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Termine proveniente dall’arabo, che
significa DEPOSITO: Edificio, luogo,
dove raccogliere materiali.

Struttura logistica, in grado di ricevere
merci, beni, materiali e che puo
custodirli, conservarli e renderli
disponibili.

Il magazzino contiene, dei prodotti,

degli articoli, contrassegnati da un
codice.

Ogni articolo, ha una propria
definizione e una corrispondente
quantita. Ovvero una giacenza o stock
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{ Stoccagggio )
—~ Preparazione

v ordini/picking

** Ogni movimentazione (ingresso,
uscita, spostamento interno,
scarto, eccedenze, mancanze,
ecc. vanno tracciate con
documenti.

Trasferimento
merce per
messa a
dimora

Imballaggio
» smistamen
ordinl

/ ¢ .
Phod s _\sln ormazioni
,--..—(\

+** Bolle di carico, bolle di scarico,
fogli lavorazione interni.
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** In modo cartaceo oppure
informatico
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Distinguere bene le arre
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Di necessita virtu ...

Arrivo merce,
messa a dimora,
distribuzione

8

A




oD

1B

L'._' — 9

RlceV|mento y

NEEEEE

Aea

Fcevimerio

D = Q"
O e OO T OO T IIIDIIELE

g



"
N

m

2l
mall

rmat| <

-_uig_._
£ o +
[

S

C
L
L
5 o@la

] Seana

LTTIET T,

_—

MistesTale

—

P.P. dal 4' livelle In su

v
=
=
N
S
)
o
5
v
)
)
©
o
)
S
=
¢

L
~ 1l
Arsa nbaia

Keq

y T e e,

Ricenmerto




R EHIEAL

Ricenmerto

B

5

Q

=

&=
[EQ 1B

A

‘m

Format

R
AN
e

[

scatole
¢F

ura

CICCId

a2}
|

I_" -,
YT Dt -
0 fe® OO OO O

]f-#

P.P. dal 4' livellc In su
O T ] e




REHEAL

L

L —

=i

Arsa knbdia [T

Come si decide '
la posizione

= EEIN S O N N

EREEEE

AN EEE RN

Lb—1 | —

..
|

P. dal 4' livellc In su

00 {8 OOy OO e

LU L] ] fente

a|Flirma | <38=




7
0‘0

4

L)

L)

L)

D)

Il principio di Pareto (o principio della
scarsita dei fattori), e sintetizzabile
nell'affermazione: la maggior parte
degli effetti € dovuta ad un numero
ristretto di cause (considerando grandi
numeri)

Ad es. nel controllo di gestione: 1'80%
dei costi € determinato dal 20% delle
attivita svolte; I'80% del valore del
magazzino € determinato dal 20% degli
articoli totali.

La classificazione ABC indica che i
prodotti in classe A, che rappresentano
il 20% del totale generano I’80% del
fatturato. | prodotti in classe B
rappresentano 50% del totale generano
il 15% del fatturato. | prodotti in classe
C rappresentano il 30% del totale
generano il 5% del fatturato. Questo
anche a quantita.

100,0% 1
90.0% -
80,0% -
70,0% -
60,0% -
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Codice
Articolo 1
Articolo 2
Articolo 3
Articolo 4
Articolo 5
Articolo 6
Articolo 7
Articolo 8
Articolo 9
Articolo 10

80% 90% 100%

Numero di
Descrizione picking
124
112
102
95
94
93
91
90
87
85




+** Ci sono molti magazzini
che «navigano a vista»,
I'importante e avere
chiaro il concetto di ABC

«* Se il prelievo ogni giorno, quel
prodotto allora e classe A

** Se il prelievo € ogni settimana
allora e classe B

» Se il prelievo di occasionale allora e
classe C



Logica delle sistemazioni
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- I Articolo 1
B Articolo 2
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LIFO

** Il posizionamenti LIFO
(Last In First Out) e il piu
frequente, il primo
prodotto che viene
immagazzinato e 'ultimo
ad essere prelevato

Prodotti NON
DEPERIBILI

Uscita

Entrata

VISTA LATERALE




Input sequence 1, 2, 3, 4 = Output sequence 1, 2, 3, 4

** |l posizionamento
FIFO (First In First
Out) € meno
frequente, il primo
prodotto che viene
immagazzinato e
anche il primo ad
essere prelevato

Entrata

VISTA LATERALE
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EAN/UPC

Grouping of
retail items
Level 1

Retail item

Level 3

Logistic unit

Logistics
Label

1 Scheda di magazzino
2
3
4 Manitar 21 flat
5
B
7
=]
g o200y esiztenze iniziali 0 6 4,760
10 | wwosizon?| 2454 Acquisto da ALFA SFA, 40 10 2 fa0
11 | o007 1211) Vendita a BETA SEL T 40 ] 360 | In ez aurimento
12| zriozzo07 1240 | Vendita a GAMMA SHC 20 20 38 780 | Sottoscarta
13 | osiosizo07| 468 Acquisto da ALFA SPA 40 1) 241 14460 |In esaurimento
14
24
25 | 322007 Totale a0 a0 365 21240
26 | Consistenza media del perioda 58,19
27 | Indice di rotazione del magazzino 155
28 | Giomi di giacenza media 236,00
il ; I ittt
il BUONO DI CONSEGNA "
T n.
i
S

$
——

IL RICEVENTE




L)

L'unita di carico
come viene contato
il riempimento di
una ubicazione:
sfuso, scatole,
pallet, ecc.

Il pallet &€ molto
flessibile se si ha a
disposizione un
transpallet e il piano
e liscio e solido

Il pallet puo fare da
ordinata
scaffalatura a terra
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Prelievo - picking o
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** Picking Path optimization — ottimizzazione dei percorsi. Il 75/80% del tempo & impiegato al
prelievo dei prodotti. Lottimizzazione dei percorsi con sistemi misti di prelievo (pick & pack,
picking massivo, picking singolo documento, ecc.) possono ridurre questi temi e distanze percorse.



Prelievo - picking - 2

. _ . . : - Serpentine
*» Si puo ottimizzare i percorsi anche senza il Emgﬁ?ci"gmk Fu d !Eick Zone
W 1 otie
supporto l'uso del computer? — = A - groemrey e
¢ Premessa: sapere le ubicazioni dei prodotti, ] , : A E :
predisporli secondo la classificazione ABC e rgeegrennd g
% Osservare gli ordini di prelievo per cercare di il
. . . = : : bl :
gestire le tipologie: O |_ a L I 5 R I
g E“ H ¥
/

** Ordini con poche linee (2/3) possono essere
accorpati in un singolo giro

+* Ordini con tante linee vanno gestiti
singolarmente

% Se molti ordini hanno molte linee dello stesso
prodotto € meglio portare un certo
guantitativo di prodotto sulla via di prelievo

L)

L)

» Utilizzare carrelli (spesa o altro) per fare un
giro completo senza dover tornare a
depositare il materiale




Gestione delle scorte

** Bastano le
scorte?

*+* Quando -

riordinare?

*+* Quante ne devo
tenere In
magazzino?
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Gestione delle scorte - 2 s
~ 100 rotoli ‘.

- - |
Prodott s = Consumatori

- Consumo ~ 30 rotoli giorno

Rotoli
100

90
80
70
60
50
40
30
20
10

0

Giorno 1 Giorno 2 Giorno 3 Giorno 4 Giorno 5 Giorno 6 Giorno 7



~10 rotoli
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Rotoll - Consumo ~ 30 rotoli giorno
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Gestione delle scorte - 4

~ 100 rotoli -
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Consumatori
Consumo 30 rotoli giorno

Prodotti
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Gestione delle scorte - 5 s
~ 100 rotoli ‘.

- - |
Prodott s = Consumatori

Consumo 30 rotoli giorno

Rotoli
100

90
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Giorno 1 Giorno 2 Giorno 3 Giorno 4 Giorno 5 Giorno 6 Giorno 7



Prodotti

Rotoli
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50 Punto \
riordino '
40 i —
— S \ Ky "
20 . \
Scorta sicurezza .

. s

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
[— . N 2 ccooo .
. Tempo di consegna: Punto di riordino= SE Scorta sicurezza =

1 1 giorno = lead time 60 rotoli —r—s 1 giorno = 30 rotoli
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Scostamento dalla media o
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Scarto Q.M. - Service level

Il service level (livello di servizio) serve a definire la scorta

12 di sicurezza. Se si vuole una scorta che non tenga conto dei
picchi bastano 30 rotoli [1], se si vuole tenere in

110 considerazione i picchi, la scorta diventa 60/70 rotoli [2].

100 Anche la variabilita del Lead Time (tempi di consegna incide

90 su questo valore) R

80
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¢ Il materiale che esce dal magazzino
deve reintegrato in modo che vi sia
una giacenza costante. ( punto di
riordino, giacenza minima)

+* La gestione delle scorte € una
scienza raffinata. Modello di
Wilson.

stock
Stock teorico
—— Stock fisico
~— Ritardo 1 sett,

150, 150 150

B M5 S= 50 unita
Q = 100 unita
\ .75
5 \ AN punto di riordino
50

80

1
R \<L 5 6 settimane

2Cox D Co = costo di ordinazione
EOQ = D = Domanda
Ch Ch = Costo di stoccagaio
N

COSTI

Costo totale

/

|
Costo di ordinazione

| =

Costo di stoccaggio

EOQ

v

QUANTITA' DELL'ORDINAZIONE

Giacenze




Empirico ma funziona!
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