie osiggnac¢ dzieki odpowiedniemu utozeniu produktow w strefie wysytek magazynu.
Jezeli produkty w podobnych lub identycznych opakowaniach nie sg umieszczane
bezposrednio obok siebie, ryzyko pomytki jest znacznie mniejsze. O potowe skrécono
tez czas planowania prac, wyréwnujac poziom obcigzenia wszystkich stanowisk pracy.
To wszystko spowodowato znaczny wzrost wydajnosci realizowanych proceséw,
znacznie zwiekszajac efektywnos$¢ pracy catego centrum dystrybucji. ROwnomierne
obciagzenie linii kompletacji zamowien i poszczegdlnych stanowisk pracy zapewnia
takze odpowiednia obstuge sezonowych szczytow sprzedazy - skrdcenie czasu
realizacji zamowien i redukcje opdZnien w realizacji dostaw.

Marcin Dudek - Key Account Manager, DTW Logistics

Operatorzy logistyczni, obstugujac klientéw z réznych branz, staja przed wyzwaniem
organizacji pracy magazynu w warunkach wystepowania szczytow sprzedazowych.
Kazda branza ma charakterystyczne dla siebie okresy zwiekszonej sprzedazy, w efekcie
wiekszych zapasow oraz wiekszej liczby wysytek. Nasze doswiadczenia zwigzane np. z
obstuga branzy zabawek pokazuja, Ze tylko dokiadna analiza okresé6w wzrostu
sprzedazy oraz dobra wspoétpraca z klientem pozwalajg na odpowiednie przygotowanie
sie do obstugi wszystkich kanatéw sprzedazy - sieciowych, hurtowych, detalicznych,
sklepow tradycyjnych oraz e-sklepow. Szeroka oferta asortymentu, o duzej rotacji,
wymagata od naszego magazynu przygotowania réznych modeli sktadowania oraz
uzupetniania miejsc kompletacyjnych. Asortyment o duzych gabarytach i szybkiej
rotacji posiada state miejsca kompletacyjne w regatach paletowych, natomiast mniejsze
produkty, ze statej oferty klienta sktadowane sg w regatach p6tkowych znajdujacych sie
na podestach, dzieki czemu znaczenie wzrasta wykorzystanie powierzchni magazynu.
CzeSci zamienne, o bardzo matych gabarytach, sktadowane sa w specjalnie do tego
zaprojektowanej szafie, posiadajacej 900 lokacji kompletacyjnych zajmujacych jedynie
trzy metry kwadratowe powierzchni magazynu. Asortyment o szybkiej rotacji, ale




niebedacy w statej ofercie Kklientéw, posiada dynamicznie przydzielane lokacje
kompletacyjne, pozwalajace na umieszczenie w nich kilku SKU o réznych gabarytach.
Uzupetnianie asortymentu w lokacjach kompletacyjnych odbywa sie dynamicznie, na
zasadzie wyboru najblizszego wolnego miejsca. W przypadku szczytu gwiazdkowego i
przed dniem dziecka, kiedy wielkos¢ sprzedazy i zapasy s3a najwieksze,
przygotowujemy w strefie wydan dodatkowe miejsca kompletacyjne na paletach. Kazda
paleta ma okre$long lokalizacje i jest wpisana do systemu WMS, jako dodatkowa
lokacja. Dzieki temu nie ma potrzeby inwestowania w dodatkowe regaty, ktoére nie
bytyby wykorzystane w pozostatych okresach roku. Stosowany jest takze cross-
docking, polegajacy na sortowaniu towaru w strefie przyje¢, na ten, ktéry pozostaje w
magazynie i trafia do strefy sktadowania oraz ten, ktéry powinien od razu zostac
rozdzielony na poszczegélnych odbiorcow. Oprdécz odpowiedniej organizacji
sktadowania, niezbedne jest takze wykorzystanie mozliwosci systemu WMS
wspierajgcego proces kompletacji, w tym opcji multi-order-picking, pozwalajacej na
kompletacje wielu zamoéwien jednocze$nie. Kolejnym elementem jest kompleksowa
integracja systemu WMS operatora z systemem ERP klienta, jego e-sklepami,
systemami kurierskimi, czy systemami ptatnosci, co ogranicza prace administracyjne do
minimum i pozwala na koncentracje na organizacji prac magazynowych. Korzystanie z
takich narzedzi pozwala sprosta¢ coraz wiekszym wymaganiom naszych klientow, w
szczegblnosci z branzy e-Commerce.




