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Jak sorter paczek usprawnia przekazanie przesytek przewoznikom w modelu multi-carrier?

Sorter paczek w modelu

multi-carrier

Wysytka w e-commerce rzadko koriczy sie na jednym przewozniku i jednym schemacte

etykiety.: W modelu multi-carrier magazyn obstuguje rownolegle kilka strumieni odbioru,

rozne formaty danych i wymagania etykietowe, a wszystko odbywa sie pod presjq godzin

cut-off. W takim uktadzie bledy pojawiajq si¢ nie tam, gdzie proces jest najbardziey

wskomplikowany”, lecz tam, gdzie tqczy sie informacja = ruchem paczek — przy

etykietowaniu, odktadaniu do wtasciwey strefy i przekazaniu do odbioru.

Tekst: Tomasz Wajdzik, CEO SKK Robotics

Sorter paczek porzadkuje ten od-
cinek w sposoéb, ktéry trudno osig-
gnac recznie - taczy identyfikacje
przesytki, automatyczne etykie-
towanie i kontrole odczytu z fi-
zycznym rozdzieleniem strumieni
przewoznikow. Dzieki temu strefa
wysytki dziata wedtug statej se-
kwencji krokéw, a konsolidacje
i przekazanie do odbioru mozna
oprze¢ na zdarzeniach rejestro-
wanych w systemie zamiast na
pamieci zespotu i doraznych kon-
trolach.

Dlaczego multi-carrier
komplikuje koncowke
procesu wysyltkowego?
Model multi-carrier porzadkuje
koszty i podnosi dostepnos¢ do-
staw, ale na koncu procesu wysyt-
kowego wprowadza dodatkowg
warstwe ztozonosci. Kazdy prze-
woznik wnosi wtasne reguty - inny
uktad etykiety, inne wymagania do-
tyczace danych (np. struktury nu-
meru przesytki, parametrow ustu-
gi, sposobu kodowania), odmienne
zasady konsolidacji oraz rozliczen.
Nawet gdy formaty da sie ujedno-
licic po stronie systemow, wcigz
pozostaje warstwa operacyjna -
paczka musi otrzymac¢ wtasciwg
etykiete, przejs¢ kontrole popraw-
nosci i trafic do odpowiedniego
strumienia odbioru.

To wtasnie na styku trzech
czynnosci najczesciej pojawiaja
sie pomytki: etykietowanie, od-
ktadanie do przypisanego prze-
woznika i przekazanie do odbio-
ru. Btad wuruchamia kosztowny
cigg zdarzen. Paczka z etykieta
dla jednego operatora logistycz-
nego odtozona do strefy innego
moze zosta¢ odebrana przez ku-
riera niewtasciwego przewoznika
i wprowadzona do jego strumienia
sortowania. Nieczytelny kod 2D
po stronie sortowni przewozni-
ka generuje wyjatek, opdznienie
i obstuge reczna. Z perspektywy
magazynu te sytuacje przektadaja
sie na:

* rosnacy liczbe zgtoszen,

e koniecznos¢ odtwarzania prze-
biegu zdarzen,

 spory o odpowiedzialnosc.

Tomasz Wajdzik

CEO SKK Robotics

Przedsiebiorca i menedzer. Od lat
zwiqzany z rozwojem nowoczesnych
technologii w przemysle. W swojej
pracy koncentruje sie na wspieraniu
firm we wdrazaniu nowoczesnych
rozwiqzan, ktére pomagajq zwiekszac
efektywnosc i rozwijac¢ sie w srodo-
wisku przemystowym. tqczy wiedze
technologicznq z praktycznym po-
dejsciem do biznesu, stawiajgc na
partnerskq wspotprace i dtugofalowy
rozwdj organizacji.

Wraz ze wzrostem liczby zamowien i przewoznikow przy-

bywa mieysc, w ktorych dane w systemie mogq rozming¢

ste z tym, co dzieje si¢ z paczkq na magazynie.

Koncowka wysytki funkcjonu-
je wiec jak wewnetrzna ,mini-sor-
townia” - réwnolegle obstuguje
kilka strumieni, pilnuje zgodnosci
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danych i musi utrzymac porzadek
fizyczny w strefie konsolidacji.
Im blizej cut-offéw, tym mniejszy
margines na korekty, a im wiecej
ustug i przewoznikow, tym trud-
niej utrzymac powtarzalnos¢ bez
dodatkowych narzedzi kontroli
i identyfikowalnosci. W efekcie
obszar, ktéry bywa traktowany
jako proste ,zebranie paczek do
odbioru”, zaczyna definiowac ter-
minowos¢ cate] wysytki.

Reczne sortowanie
= bledy, czas
i ryzyko reklamacji
W modelu recznym koncowka
procesu wysytkowego sprowadza
sie do serii decyzji podejmowanych
pod presja czasu:
* wydruk i naklejenie etykiety,
e szybka ocena poprawnosci da-
nych,
e odtozenie paczki do wtasciwej
strefy odbioru.

Kazdy z tych krokéw jest pro-
sty, dopdki wolumen utrzymuje
sie na stabilnym poziomie, a liczba
wariantéw ustug pozostaje ograni-
czona. Wraz ze wzrostem liczby za-
mowien i przewoznikow przybywa
miegjsc, w ktorych dane w systemie
moga rozming¢ sie z tym, co dzieje
sie z paczkag na magazynie.

Najwiecej konsekwencji niosg
pomytki w przypisaniu przewoznika
albo strefy odbioru. Paczka odtozo-
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na do strefy niewtasciwego opera-
tora moze zosta¢ odebrana przez
jego kuriera i trafi¢ do sortowni
jako przesytka wymagajaca wyja-
Snien. Z punktu widzenia nadawcy
oznacza to opdznienie oraz koszty
obstugi reklamacji - kontakt z prze-
woznikiem, analize zdarzen w sys-
temach, dziatania korygujace po
stronie magazynu.

Drugim czestym zrodtem pro-
blemdéw jest etykieta - btedna, nie-
zgodna z wymaganiami ustugi albo
nieczytelna. Niewystarczajacy kon-
trast druku, zagiecie na krawedzi
kartonu czy naklejenie na tgczeniu
tasmy potrafig obnizy¢ jakos¢ od-
czytu kodu 1D/2D. Dla sortowni
przewoznika taka paczka oznacza
obstuge reczng albo wytaczenie jej
z automatycznego przeptywu, a dla
nadawcy - zwrot, ponowne etykie-
towanie i przejscie przez strefe wy-
sytki. Koszt nie sprowadza sie tylko
do dodatkowych minut pracy. Do-
chodza opdznienia doreczen oraz
wieksza liczba kontaktow z klien-
tem koncowym.

Skalowanie tego obszaru cze-
sto bywa redukowane do proste-
go zatozenia: im wiecej osob, tym
wieksza przepustowos¢. Zwieksze-
nie obsady co prawda pomaga krot-
koterminowo, ale nie usuwa ograni-
czen. Przy wiekszych wolumenach
nawet dobrze zaprojektowana
strefa ulega przeciazeniu - brakuje
miejsca na bufor, czestsza jest wy-
miana koszy i workow, a przekazy-
wanie paczek miedzy stanowiskami
podnosi ryzyko pomystki.

Te stabosci nasilaja sie w pikach
sezonowych. W krotkim oknie cza-
sowym naktadajg sie kompletacja,
pakowanie i wysytka, a réwnolegle
przybywa zamdwien niestandar-
dowych i przyspieszonych trybéw
doreczenia. W takich warunkach
reczny model sortowania traci po-
wtarzalnos¢, a kazdy wyjatek -
btedny przewoznik, etykieta do
poprawy, brak miejsca w strefie -
wptywa na to, czy paczki opuszcza
magazyn przed cut-offem.

Sorter paczek

w strefie wysylki: rola

i zastosowanie

Sorter paczek w strefie wysytki to
linia transportowa, ktéra porzadku-
je ostatni odcinek procesu miedzy

stanowiskiem pakowania a odbio-
rem przez przewoznikéw. Po iden-
tyfikacji przesytki system pobiera
lub generuje wtasciwa etykiete,
drukuje ja i aplikuje na paczce, a na-
stepnie weryfikuje czytelnos¢ ko-
dow oraz zgodnos¢ danych. Dopie-
ro po zaliczeniu tej kontroli paczka
trafia do gniazda przypisanego da-
nemu przewoznikowi albo konkret-
nej ustudze. Z perspektywy ope-
racyjnej sorter taczy trzy obszary,
ktére w modelu recznym pozosta-
ja rozdzielone:
» mechanike transportu,
e integracje z systemami informa-
tycznymi,
e generowanie etykiet oraz ich au-
tomatyczne naklejanie,
e kontrole kodéw 1D/2D danych
na etykiecie.

Rola operatora nie znika, lecz
przesuwa sie w strone obstugi
przeptywu. Zasilanie linii nie musi
odbywac sie bezposrednio z zakle-
jarki kartondw, a biezaca wymiana
koszy lub workéw odbiorczych oraz
obstuga koncéwki konsolidacji po-
zostaja po stronie zespotu. Zmie-
nia sie natomiast odpowiedzialnos¢
za decyzje i kontrole - przypisa-
nie przewoznika oraz weryfikacja
poprawnosci  etykiety przestaja
zaleze¢ od oceny wzrokowej wy-
konywanej w pospiechu, a s3a reali-
zowane wedtug regut i potwierdza-
ne automatycznym odczytem przez
system wizyjny.

Co istotne, o zasadnosci wdro-
zenia sortera nie przesadza sama
liczba paczek na dobe. Czesciej de-

cyduje profil operacji:

mid 2 (110) marzec — kwiecieri 2026



e liczba przewoznikow i ustug,

e zmiennos¢ strumieni w ciggu dnia,

o koszt pomytki,

e czas dostepny na domkniecie wy-
sytki przed odbiorami.

Gdy te parametry sa napiete,
nawet umiarkowany wolumen ge-
neruje obcigzenia organizacyjne,
ktorych nie wida¢ w prostym ra-
chunku ,minut na paczke” - rosnie
liczba wyjatkéw, potrzeba kontroli
i ruch w strefie konsolidacji.

Sorter dobrze wpisuje sie
w $rodowiska, w ktérych dominu-
ja mate i Srednie paczki mozliwe
do sprawnego transportu i zrzu-
tu do koszy lub workéw. Ma row-
niez zastosowanie tam, gdzie btedy
w danych na etykietach lub pomyt-
ki przewoznika szybko przektada-
ja sie na reklamacje, prace korek-

W rozmowach o sorterach cze-
sto pojawia sie skojarzenie z bardzo
duzymi wolumenami. Warto jednak
spojrzec na nie jako na rozwigzania
konfigurowalne, projektowane mo-
dutowo. Linia moze startowac od
kilku gniazd obstugujacych dwdéch-
trzech przewoznikow, a nastepnie
by¢ rozbudowywana przez dota-
czanie kolejnych modutéw i slotow
wraz ze wzrostem liczby ustug albo
wolumenu. Takie podejScie uprasz-
cza decyzje inwestycyjng - pozwa-
la dobra¢ zakres automatyzacji do
aktualnej skali, a jednoczesnie po-
zostawic¢ przestrzen na dalsza roz-
budowe bez ingerencji w uktad ca-
tej strefy wysytki.

Etapy pracy sortera

w modelu multi-carrier
Proces na sorterze jest liniowy, ale
kazdy etap ma jasno zdefiniowang
funkcje. Na wejsciu operator lub za-
klejarka kartonéw zasila linie pacz-
kami i dba o ptynnos¢ podawania.
To moment, w ktorym istotne sg
ergonomia i przygotowanie tadun-
ku - stabilne utozenie kartonu, za-
mkniecie opakowania oraz dostep-
na powierzchnia pod etykiete, aby
aplikacja przebiegta powtarzalnie.
W kolejnym etapie nastepuje iden-
tyfikacja przesytki. Skanowany jest
kod umieszczony na paczce wcze-
$niej - moze to byc¢ identyfikator
nadawcy z systemu magazynowe-
go albo kod powigzany z zamowie-
niem. Ten odczyt uruchamia logike

Uporzqdkowana koncowka wysytki utatwia obstuge roz-

norodnosci przewoznikow i ustug bez narastania obcig-

zen organizacyjnych wraz =z wolumenem.

cyjna i niedotrzymanie termindw.
Waznym kryterium jest potrzeba
identyfikowalnosci zdarzen - moz-
liwos¢ powigzania paczki z etapem
znakowania, wynikiem weryfikacji
oraz miejscem konsolidacji i przeka-
zaniem do odbioru. Wreszcie sorter
bywa naturalng odpowiedzig w or-
ganizacjach pracujacych pod presja
godzin cut-off, gdzie liczy sie po-
wtarzalnos¢ procesu oraz stabilna
przepustowosc¢ niezaleznie od skta-
du zmiany.

przypisania ustugi i przewoznika.
System pobiera wymagane dane
z systemoéw klienta (np. WMS/
OMS lub narzedzia wysytkowego)
i pozyskuje wtasciwa etykiete prze-
woznika, zgodna z wybrang ustuga
oraz parametrami przesytki. W za-
leznoéci od integracji etykieta jest
pobierana jako gotowy plik lub ge-
nerowana na podstawie danych
zwroéconych przez przewoznika.
Kolejny etap to druk i aplikacja
etykiety. Drukarka przygotowuje
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etykiete, a aplikator umieszcza ja
w zadanym miejscu na opakowaniu.
Roznica wzgledem pracy recznej
polega na statosci potozenia i doci-
sku, co ogranicza ryzyko odklejenia,
fatd i naklejenia na taczeniu tasmy.
Bezposrednio po aplikacji nastepuje
kontrola wizyjna — kamera odczytu-
je kody 1D/2D i weryfikuje czytel-
nos¢ oraz zgodnosc¢ z oczekiwanym
formatem. Jezeli odczyt nie spetnia
kryteriéw, paczka jest kierowana
do obstugi korekcyjnej, zanim trafi
do konsolidacji.

spotu. W przypadku wykrycia bte-
du (np. nie odczytano kodu paczki,
brak etykiety, brak przypisanego
slotu/gniazda) system zgtasza btad,
a karton trafia do kosza bteddéw lub
proces jest wstrzymany.

Ostatni fragment procesu to
przygotowanie do odbioru. Paczki
gromadza sie w pojemnikach przy-
pisanych do przewoznikéw. Po za-
petnieniu nastepuje ich wymiana,
zamkniecie i przekazanie do odbio-
ru wedtug ustalonych okien czaso-
wych. W dobrze utozonym proce-

Sorter dobrze wpisuje si¢ w srodowiska, w ktorych domi-

nujq mate i srednie paczki mozliwe do sprawnego trans-

portu i zrzutu do koszy lub workow. Ma rowniez zasto-

sowanie tam, gdzie bledy w danych na etykietach lub

pomytki przewoznika szybko przekladayq si¢ na reklama-

ge, prace korekcyyng i niedotrzymanie terminouw.

Po pozytywnej weryfikacji
paczka jest sortowana do wtasci-
wego gniazda. Transportery kieruja
ja do strefy przewidzianej dla da-
nego przewoznika lub ustugi, gdzie
wykonywany jest zrzut do kosza
albo worka odbiorczego. Na tym
etapie istotna jest spéjnos¢ miedzy
logika systemu a organizacjg strefy
- gniazda musza by¢ jednoznacz-
nie opisane, a pojemniki przypisane
do wtasciwego strumienia, tak aby
konsolidacja byta czytelna dla ze-

sie to wtasnie na tym etapie widac
efekt automatyzacji - strefa konso-
lidacji jest uporzadkowana, a ryzyko
pomytek wynika gtownie z obstugi
pojemnikéw, nie z decyzji podejmo-
wanych przy kazdej paczce.

Sorter w praktyce —
case study wdrozenia
W e-commerce

Efektywnos¢ sortera w prakty-
ce dobrze wida¢ na przyktadzie
wdrozenia w sklepie e-commerce,

gdzie urzadzenie pracujace od li-

stopada 2021 r. przejeto istotng

czes$¢ koncowki procesu wysyt-
kowego i do dzis obstuzyto okoto

2 min paczek przy wydajnosci 8

paczek na minute. Po rozbudowie

o kolejne sloty wydajnos$¢ wzrosta

do 20 paczek na minute, czyli na-

wet do 1200 paczek na godzine.

Sorter:

e uporzadkowat przekazanie prze-
sytek do odbioru,

e ograniczyt zaleznos¢ procesu od
recznych decyzji podejmowa-
nych pod presja czasu.

Wozrost wolumenu sprzedazy
oraz pojawiajace sie spietrzenia
sezonowe wyznaczyty kierunek
rozbudowy istniejacych rozwiazan.
Dlatego kolejne wdrozenie zapro-
jektowalismy z uwzglednieniem
pojawiajacych sie potrzeb - zarow-
no po stronie wydajnosci, jak i kon-
figuracji linii. System z 10 slotami
dla operatoréw logistycznych i 1
slotem na odrzuty ma lepiej odpo-
wiada¢ na zmiennos¢ typowa dla
e-commerce i utrzymac¢ ptynnosc
procesu takze w okresach szczyto-
wych. W takim uktadzie znaczenie
ma nie tylko sama przepustowosé,
ale réwniez jakos¢ komponen-
tow sortera:

e stabilno$¢ transportu,

» powtarzalnosc¢ aplikacji etykiety,

e niezawodnos$¢ odczytu,

e trwatos$c elementdw pracujgcych
pod statym obcigzeniem.

To wtasnie te cechy decyduja
o tym, ze sorter pracuje stabilnie
takze przy duzym obcigzeniu.
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Bezpieczenstwo

i traceability

w przekazaniu przesylek
przewoznikom

Koncowka wysytki nie konczy sie
na odfozeniu paczki do wtasciwe-
go gniazda przewozZnika. W wielu
operacjach roéwnie wazny jest etap
konsolidacji i przekazania przesytek
w sposéb, ktory pozwala pdzZniegj
odtworzy¢ przebieg zdarzen. Doty-
czy to zwtaszcza strumieni o pod-
wyzszone] wartosci lub podwyz-
szonym ryzyku, gdzie samo ,byto
w koszu” nie wystarcza ani do wy-
jasnien, ani do rozstrzygniecia od-
powiedzialnosci.

W takich przypadkach spraw-
dza sie konsolidacja do workéw od-
biorczych oraz plombowanie jako
element tancucha dowodowego.
Paczki trafiajg do worka przypi-
sanego przewoznikowi, worek po

zapetnieniu jest zamykany i plom-
bowany, a numer plomby jest reje-
strowany w systemie. Istotny detal
polega na tym, ze numer plomby
nie jest przypisywany wytgcznie do
worka jako pojemnika, lecz do jego
zawartosci - kazda paczka, ktora
do niego trafifa, jest na koncu spa-
rowana z numerem plomby.

Taki uktad daje dwa typy ko-
rzysci - porzadkowe i dowodowe.
Po stronie porzadkowej ograni-
cza ryzyko pomieszania strumieni
w strefie odbioru, a po dowodowej
pozwala szybko zawezi¢ dochodze-
nie w razie brakéw lub naruszen.
Relacje, ktérg utrzymuje system,
mozna opisac¢ wprost:

e paczka = worek: wskazanie, do
ktorego worka trafita przesytka,

e worek — numer plomby: reje-
stracja numeru plomby nadanej
przy zamknieciu,

e paczka — numer plomby: przypi-
sanie paczek z danego worka do
jego numeru plomby,

e numer plomby — przekazanie
do odbioru: informacja, kiedy
i w jakim strumieniu worek opu-
$cit magazyn.

W razie reklamacji daje to jasny
punkt startowy. Jezeli brakuje kon-
kretnej paczki, analiza nie zaczyna
sie od przegladu catej zmiany, lecz
od worka z przypisanym numerem
plomby i zdarzen zwigzanych z jego
obstuga oraz przekazaniem do od-
bioru. Jezeli plomba jest naruszona,
zakres sprawdzania dodatkowo sie
zaweza - wiadomo, z ktérym wor-
kiem i z jakim odcinkiem procesu
wigze sie ryzyko nieuprawnione-
go dostepu miedzy magazynem
nadawcy a centrum logistycznym.

Sorter jako ,,most”

miedzy pakowaniem

a przewoznikami

w multi-carrier

Sorter w modelu multi-carrier po-
rzadkuje odcinek procesu, na ktorym
czesto dochodzi do rozbieznosci mie-
dzy zapisem w systemie a przebie-
giem operacji. Automatyzuje pobranie
i aplikacje etykiety, zastepuje ocene
wzrokowa kontrola wizyjna i kieruje
paczke do jednoznacznie zdefiniowa-
nego gniazda odbioru. Dzieki temu
strefa wysytki funkcjonuje jako proces
o statej sekwencji krokow: z punktami
kontroli, rejestrem zdarzen oraz czy-
telnym podziatem rél miedzy syste-
mem a zespotem.

Najwazniejszy wniosek z takich
wdrozen dotyczy nie tempa pracy,
lecz stabilnosci. Uporzadkowana
koncoéwka wysytki utatwia obstu-
ge roéznorodnosci  przewoznikdw
i ustug bez narastania obcigzen or-
ganizacyjnych wraz z wolumenem.
Dla zarzadzania oznacza to mozli-
wos¢ projektowania strefy wysyt-
ki tak, aby decyzje byty osadzone
w regutach procesu, kontrola jako-
$ci nastepowata w miejscu powsta-
wania btedu, a identyfikowalnosc
obejmowata takze konsolidacje
i przekazanie do odbioru.

Na styku pakowania i odbioréw
rozstrzyga sie, czy multi-carrier be-
dzie uporzadkowanym sposobem
realizacji wysytek, czy zrodtem wy-
jatkéow generujacych koszty i pra-
ce korekcyjna.
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