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DISCLAIMER CLAUSULE  

De student is geheel en alleen verantwoordelijk voor informatie, stellingnames en 

vermeldingen die in de bachelorproef naar voor worden gebracht. Noch de 

hogeschool, noch de lector is in enigerlei opzicht verantwoordelijk of aansprakelijk 

voor de inhoud van de bachelorproef.   
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VOORWOORD  

Voor u ligt het onderzoeksrapport waarin een  optimalisatie van de keten van 

Tom&Co doormiddels van een  op maat gemaakte slotting  1wordt voorgesteld . Het 

is de  bachelorproef van Anton Smidts voor  de opleiding Logisti ek Management op 

de Karel de Grote Hogeschool van Antwerpen.  

 

De scriptie is geschreven in opdracht van Distrilog , een logistieke  dienstverlener 

waar  ik drie  maanden een projectstage heb gelopen. Tijdens mijn projectstage heb 

ik de magazijnactiviteiten binnen magazijn W34 mogen analyseren. Ook  heb ik 

dankzij  samenwerking met Tom&Co een beter inzicht kunnen krijgen welke impact 

de slotting van de goederen op de verdere keten  heeft . Het doel van de s tage was 

om een slotting voor te stellen waarbij de efficiëntie doorheen de keten toeneemt.  

 

Deze scriptie is voornamelijk bestemd voor Distrilog en zijn klant, Tom&Co . 

Daarnaast kunnen  logistieke medewerkers  of studenten uit het  onderzoek ideeën 

halen en/of hun visie verrijken.  Het onderzoek kan een beter beeld geven hoe 

ketenintegratie  in de praktijk voorkomt .  

 

Deze scriptie is gemaakt in de periode van 17 maart  202 1 tot en met 10 juni  202 1. 

Dit onderzoeksrapport was enkel mogelijk dankzij de steun en bijdrage van 

volgende bedrijven:  Distrilog, Tom&Co en Kuehne+Nagel .  

 

Ook de meegegeven leerstof gedurende de studie Logistiek management heeft een 

grote bijdrage geleverd tot de totstandkoming van het  optimalisatie  voorstel . 

Specifiek bedank  ik graag de docenten:  dhr. Robin Gyssels en dhr. Dimitri De Vos.  

 

Ik  wens  u graag veel leesplezier  toe . 

 

Anton  Smidts  

 

Antwerpen, 10 juni 202 1  

 

1 Slotting is het bepalen van de gunstigste locatie in het magazijn per individueel artikel.  



 

Hoe kan custom -based slotting de efficiëntie doorheen de keten van Tom&Co verbeteren?  4 

Anton Smidts   www.linkedin.com/in/anton -smidts  

 

ABSTRACT  

Welke invloed heeft de in het magazijn toegekende picklocatie van een artikel op 

de verdere keten? Hoe kan het strategisch toekennen van picklocaties aan 

artikelen voor efficiëntie doorheen de keten  zorgen ? 

 

De huidige slotting in het magazijn van Distrilog heeft negatieve gevolgen voor 

zowel de commerciële processen van de klant Tom&Co a ls op de logistieke 

processen van Distrilog zelf. In deze bachelorproef wordt een op maat gemaakte 

slotting voorgesteld met als doel om voordeel te bieden aan beide partijen. De 

onderzoeksvraag die wordt beantwoord luidt: ñHoe kan custom-based slotting 2 de 

effici±ntie doorheen de keten van Tom&Co verbeteren?ò. 

 

Als eerste dient er een verband worden vastgesteld tussen de ñas isò-slotting en 

de huidige problematieken. Gedurende een bezoek aan drie Tom&Co vestigingen 

werd vastgesteld dat op geleverde pallett en alle diersoorten (familiegroepen) sterk 

door elkaar liggen. Deze ongegroepeerde palletten hebben grote gevolgen op de 

benodigde arbeidstijd om de winkel te herbevoorraden.  

 

Zo worden de ongegroepeerde palletten in de winkels eerst door Tom&Co 

medewerker s gesorteerd en per diersoort op kleine karren geplaatst. Met deze 

karren wordt vervolgens richting de betreffende rayon gereden om de goederen in 

de winkelrekken te plaatsen. Enerzijds vindt er  dus  dankzij ongegroepeerde 

palletten een sorteerproces plaats , anderzijds moeten de goederen tweemaal 

opgetild worden voor ze in de winkelrekken belanden.  

 

Daarnaast is de te overbruggen afstand tijdens het herbevoorradingproces van 

Tom&Co winkels een grote bottleneck, aangezien men met kleine karren steeds 

van de pallet naar de rayons en terug moet gaan. Dit wordt bevestigd wanneer 

door middels van een testbestelling de te overbruggen afstand gedurende een  

herbevoorrading wordt gekwantificeerd.  

 

2 Een op maat gemaakte slotting waarbij individuele artikelen aan een picklocatie worden toegekend, rekening houdend met 

eisen en restricties.  
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De oorzaak van deze ongegeroeperde palletten kan  gevonden  worden wanne er de 

huidige slotting van magazijn W34, visueel door een slotting - tool wordt 

weergegeven. Er kan vastgesteld worden dat alle familiegroepen en 

verpakkingssoorten door elkaar in het magazijn worden gestockeerd. Hierdoor 

kunnen er onmogelijk gegroepeerde palletten het magazijn W34 van Distrilog 

verlaten.  

 

Naast Tom&Co ondervindt ook Distrilog nadelen bij de huidige slotting. Zo zorgen 

lege picklocaties voor een inefficiënte magazijnbenutting. Ook zijn de artikelen in 

W34, niet gegroepeerd volg ens hun pick -  of replenishmentfrequentie waardoor 

orderpicking en replenishment meer tijd vergen. Tot slot kan de stapelvolgorde 

verbeterd worden, een gang waarin al de verpakkingssoorten door elkaar staan 

mag in de ñto beò-situatie dan ook niet meer voork omen.  

 

Op basis van een analyse van zowel Distrilog als Tom&Co zijn processen werden 

vijf eisen en restricties in een hiërarchie vastgelegd. Wanneer deze eisen tot uiting 

komen in de voorgestelde slotting zal efficiënte verbetering mogelijk zijn. Zo 

moeten de goe deren in het magazijn per familiegroep en verpakkingssoort 

opgeslagen worden. Daarbinnen moet gegroepeerd worden op basis van de pick -  

en replenishmentfrequentie van de artikelen. Tot slot kunnen  grote CHEP -palletten  

best gebundeld worden onder een  stellin g, dit  ter bevordering van de 

magazijnbenuttingsgraad.  

 

Wanneer deze eisen en restricties gerespecteerd worden zal de volledige keten 

van efficiëntie verbetering kunnen genieten. Dankzij de ontwikkelde slotting - tool 

kan eenvoudig nagegaan worden of de eis en en restricties tot uiting komen in de 

slotting. Distrilog zal de tool in de praktijk toepassen voor periodieke slotting en 

controles.   
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BEGRIPPEN LIJST  

 

-  ABC - analyse : een analyse methode om het productassortiment van een 

onderneming onder te verdelen in gradaties . 

 

-  CALwms : is het warehouse management systeem (WMS) waar Distrilog beroep 

op doet voor de magazijnen W34 en DUM40.  

 

-  Custom - based slotting : een  op maat gemaakte slotting waarbij individuele 

artikelen aan een picklocatie worden toegekend, rekening houdend met eisen en 

restricties.  

 

-  Dedicated warehouse : een distributiecentrum waarin activiteiten worden 

verricht voor slechts één opdrachtgevers.  

 

-  Orderpicking : het proces waarbij een magazijnmedewerker  bestelde artikelen 

van een order  verzamelt op een lastdrager.  

 

-  Slotting : slotting is het bepalen van de gunstigste locatie in het magazijn per 

individueel artikel.  

 

-  Pickfrequentie : de pickfrequentie van een artikel duidt aan hoe vaak een 

orderpicker naar de picklocatie van het artikel is geweest.   

 

-  Public warehouse/ multi - client warehouse : een distributiecentrum waarin 

activiteiten worden verricht voor verschillend e opdrachtgevers.  
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-  Replenishme nt fr equentie : de replenishmentfrequentie van een artikel duidt 

aan hoe vaak een reachtrucker een  artikel moet herbevoorraden.  

 

-  Replenishment : het herbevoorradingprocess waarbij een magazijnmedewerker  

goederen vanuit stora ge naar de pickzone verplaatst ter aanvulling van een artikel.  

 

-  Stock Keeping Unit ( SKU ) : een term die gebruik wordt om unieke producten 

in een productassortiment aan te duiden.  
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INLEIDING  

Welke invloed heeft de  in het magazijn toegekende pick locatie van een artikel op 

de verdere keten? Hoe kan het strategisch toekennen van picklocaties aan 

artikelen voor efficiëntie  doorheen de keten  zorgen ? Op welke manier kan het 

slotting proces vereenvoudigd worden wanneer die aan verschillende  eisen en 

restricties moeten  voldoen?  

 

Om een antwoord op deze vragen te geven werd een  onderzoeksrapport van  vijf  

onderdelen  geschreven . In het eerste deel van de b achelorproef wordt algemen e 

informatie over het onderzoek en de betrokken partijen besproken . Vervolgens in 

deel 2 wordt er in de warehousescan een beter beeld gegeven van de activiteiten  

en de werking  van het magazijn  W34 . Deel 2 kan mogelijks overgeslage n worden 

tijdens het lezen van de paper. Vanaf deel 3 wordt het onderzoek dat nodig is om 

een antwoord te  kunnen  formuleren op de onderzoeksvraag  beschreven . 

 

In deel 3 wordt de huidige slotting en problematiek besproken om erna over te 

gaan naar deel 4, waar de voorgestelde slotting met  bijhorende impact  wordt 

besproken . Tot slot wordt er in deel 5 een  antwoord geformuleerd  op volgende 

onderzoeksvraag:  ñHoe kan custom-based slotting de efficiëntie doorheen de 

keten van Tom&Co verbeteren?ò. 

 

De twee  grootste belanghebbende partijen bij dit onderzoek zijn  de logistieke 

dienstverlener Distrilog en zijn klant Tom&Co. De huidige problematiek en 

toekomstige wensen van deze twee  bedrijven zijn een belangrijk  gegeven voor dit  

onderzoek.  Getuigenissen  en uitspraken  van medewerkers van deze partijen 

worden  daarom  verschillende keren aangehaald .  

 

Doorheen de bachelorproef representeert een  oranje citaat  een getuigenis van de 

partij Tom&Co. Een blauw citaat wordt gebruikt voor  een getuigenis van Distrilog. 

Tot slot komen er groene citaten voor die externe partijen representeren . Deze 

externe partijen bestaan uit vakdeskundigen die relevante uitspraken doen  

betreffende het onderzoek .   
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DEEL A: ALGEMENE INFORMATIE  

1  ONDERZOEKSVRAAG  

In deze bachelorproef wordt de projectstage van Anton Smidts bij Distrilog 

beschreven. Het doel van de projectstage is om een betere afstemming van de 

logistieke processen op de noden van de klant Tom&Co te bekomen. Hiervoor 

zullen de picklocaties  van het magazijn van Distrilog herbekeken en heringedeeld 

worden. De onderzoeksvraag van de bachelorproef luidt: ñHoe kan custom -based 

slotting de efficiëntie doorheen de keten  van Tom&Co  verbeteren ?ò. 

 

Het project focust zich op de optimalisatie van de picklocaties, met de eisen van 

de klant in het achterhoofd. Hierbij wordt gekeken naar het herlocaliseren van 

goederen op grond niveau (slotting). Het doel van de projectstage is om  een win -

win situatie te creëren voor zowel Distrilog als de klant Tom&Co.  

 

Het project wordt benaderd  met de visie van ketenintegratie. Zo word en de 

gevolgen  van Distrilog zijn  magazijn processen op de commerciële processen van 

Tom&Co  onderzocht . Hierdoor kunnen  eisen en restricties  vastgesteld worden 

waar aan  de custom -based slotting  aan moet voldoen . Het doel is om een slotting 

te realiseren  die zal leiden tot meer efficiëntie binnen de  volledige keten.  

 

1.1  Afbakening onderzoeksvraag  

Voor de centrale  onderzoeksvraag kunnen volgende deelvragen  gesteld  worden:  

 

- Hoe kan een custom -based slotting de processe n van Distrilog verbeteren?  

- Hoe kan een custom -based slotting de processe n van Tom&Co verbeteren?  

- Hoe kan een Excel - tool , slotting  met verschillende eisen en restricties  

vereenvoudigen ? 

 

Om een beter beeld te krijgen van het onderzoek  gedurende de projectstage  is 

een projectcharter opgemaakt. Hierin vindt men de inhoud, de scope , milestones  

en andere relevante informatie met betrekki ng tot het project.   
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Figuur 1: Project charter  
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1.2  Onderzoeksmethode en aanpak  

Om een antwoord te formuleren  op de onderzoeksvraag werd beroep gedaan op  

zowel beschrijvend als  exploratief onderzoek.  

 

Beschrijvend onderzoek is het in kaart brengen van een bepaald onderwerp. Dat 

wordt gedaan door bepaalde kenmerken te beschrijven van bijvoorbeeld een 

specifieke groep, probleem of situatie, die men vervolgens grondig gaat analyseren  

(Ravenstein , 202 0) . 

 

Met e xploratief onderzoek trach t de onderzoeker het verband en de oorzaak van 

een bepaald verschijnsel te achterhalen met als doel om tot een bepaalde theorie 

of hypothesen te komen  (Ravenstein , 202 0).  

 

Het beschrijvend onderzoek kan teruggevonden worden in deel B ñwarehouse 

scanò en in deel C  ñas-is situatieò van deze paper. In beide gevallen wordt de 

huidige situatie of proces in kaart gebracht om vervolgens de pijnpunten ervan 

vast te leggen. Daarnaast is er exploratief onderzoek gebruikt om een verband te 

leggen tussen de huidige sit uatie en de vastgestelde problematiek  om vervolgens 

op basis hiervan de ñto beò-situatie op te baseren.   

 

1.3  Projectplan  

Om van de projectstage een succesverhaal te maken werd een projectplan 

opgesteld. Het projectplan geeft weer welke fases zijn doorlopen  gedurende de 

stage . Tussentijdse deadlines werden vooropgesteld om te waarborgen dat op het 

einde van de stage een antwoord op de onderzoeksvraag geformuleerd kon 

worden.  

 

De blauwe vakken representeren het niet kritieke pad, wat betekend dat er speling 

m ag zitten op het bekomen van resultaat . De rode vakken zijn het kritieke pad, 

deze activiteiten moeten eerst afgerond zijn  voor er verder gewerkt kan worden.  
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Figuur 2:  Projectplan  
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2  BETROKKEN PARTIJEN  

2.1  Distrilog NV  

Distrilog Group  is een  Third -Party Logistics Provider  die 

slimme distributie over de hele Benelux combineert met een 

brede waaier aan logistieke diensten zoals warehousing en 

value added services .  

 

Het moderne familie bedrijf werd opgericht in 1991 door dhr. Leo Salaerts  en is 

ondertussen uitgebloeid tot een logistiek dienstverlener  met een jaaromzet van 

144 ,5  miljoen  euro  in 2020. Distrilog  heeft  zeventien  sites, een wagenpark van 

395 wagens en 380 duizend vierkante meter magazijnoppervlakte in bezit. Deze 

capaciteit wordt ingezet in verschillende sectoren: retail, voeding, pet care, chemie 

en industrie.  

 

ñBij Distrilog Group kan u terecht voor de warehousingformule die het best past 

bij uw bedrijf en uw klantenò (Distrilog Group, 2021 ).  

 

De m agazijnen  van Distrilog zijn gesitueerd  in de driehoek Gent -Antwerpen -

Brussel . Deze strategisch gelegen magazijnen worden op basis van de noden van 

de klant  ingezet als public of  dedicated warehouse . De Third -Party Logistics 

Provider beschikt over verschillende mogelijkheden om de klant zijn  product in 

optimale omstandigheden naar de markt te brengen . 

 

 

 

  

Figuur 3: Logo Distrilog   

Figuur 4: Illustratie Distrilog  
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2.2  Klant: Tom&Co  

ñVoor Tom&Co, de onbetwiste leider op de markt van dierenwinkels, brengt 

Distrilog Group enkele enorme logistieke uitdagingen tot een goed eindeò (Distrilog 

Group, 2021) . 

 

In Londerzeel bevindt zich  een magazijn dedicated aan de klant Tom&Co. Hier 

worden dagelijks de bestellingen voor alle Tom&C0 vestigingen samengesteld . 

Daarnaast transporte ert Distrilog of een externe vervoerder de goederen naar de  

verkooppunten  van Tom&Co in België, Luxemburg en h et Noorden van Frankrijk.  

 

Tom&Co is een welgekende dierenspeciaalzaak . M et  een  uitgebreid  netwerk van 

180  winkelpunten is Tom&Co dé specialist in voeding en accessoires voor huis -  en 

tuindieren. De keten heeft een leiderspositie  in de markt en is actief in België, 

Frankrij k en Luxemburg .  

 

Tom&Co verkoopt voeding en accessoires voor de dieren : 

honden, katten, vissen, knaagdieren, reptielen en 

neerhofdieren.  

 

3  AANLEIDING ONDERZOEK  

ñHuisdierengekte  stuwt markt voor dierenvoedingò (De Tijd , 2020 ) . 

 

De klant van Distrilog, Tom&Co verwacht een aanzienlijke groei in volumes voor 

de komende jaren. Deze groei kan verwacht worden wegens de  toenemende 

interesses voor huisdieren  gedurende  de corona -epidemie.  

 

Een artikel in  De Tijd  (2020)  genaamd: ñHuisdierengekte stuwt markt voor 

dierenvoedingò, geschreven door M. Van Oost , bevestig t  dat huisdieren sinds de 

lockdown extra populair zijn geworden. Deze populariteit is ook terug te zien in de 

kwartaalcijfers  van Nestle  die op een groei van drie  en half  procent duiden. De 

motor v an deze groei is voornamelijk te danken aan de dochteronderneming 

Purina , Nestlé's merk voor honden -  en kattenvoer .  

Figuur 5: Logo Tom&Co  
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Daarnaast bevestig t  ook de Belgian Petfood Association (Bepefa) de toename in  

verkoop van dierenvoeding tijdens de eerste coronamaand . De groei van 

negentwintig procen t is niet alle en te wijten aan  de toename  van huisdieren maar 

ook door zogenaamde ñpremiumisation ò. Hiermee wordt bedoeld dat huisdieren 

steeds meer verwend worden , d it met hogere volumes en meer betaalbereidheid  

als gevolg.  

 

Wetende dat eenenzestig  procent  van de goederen in het magazijn van Distrilog 

voeding gerelateerd  zijn  en dat ook veel producten van leverancier Purina er terug 

te vinden zijn, is het dus terecht  dat groei verwacht kan worden.   

 

3.1  Anticipatie op toenemende vraag  

Omdat verwachte groei logistieke voorbereiding vraagt, is de klant Tom&Co in 

dialoog gegaan met Distrilog. Hieruit bleek er  nood te zijn aan  een grote r magazijn.  

 

Dat de start van deze projectstage zich in de overgangsperiode bevindt, is geen 

toeval. Het is een uitzonderlijk moment waarbij er  stil  kan gestaan worden bij de 

huidige werkroutines . Het doel is om  heel het assortiment , per familiegroep te 

stockeren en hierbinnen de optimale locatie voor elk artikel te bepalen . Net omdat 

een verhuis van het assortiment naar een nieuw magazijn  reeds  een feit is, moet 

er geen rekening gehouden worden met de kost om de goederen te verplaat sen. 

Het is namelijk al een kost dat ongeacht dit project moet uitgevoerd worden , het 

ideale moment dus om eens stil te staan bij de optimale picklocaties . 

 

Ook vanuit een financieel  standpunt is dit een uitstekend moment, aangezien 

verwachte omzetgroei za l leiden tot een toenemende ROI (return on investment)  

van elke verbeterimplementatie .  

  



 

Hoe kan custom -based slotting de efficiëntie doorheen de keten van Tom&Co verbeteren?  22  

Anton Smidts   www.linkedin.com/in/anton -smidts  

 

3.2  Nieuw magazijn (DUM40)  

Het nieuw magazijn kan gevonden worden in Willebroek, Victor Dumonlaan 40. 

Het is een mul ti -client magazijn met een oppervlakte van 3 0.000m 2.  

 

Het magazijn is gelegen in de ñgouden 

driehoek van Belgiëò,  de regio is zeer 

gunstig voor de distributie van 

consumptiegoederen , vermeld 

KanaalZ in een reportage  (2021) . Het 

is dan ook geen toeval dat Distrilog de 

strategie heeft om zijn vermogen te 

verspreiden in de driehoek Gent -

Antwerpen -Brussel.  

 

 

 

Daarnaast  vermeld KanaalZ  (2021)  dat:  

ñde regio bijzonder goed scoort in het 

aantrekken van bedrijven  die zich 

richtten op binnenlandse en Europese 

distributieò.  Ook dit komt overeen met 

de afzetma rkt  van Tom&Co. Zo 

bevinden 75 % van al de Tom&Co 

vestigingen zich  in  België . De andere  

25% is verspreid over Frankrijk en 

Luxemburg.   

 

 

 

 

Het feit dat de goederen in  het multi - client magazijn te Willebroek zullen worden 

opgeslagen, zal geen effect hebben op de huidige werking van magazijn  W34. Men 

zal dus de normale werkroutine  kunnen  behouden,  zo zal er  bijvoorbeeld  nog 

steeds met overloopzone s kunnen  gewerkt worden .   

Figuur 6: Geografische l ocatie magazijn DUM40  

Figuur 7: Afzetmarkt Tom&Co  
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DEEL B: WAREHOUSESCAN  

4  OVERZICHT MAGAZIJN W34  

ñWithout data, youôre just another person with an opinionò (W.Edwards Deming , 

Amerikaanse statisticus ) .   

 

Edwards  Deming , bedenker van de PDCA -cyclus,  haalt aan  dat het vergaren van 

informatie een essentiële  stap is binnen  kwaliteitsmanagement . In dit deel van de  

bachelorproef wordt dan ook een scan van het magazijn W34 gemaakt . Het doel 

hiervan is om een goed beeld te geven over de context waarin de stage  heeft 

plaatsgevonden. Daarnaast geeft het een goed beeld  over de huidige  werking  in 

het magazijn . Deel B van bachelorproef wordt gezien als het startpunt van de 

projectstage  om vervolgens in volgende delen  over te gaan naar de huidige slotting 

en problematiek en tot slot de ñto beò-situatie .  

 

4.1  Geografische locatie  

Het magazijn W34 (16 .000 m 2) is gelegen op een site in Londerzeel. Deze site is 

gelegen op de corridor Antwerpen -Brussel, een regio die al veel logistieke spelers 

heeft weten te verleiden. De voornaamste troeven van de regio zijn volgens Jorn 

Bruyninckx, Development and Real Estate manager bij Goodman  (2019) : de 

optimale ligging in de afzetmarkt, de multimo dale ontsluiting, de beschikbaarheid 

van ruimte, het arbeiderspotentieel . Deze locatie te Londerzeel ligt ook in de lijn 

met de strategie van Distrilog om zijn vermogen te verspreiden in de driehoek 

Gent -Antwerpen -Brussel.   

Figuur 8: W34 binnen driehoek Gent -Antwerpen -Brussel  Figuur 9: Geografische locatie  magazijn W34  
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Vanuit de site te Londerzeel wo rden 1 80  filialen van Tom&Co verspreid over België, 

Luxemburg en Noord -Frankrijk beleverd. Met 13 6 verkooppunten, behandelt  

Distrilog voornamelijk Belgische Tom&Co vestigingen. Daarnaast worden 42 

Tom&Co verkooppunten verspreid over  voornamelijk  het noorden van Frankrijk 

door Distrilog voorzien . Tot slot 2 filialen gelegen in Luxemburg.  

 

 

               

 

 

 

4.2  Personeel sbestand  

Het magazijn W34 is operationeel van maandag tot vrijdag. Verspreid over 2 

shiften werken er gemiddeld  44 vaste medewerkers en vijftien  interimmers per 

dag. Naast medewerkers van Distrilog zijn er ook drie  ver antwoordelijke n van 

Tom&Co actief in het magazijn. Volgende organigram geeft de hiërarchie  binnen 

het magazijn weer.  

Figuur 10 : Afzetmarkt Tom&Co Belgi ë 

Figuur 11 : Organigram (W34 ) 



 

Hoe kan custom -based slotting de efficiëntie doorheen de keten van Tom&Co verbeteren?  25  

Anton Smidts   www.linkedin.com/in/anton -smidts  

 

4.3  Magazijntaken  

Arbeiders worden in het magazijn voor verschillende taken ingezet. De 

orderpicking van de goederen is duidelijk het meest tijdintensief proces. Hieronder 

een overzicht van de werkverdeling in magazijn W34. Rechts van elke taak wordt 

er vermeld hoeveel arbe idstijd er op dinsdag 30 maart 2021 aan de betreffende 

taak werd gespendeerd.  

 

Als u op 30 maart fysiek  in magazijn W34 was, dan zou u volgende taken hebben 

waargenomen :  

 

 

 

Wann eer deze uren procentueel worden vergeleken, valt op dat het proces 

ñpickingò met 54% de arbeidsintensiefste taak is in het magazijn W34. Op de 

tweede  plaats komt de reachtrucker met 1 7% .  

 

Figuur 12 : Magazijntaken (W34 )  
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4.4  Behandelingsvolume  

Gemiddeld  worden er per week 91.585 colliôs verzameld in het magazijn W34. Op 

basis van de capaciteitsplanning is ook te zien dat deze volumes sterk variëren  

afhankelijk van de dag in de week. Zo wordt er op dinsdag en woensdag gemiddeld  

het meeste gepickt. Vervolgens zijn donderdag en vrijdag de dagen met de laagste 

pickvolumes. Hieronder een overzicht van de gemiddelde  pickvolumes per dag van 

de week.  

 

 

        Grafiek 2: Gepickt volume per dag (W34)  
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4.5  Assortiment  

In het magazijn W34 van Distrilog worden een deel van het assortiment van 

Tom&Co ingeslagen, georderpickt en verzonden naar de filialen door zowel 

Distrilog als externe vervoerders. Het assortiment dat magazijn W34 voor Tom&Co 

behandeld bevat  op 17 maart  van dit jaar, 1978 artikels . 

 

Het assortiment bestaat voornamelijk uit goederen voor de familiegroepen honden 

en katten. Zo zijn 49% van het artikelen  bedoeld voor honden en 35% voor katten. 

Vervolgens is 5% winkelbenodigdheden en 3% van het assortiment  zijn artikelen 

voor knaagdieren. Met slechts 1% of minder van het totale assortiment zijn de 

familiegroepen:  vogels, algemeen, tuin, boerenerf, visse n, paarden  zeer beperkt 

voorkomend.  

 

Tot slot is 4% van het behandeld assortiment niet door T&C toegekend aan een 

specifieke familiegroep. Deze groep wordt voorgesteld door ñT&C onbekendò.  

 

 

Grafiek 3: Assortiment per familiegroep (W34)  
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4.5.1  Aard van de goederen  

Het hui dige magazijn wordt door Distrilog uitsluitend gebruikt om aan de wensen 

van de klant Tom& Co te voldoen. Het magazijn is in andere woorden dedicated 

aan Tom&Co. Dit heeft als gevolg dat er in magazijn W34 enkel goederen voor 

Tom&Co opgeslagen en behandeld worden. De behandelde goederen bestaan  

voornamelijk  uit ñpet careò. Binnen deze goederensoort vallen volgende 

categorieën: food , non - food  (bv . halsband, hooi, kattenbakzan d)  en pharmacie . 

Naast ñpet careò worden ook de winkelbenodigdheden  van Tom&Co opgesl agen. 

Onder deze familiegroep kan men  verpakking  en marketing items  verwachten . 

 

4.5.2  Verpakking ssoort  (nood aan masterdata)  

Het assortiment dat behandeld wordt in magazijn W34 kan ook opgedeeld worden 

op basis van de verpakkingssoort. Dit heeft een groot effect op de stapelbaarheid 

van het product en bijgevolg ook op de plaats waar dit product op  pickniveau moet 

opgeslagen worden. Het is dus essentiële  masterdata die gekend moet zijn voor 

men een optimale locatie van e en artikel kan bepalen.  

 

Momenteel is deze data echter nergens geregistreerd, hierdoor ontstond  er de 

noodzaak om manueel deze masterdata te vergaren . Om dit te verwezenlijken  is 

er fysiek door het magazijn gewandeld en elk individueel artikel aan een  

verpakkingsgroep  toege wezen.  

 

Volgende verpakking ssoorten  kunnen vastgesteld worden op basis van de fysieke 

kenmerken van de verpakking / artikel :  

 

         Figuur 13 : Verpakkingssoorten (W34)  
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Het gaat hier steeds over de staat van de verpakking van het artikel dat door de 

orderpicker verzameld  word t . Elke groep van verpakking wordt gekenmerkt door 

gelijkaardige eigenschappen, hieronder de beschrijving van de groepen:  

 

 

  Figuur 14 : Kenmerken verpakkingssoort  (W34)  

 

Naast de fysieke soort verpakking is het gewicht van het artikel ook van belang  

wanneer men de stapelbaarheid van een  producten wil  bepalen . Het gewicht  wordt 

per artikel op basis van masterdata uit CALwms , het bruto gewicht toegekend aan 

de groep ñzwaarò, ñmiddelmatigò of ñlichtò gewicht.   

 

Volgende parameters bepalen tot  welke groep het artikel behoord:  

 

 

 

Wanneer deze masterdata gebundeld is  kan beslist worden waar de goederen  

moeten staan om een goede stapelvolgorde te creëren .  
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4.5.3  Lastdrager type  

In het magazijn worden inkomende goederen voornamelijk op Europalletten en 

grote CHEP-palletten opgeslagen. Zo wordt 95% van het assortiment op een 

Europallet en 5% op een grote CHEP-pallet gestockeerd. Een Euro pallet is 80 x 

120 cm en een grote CHEP -pallet is 100 x 120 cm. Het  lastdrager type  wordt 

bepaald door  de leverancier , in het magazijn worden goederen bij inbound niet 

overgestapeld naar een andere lastdrager.   

 

Naast Euro -  en grot e CHEP-palletten worden goederen ook op blokpalletten 

gestockeerd. Aangezien d it slechts een beperkt aantal zijn en omdat de lastdrager 

dezelfde afmetingen heeft als d e grote CHEP -palletten , wordt deze groep in de ze 

paper ook als grote CHEP -pallet  benoemd  en erkend . 

 

Voor orderpicking worden Europalletten en rolcontainers gebruikt. Rolcontainers 

worden slechts door een  achttal  winkels gevraagd. In magazijn W34 wordt een  

Europallet voorzien  van twee  opzetranden, ter bevordering  van de stevigheid . 

 

4.6  Aard van het distributiekanaal  

Het distributiekanaal is de wijze waarop je de goederen naar de klant brengt. Dit 

gebeurt voor Tom&Co onrechtstreeks via  Distrilog. Tom&Co heeft een interne 

aankoop afdeling die aankoopt bij de verschillende leveranciers. Vervolgens treedt 

Distrilog in actie. Distrilog ontvangt de goederen van de leveranciers en zorgt voor 

de verdere logistieke behandeling. Vervolgens vervo er t  Distrilog  of een externe 

vervoerder de goederen naar de verschillende verkooppunten van Tom&Co. 

Visueel kan het distributiekanaal als volgend voorgesteld worden:  

 

               Figuur 15 : Distributiekanaal Tom&Co  
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4.7  Goederenstroom magazijn  

 

                 Figuur 16 : Goederenstroom Distrilog (W34)   
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4.8  Grondplan  

Bij aankomst bij het magazijn W34 bestond er geen grondplan. Omdat de 

meerwaarde ervan groot is binnen mijn project, is een schets van  het magazijn  

gemaakt .  

 

 

Figuur 17 : Grondplan (W34)  

 

De grootste zone is de storage + pickingzone. Hier wordt op grondniveau 

georderpickt en in de hoogte wordt er voorraad opgeslagen. Replenishment vindt 

logischerwijs dus ook plaats in deze zone.  

 

Inbound en outbound bevinden zich aan de onderzijde van het magazijn. In het 

rechterdeel van het gebouw bevindt zich ook een tweede storage zone waar ook 

op grondniveau gepickt kan worden. Dit gebeurt echter zeer  zelden omdat hier de 

goederen staan met een zeer lage pickfrequentie  (slow  movers) .  

 

Tot slot bevindt zich in de rechtse kant van het gebouw een recyclage en promo 

zone. In de recyclage zone worden karton, plastic en opzetranden gesorteerd. In 

de promo z one worden goederen gestockeerd die men op voorhand verzameld om 

zo tijdens de promoperiode alle goederen op tijd verstuurd te kunnen krijgen.   
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4.9  Pickingzone  

De pickingzone is opgedeeld in twee  zones die bestaan uit in totaal achttien  

gangen. Aan beide kan ten van een gang is er een straat. De gangen krijgen worden 

in dit magazijn niet benoemd, de straten wel. Een straat representeer t  een 

verticale rij van stellingen met picklocaties.  

 

De benaming van de zone is doormiddel van twee  tekens. Zone één  wordt 

weergeven als ñC1òen zone twee  als ñC2ò. Vervolgens is er ook nog een zone C3 

gelegen in het rechtse deel van het magazijn . 

 

Vervolgens wordt met een  letter de straat weergegeven. De eerste straat wordt 

C1/A genoemd, de tweede C1/B, dit gaat zo verd er tot C2/M. De naam van de 

straten volgen de alfabetische volgorde, met de letter s ñIò en ñOò als uitzondering 

want die word en overgeslagen. Bij C1/Z is er logischerwijs overgegaan naar C2/A.  

 

Elke locatie binnen een gang heeft nog een cijfer van drie  getallen achter de vier  

reeds besproken  tekens. Deze cijfers lopen van ñ001ò aan het begin van de gang 

tot ñ087ò op het einde.  

 

Tot slot staat er een achter de drie cijfers een letter. Deze letter wijst op het niveau 

waar de goederen staan opgeslagen. Het grondniveau wordt aangeduid  met een 

ñAò, niveau erboven door ñBò, zo tot niveau ñEò. 
 

 

    Figuur 18 : Uitleg picklocatie  
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4.9.1  Opdeling pickingzo ne  

Elke zone bestaat uit straten die opgebouwd zijn uit stellingen. Elke stelling heeft 

een sectiebreedte van 3,70  meter en heeft een stellingsdiepte van 1,10  meter. Dit 

maakt dat er per sectie maximaal vier  Europallet ten (1,2 m  x 0,8 m ) naast elkaar 

worden geplaatst. Wanneer er grote CHEP-pallet ten (1,2 m  x 1 m) worden gebruikt 

passen er drie  naast elkaar. Echter wanneer beide pallet ten in één vak voorkomen 

wordt er duidelijk inefficiënt  omgegaan met de beschikbare plaats, dit is bij  de 

huidige  slotting  vaak het geval.  

 

Per sprong van een  gang bevindt er zich in het midden van de gang een doorgang 

die loopt van picklocatie 53 tot en met 56. Deze doorgang kan gebruikt worden als 

hulpmiddel om rijafstanden te reduceren tijdens het orderpick en.  

 

In de pickin gzone worden op grondniveau, goederen geplaats die gepickt moeten 

worden met uitzondering van de ñoverloopzonesò in C1 en C2  (straat 3 &4, deel 

van straat 15&16 en deel van straat 31).  De drie  overloopzone s, op het grondplan 

aangeduid  in het blauw , worden gebruikt voor onrechtstreekse replenishment. In  

de plaats dat de reachtrucker de goederen rechtstreeks op  de vaste locatie 

aanvult , plaats hij de goederen in de overloopzone. Hieruit zal de orderpicker de 

goe deren komen halen indien de goederen op de picklocatie manco  zijn. De fast  

movers zijn hierbij een uitzondering, replenishment gebeur t  hier rechtsreeks door 

de reachtrucker van storage naar  de picklocatie , waardoor de overloopzone wordt 

overgeslagen .  
 

 

      Figuur 19 : Pickingzone (W34)  
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4.9.2  Opslagsysteem  

Goederen worden opgeslagen volgens een vast opslagsysteem. Alle SKUôs worden 

op vaste gereserveerde picklocaties geplaatst. Dit heeft als voordeel dat er een 

eenvoudige administratie  ontstaat voor het wegzetten en terugvinden van 

producten. Er is echter ook wel een nadeel: de stellingbenutting ligt lager. Dit 

omdat men voor elk SKU de maximale ruimte moet voorzien en lege plaatsen 

kunnen niet opgevuld worden omdat ze gereserveerd zijn  voor een artikel.  

 

4.9.3  Slotsize  

De slotsize van een artikel bestaat steeds uit een pallet, men past dus geen 

pickbins of dergelijke toe in het magazijn. Afhankelijk van het  pickvolume  krijgt 

een artikel 2 of meerdere picklocaties  toegewezen. Dit heeft als vo ordeel dat er 

minder replenishment moet gedaan worden. Echter zorgt dit er wel voor dat er 

meer ruimte nodig is, wat zal leiden tot een langere routing.  

 

In magazijn W34 krijgen de fast  movers vaak tot 3 palletplaatsen als slotsize. Deze 

fast  movers hebbe n een picklocatie aan het begin van de straat gekregen om zo 

de afstanden van de reachtrucker te minimaliseren. Echter het theoretische kader 

achter deze fast  movers ontbreekt, men bepaalt  of een artikel een fast  mover is 

of niet op basis van ervaring . 

 

4.9.4  Orderpicking  

In het magazijn W34 wordt er voornamelijk georderpickt met als lastdrager een 

Europallet. Het orderverzamelproces gebeurt op één dimensionaal niveau en met 

gebruik van RF -scanners. De pickingzone loopt van straat 1 (C1/A) tot straat  36 

(C2/M).  

 

Er wordt gebruikt gemaakt van discrete picking, waarbij een  order wordt 

gekoppeld aan één  orderpicker met  lastdrager. Men spreekt over de 

orderpickingmethode: persons to goods, aangezien de medewerkers zich door 

middel van een elektrische or derpicker truck naar de goederen verplaatsen.  
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Doorheen de pickingzone zou de orderpicker de S -shape doorheen de zone moeten 

volgen. Echter in de praktijk kiezen de orderpickers zelf welke volgorde van gangen 

ze volgen. Dit zorgt er vervolgens voor dat de routing niet optimaal verloopt en 

dat onnodige afstanden overbrugd worden.  

 

Binnen in de pickingzone  C1 en C2  zijn er drie ñoverloopzonesò die samen 262  

picklocaties in beslag nemen.  In deze zones  worden door reachtruckers 

replenishment geplaatst, op uitzondering van de fast  movers na. Dit wordt gedaa n 

om manco tijdens het orderpicken te vermijden. Als de orderpicker een lege pallet 

tegenkomt tijdens zijn route, dan zal hij in de overloopzone een nieuwe pallet naar 

de locatie moeten brengen. Vervolgens kan hij zijn benodigde aantal artikelen 

nemen en n aar het volgende artikel gaan. Voor fast -moving goederen zal de 

reachtrucker de goederen rechtstreeks naar de picklocatie brengen, waar er 

meestal rond de drie  plaatsen voor één  artikel is gereserveerd.  

 

Door deze manier van werken vermijdt men dat er bepaalde goederen niet 

verzameld worden wegens manco op picklocatie. Echter lijdt dit wel tot meer 

arbeidstijd doorheen de goederenflow. Zo worden palle t ten meer opgepakt, 

neergezet en verplaatst dan wanneer de reachtrucker de goederen rechtstreeks 

van voo rraad naar pic kl ocatie zou brengen.  
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DEEL C: ñAS ISò-  SITUATIE  

5  HUIDIGE SLOTTING  

Zoals reeds vermeld in de warehousescan, krijgt elk artikel of SKU , in magazijn 

W34,  een vaste locatie toegewezen in de pick ing zone. Dit zorgt voor eenvoudige 

administrat ie en eenvoud voor de orderpickers. Ook is het hierdoor mogelijk om 

de huidige picklocaties  in kaart te brengen en er eenvoudig een ABC-analyse op 

toe te passen.  

 

Om  de huidige situatie in kaart te brengen is er gebruikt gemaakt van gegevens 

uit het C ALwms systeem dat gebruikt wordt in het magazijn. Uit het WMS zijn 

volgende gegevens per artikelcode opgevraagd: de picklocatie, de lastdrager, de 

omschrijving  en het brut o gewicht . De gegevens werden opgeroepen op 26 april 

2021. De huidige situatie is dan ook een weerspiegeling van het assortiment op 

26 april 2021.  

 

Deze lijst van gegevens is vervolgens gekoppeld met een document  van Tom&Co 

waarop de familiegroepen staan o pgelijst. Hierdoor k an men per artikelcode zien 

bij welke diersoort deze behoort. Tot slot is er een ABC-analyse gemaakt van elk 

artikel op basis van de bewegingen tussen  26  januari  tot 26 april , die in  het totaal 

ongeveer  rond de 1 miljoen  verzamelde  colliôs representeren. Deze ABC-analyse is 

tweemaal uitgevoerd, enerzijds op basis van de pickfrequentie en anderzijds op  

het  aantal keren replenishment  van de goederen, zowel vanuit de overloopzone 

als rechtstreeks uit de storage.   

 

De ABC -anal yse is uitgevoerd op het aantal hits  aangezien deze parameter het 

meest weergeeft hoe belangrijk het product is. Uit onderzoek van Richards en 

Grinsted (2016)  blijkt dat de parameter ñaantal hits ò het vaakst wordt gekozen om 

een A BC-analyse op te baseren. Dit omdat producten met een hoge aantal hits op 

de meest efficiënte  locatie in het magazijn moeten worden geplaatst.  

 

Wanneer deze gegevens gebundeld worden kan er een totaalbeeld gemaakt 

worden van de huidige situatie in het magazij n.    
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5.1  Visuele voorstelling  

De gebundelde data kan vervolgen s visueel worden voorgesteld door middel van 

een slim model in Excel . Hierdoor kan er een beter beeld worden gecreëerd  over 

de huidige situatie in het magazijn.  

 

In onderstaande afbeeldingen wordt het magazijn in Excel  visueel weergegeven 

op basis van de verzamelde gegevens. Er wordt steeds op basis van de locatie , 

betreffende  informatie visueel voorgesteld. Doormiddel  van besturingselementen 

kan men selecteren volgens welke parameter de picklocaties visueel moeten 

worden voorgesteld.  

 

Hieronder de legend e van al de gegevens die visueel kunnen worden voorgesteld. 

Indien er in een  vak grijs is ,  betekent  dit altijd dat de locatie op 26 april  niet 

gereserveerd was voor een artikel en dus leeg  stond . Ook kan er op deze lege 

locatie een vuilbak of verzamelplaats voor opzetranden  staan.  In volgend 

onderdeel  worden de vaststellingen per parameter besproken .  

 

Legende:  

 

Familiegroepen:  

Hond  

Kat  

Winkelbenodigdheden  

T&C onbekend  

Knaagdier  

Vogels  

Algemeen  

Tuin  

Boerenerf  

Vis 

Paard  

 

Lastdragers:  

EUR (Europallet)  

EC (Euro CHEP)  

GC (grote CHEP)  

TMP 

BLK (blokpallet)  

 

 

 

Lege picklocatie:  

Leeg  
 

Verpakking ssoort :  

ZAK 

ZAK- lang  

ZAK-hoog  

 

TRAY 

TRAY-groot  

TRAY-middelmatig  

TRAY-klein  

 

DOOS 

DOOS-groot  

DOOS-middelmatig  

DOOS-klein  

 

PU 

PU-groot  

PU-middelmatig  

PU-klein  
 

ABC-analyses :  

AAA (20%)  

AA (50%)  

A (80%)  

B (95%)  

C (100%)  

CC (0%)  
 

Gewicht:  

Uitzonderlijk zwaar  

Zwaar  

Middelmatig  

Licht  

Uitzonderlijk licht  
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5.2  Vaststellingen huidige slotting  

Op basis van de visuele voorstelling is het eenvoudig om vaststellingen en 

conclusies te maken over de huidige situatie in het magazijn. In volgende 

onderdelen word en per parameter de belangrijkste  vaststellingen besproken.  

 

5.2.1  Familiegroep  

Figuur 21 laat zien  op dat de familiegroepen  bij de huidige slotting, zeer verspreid 

over  het magazijn liggen . Dit wordt bevestigd door een  ploegbaas :  ñMomenteel 

worden de goederen niet per diersoort opgeslagen, dit omdat we  hierover  geen 

masterdata hebben ò (medewerker Distrilog , persoonlijke communicatie, 27 april 

2021 ).  

 

Indien men de twee groo tste diersoorten kat en hond  weergeven  op Figuur 20 , 

dan zien we dat de twee dominant ste familiegroepen  door elkaar gelegen zijn. Dit 

heeft als gevolg dat wanneer de orderpicker de slang door het magazijn volgt, de 

goederen op één lastdrager qua diersoort sterk zullen  variëren . De huidige slotting 

maakt het onmogelijk  om gegroepeerde palletten te verzamelen .  

Figuur 20 : Huidige slotting (familiegroep kat en hond)  
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Figuur 21 : Huidige slotting (familiegroepen)  
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5.2.1.1  Test order  1 ( Wilrijk )  

Ook kan het verspreid liggen van de verschillende familiegroepen  over het 

magazijn  bevestigd  worden door een testorder . De order met lijstnummer 

19717557 toont  ons dat er veel verschillende familiegroepen  op 1 pallet verzameld 

worden. De pallet werd op 21 april verzameld door een orderpicker die via een S -

shape doorheen het magazijn  72 colli  heeft verzameld . De goederen op de pallet 

bestaan uit volgende familiegroepen:  

 

 

Grafiek 4: Testorder 1 (verdeling familiegroepen)  

 

5.2.1.2  Test order 2  (Wilrijk)  

Ook een tweede testorder met lijstnummer 19428909, verzameld op 30 maart, 

toont ons dat op één pallet van 70 artikelen  de twee grootste diersoorten door 

elkaar zijn gegroepeerd.  
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Grafiek 5:  Testorder 2 (verdeling familiegroepen)  
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5.2.2  Lastdrager type  

In het magazijn worden voornamelijk Euro en grote  CHEP-palletten gebruikt. Op 

basis van data uit het C ALwms systeem kunnen we waarnemen dat deze formaten 

van lastdragers door elkaar staa n. Dit met de uitzondering van gang C1/G en C1/H  

waar  picklocaties gereserveerd zijn voor grote CHEP-palletten.  

 

Een ploegbaas  bevestig t  tijdens een interview dat de Euro en CHEP-palletten 

momenteel door elkaar staan  (persoonlijke communicatie, 27 april 2021 ).  Hij ziet 

in dat dit eigenlijk niet optimaal is aangezien er plaats verloren gaat wanneer 

CHEP-  en Europalletten naast elkaar onder één  stelling  staan . CHEP-  palletten 

kunnen best  altijd per drie onder één stelling staan.  

 

5.2.3  Verpakking ssoort  

Op basis van de visuele voorstelling kan afgeleid worden dat er op verschillende 

locaties in het magazijn de soorten verpakkingen door elkaar staan. Zo vinden we 

in straat C1/A die bijna uitsluitend uit zakken bestaat ook  dozen terug . De beperkt 

aantal trays liggen  dan weer  verspreid van C1/ P tot  C2/C . Tot slot kan  er  in straat 

C1/ W alle vier soorten  verpakki ngen teruggevonden worden . Wanneer de soorten 

verpakkingen door elkaar staan wordt het orderverzamelproces vermoeilijkt.   

Figuur 22 : Huidige slotting (lastdragertype)  
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Figuur 23 : Huidige slotting (verpakkingssoort)  
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Naast dat de goederen qua soort verpakking door elkaar staan in bepaalde straten , 

zijn de goederen binnen een verpakkingssoort ook niet gegroepeerd. Ook dit kan 

visueel aangetoond wo rden  op Figuur 24 , wetende dat hoe lichter de kleur hoe 

kleiner het artikel is.  

 

In al de drie verpakkingssoorten kan men waarnemen dat de goederen niet 

gegroepeerd staan op basis van hun fysieke grootte. Zo zijn er vaak hoge zakken 

naast lange zakken  gelegen  in straat  C1/A . Ook in de verpakkingssoort trays , 

liggen de goederen niet gegroepeerd. Zo is de grootste  groep van trays verspreid 

over drie  straten , ondanks het maar 71  artikelen zijn . Tot slot zijn ook de 

verschillende grote van dozen sterk verspreid over het magazijn. Zo komen er in 

straat C1/M tot C 1/U veel kleine dozen voor. Om dan vervolgens in straat C1/V tot 

C1/W een hoge concentratie  van grote dozen te hebben.  

 

Het feit dat de verschillende groottes van artikelen door elkaar staan vermoeilijkt  

nogmaals  de or derpicking.  
 

 
 

5.2.4  Gewicht  

Ook het gewicht van de goederen is een belangrijke parameter voor de 

stapelbaarheid van de goederen. Op Figuur 25 kan waargenomen worden dat de 

goederen van de verschillende gewichtsklasse zeer verdeeld zijn over het 

magazijn . 
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Figuur 24 : Huidige slotting (verpakkingssoort in detail)  
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Figuur 25 : Huidige slotting (gewicht)  
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5.2.5  ABC - analyse pick frequentie  

Een ABC -analyse is gemaakt op  basis van pickfrequentie van een artikel  in de 

pickingzone tussen 2 6/ 01/2021 en 26/04/2021 . Deze drie  maand en represente ren  

rond de  1 miljoen gepickt e colliôs. De uitkomst van de ABC-analyse is opgedeeld 

in zes groepen:  

 
 

 

 

        Figuur 26 : Verdeling ABC -analyse pickfrequentie  

 

Elk artikel wordt dus toegewezen aan een groep van artikels die samen een 

bepaald procent van de totale som van pickfrequentie s representeert.  

 

Het doel van een ABC -analyse of Pareto analyse is het onderscheiden van ñthe 

important few from t he insignifaca nt manyò (Richards,  201 6, p.  123 ). Het is dus 

een tool dat het mogelijk maakt om te focussen  op de meest belangrijke artikelen.  

 

Uit de ABC-analyse kan men volgende feiten constateren . In  totaal zorgen 58 

artikelen  voor 20% van de aangelopen locaties.  Wetende dat deze 58 goederen 

slechts 3,5% van al de artikelen  representeert , moet men concluderen dat deze 

echte fast movers  (AAA)  zijn. Daarnaast kan men ook vaststellen dat 297 locaties  

niet zijn aangelopen tussen 26 januari en 26 maart. Deze g oederen kan men 

omschrijven als non  movers  (CC) .  

 

Tot slot  kan er  visueel worden  vastgesteld dat sommige  fast movers afgezonderd 

in het magazijn liggen  Zo liggen er in de straat C2/L  zeer veel C -  en CC-movers, 

en tegelijkertijd ook drie  A-movers.   
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Figuur 27 : Huidige slotting (pickfrequentie)  
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5.2.6  ABC- analyse replenishment  

Ook is er een  ABC-analyse uitgevoerd op basis van het aantal keren replenish ment 

per artikel tussen 26/01/2021 en 26/04/2021. De replenishment bestaat enerzijds 

uit replenishment rechtstreeks uit de storage zone, anderzijds uit replenishment 

uit de overloop overloop zone. De uitkomst van de ABC-analyse is opgedeeld in zes 

groepen:  

 

 

   Figuur 28 : Verdeling ABC - analyse replenishmentfrequentie  

 

Elk artikel wordt dus toegewezen aan een groep van artikels die samen een 

bepaald procent van de totale aantal uitgevoerde replenishmen topdrachten 

representeert.  

 

Uit de ABC-analyse kan men volgende feiten constateren. In  totaal zorgen 15  

artikelen voor 2 0% van de  uitgevoerde  replenishment . Wetende dat deze 15  

goederen slechts 1,05 % van al de artikelen representeert , moet men concluderen 

dat deze echte fast movers zijn. Daarnaast kan men ook vaststellen dat 533  

artikelen  niet zijn heraangevuld  tussen 26 ja nuari en 26 maart. Deze goederen 

kan men omschrijven als non  movers.  

 

Tot slot kan er visueel worden vastgesteld dat bepaalde fast movers niet op een 

strategische plaats worden gestockeerd. Zo liggen er bovenaan in de straat C1/M 

enkele AAA -movers die niet in de buurt van de overloopzone lig gen  waardoor er 

grote afstanden moeten worden overbrugd  om deze heraan te vullen.   
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Figuur 29 : Huidige slotting (replenishmentfrequentie)  
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5.2.7  Testorder s Wilrijk  

Wanneer de gepickte locaties van testorder  1 ( 19717557 )   en testorder  2 

(19428909 ) visueel worden voorgesteld, kan er vastgesteld worden dat er veel 

lege picklocaties doorheen de route voorkomen. Zo is de orderpicker  van testorder 

één  gedurende zijn route  69 lege picklocaties gepasseerd . Bij testorder twee 

komen er 52 lege picklocaties v oor.  

 

Wetende dat een picklocatie een breedte heeft van 0,9 25  m eter  dan kan hieruit 

afgeleid worden dat de orderpicker bij de eerste testorder 63,83  m extra heeft 

afgelegd. Voor test order 2 komt het neer op 48,1 m eter .  

 

Men kan hieruit concluderen dat de door de orderpicker afgelegde  afstand sterk 

toeneemt  wegens  lege picklocaties .  
 

 

   Figuur 30 : Visualisatie testorder 1 en 2
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6  HUIDIGE  PROBLEMATIEK  

De slotting  van de goederen  heeft niet alleen effect op de dagelijkse werkroutine 

van al de magazijnmedewerkers, de gevolgen sijpelen tot veel dieper in de supply 

chain. Waar en hoe de goederen gegroepeerd in het magazijn liggen heeft een 

directe invloed op de werkroutine va n de 180 Tom&Co winkels .  

 

Om een beter inzicht te krijgen in het effect op deze winkels zijn er drie 

bezichtigingen bij Tom&Co vestigingen georganiseerd . Tom&Co  Vilvoorde, Tienen 

en Wilrijk zij n elks een dag geobserveerd . In alle winkels werden dezelfde 

problematieken herkend en bevestigd door de winkelverantwoordelijke.  

 

Naast de Tom&Co vestigingen  zijn ook de interne processen van Distrilog  in 

magazijn W34  onderzocht . In volgend onderde el wordt er dieper ingegaan op 

welke g evolgen  de huidige slotting  in het magazijn heeft op de processen van 

Tom&Co en Distrilog.  

 

6.1  Problematiek bij Tom&Co  

Op basis van een observatie op 24 en 25 maart, bij de Tom&Co winkels: Tienen 

en Vilvoorde, kan vastgesteld worden dat ongegroepeerde palletten de grootste 

problematiek voor Tom&Co  is. Op een pallet kan namelijk elke diersoort door 

elkaar liggen wat grote g evolgen heeft op de benodigde arbeidstijd om de winkel 

te herbevoorraden.  

 

De grote problematiek  van ongegroepeerde palletten  wordt erkend door de 

winkelverantwoordelijke van de  Tom&Co winkel in Tienen: ñMeestal is het nu zo 

dat er op 1 pallet: kattenbakv ulling, konijnenvoeding, vogelvoeding en dan nog 

iets anders opligtò ( vestiging verantwoordelijke  Tienen , persoonlijke 

communicatie,  24 maart 2021 ) . Alle familiegroepen  komen dus door elkaar voor. 

Ook wanneer er werd gevraagd  of het wel eens voorkwam dat er wel een pallet 

met voornamelijk 1 diersoort (bv . enkel hond) wordt geleverd, antwoorde de 

winkelverantwoordelijke: ñNee, het is bijna  altijd alles door elkaarò.   
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Op basis van historische data kan bevestigd  worden dat Distri log wel degelijk niet 

gegroepeerde  palletten af levert. Dit kan aangetoond  worden door de b estelling 

# 2105003329044 , die op 22 mei door Tom&Co Wilrijk werd gemaakt . Op 

woensdag 26 mei werden deze goederen vanuit  het magazijn verzonden .  

 

De bestelling bestaat  uit 671 artikelen en werd door Distrilog verdeeld over 11  

palletten. Hieronder een visu eel overzicht waarop  de verdeling van de  

familiegroepen op zowel de totale bestelling  als op de elf  individuele palletten kan 

worden waargenomen. Belangrijk om te weten is dat enkel  de hoeveelheid 

artikelen per diersoort word t  weergegeven. Echter in de realiteit bevinden de 

artikelen van de familiegroepen zich niet gegroepeerd op een pallet , in tegendeel 

ze liggen allemaal door elkaar . Omdat bij de huidige slotting al d e familiegroepen 

door elkaar liggen , is het onmogelijk om gegroepeerd pal letten  te verkrijgen .  

Figuur 31 : Visualisatie bestelling #2105003329044  (ñas isò-  situatie)  
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Van de elf palletten zijn er vijf  waarbij de familiegroepen sterk door elkaar  zijn 

verzameld. Zo staan  er op deze  pallet ten  goederen bedoeld voor honde n, katten  

en knaagdier en door elkaar . Het feit dat er zoveel verschillende diersoorten  op één 

lastdrager staan zorg t voor problematieken bij Tom&Co winkels.  

  

Om een beter beeld te krijgen van de  gevolgen , werd de werkroutine van Tom&Co 

werknemers in kaart gebracht. Hieronder een visuele voorstelling van de 

herbevoorrading van een Tom&Co winkel.  

 

   Figuur 32 : Verloop herbevoorrading Tom&Co vestiging   
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In onderstaande onderdelen worden drie  problematieken  besproken die worden 

veroorzaakt door  niet gegroepeerde palletten . 

 

6.1.1  Proces: sorteren van lading palletten  

Uit de observatie en proc esflow kan men afleiden dat veel arbeidstijd verloren gaat 

bij het sorteren van de goederen per diersoort. In de eerste plaats is het 

sorteerproces een goed gegeven, het is namelijk noodzakelijk om bij 

ongegroepeerde palletten de loopafstand bij herbevoorr ading  te minimaliseren. 

Echter  mogen de nadelen niet onderschat worden.  

 

Het sorteerproces is heel tijdintensief, aangezien  er bij elk product nagedacht 

word t bij welke familiegroep (diersoort) deze behoort. Dit is een extra handeling, 

die wekelijks in all e 180 Tom&Co vestigingen  bij elk artikel  wordt  uitgevoerd .  

 

Het sorteerproces wordt nog inefficiënter wanneer de goederen verpakt zijn in een 

niets onthullende verpakking (bv . bruine blanco kartonnen doos), dan is het vaak 

noodzakelijk om eerst de verpakking te openen om vervolgens te kunnen bepalen 

bij welke familiegroep het artikel behoord.  

 

 

                  Figuur 33 : Visualisatie sorteerproces  Tom&Co vestiging  (ñas isò-  situatie)  

 

Vervolgens zorgt het sorteerproces ook onrechtstreeks voor extra arbeidstijd. Zo 

is er voor deze taak  opleidingen , ervaring en vooral assortiment kennis vereist . 

Ook indien men de taak niet goed uitoefent of indien men menselijke fouten maakt 

zal dit bij de fysieke her aanvulling van de rayons  leiden tot extra afstanden die 

overbrugt moeten worden.  
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6.1.2  Proces: aanvullen r ayon  

Ook de fysieke herbevoorrading van de rayons gebeurt momenteel inefficiënt . Zo 

wordt elk artikel tweemaal opgepakt en neergezet, voor het op de juiste plaats in 

de rayon komt te staan. De eerste beweging is van de pallet op de sorteerkar en 

vervolgens een tweede van de kar in de rayon.  

 

 

                   Figuur 34 : Visualisatie herbevoorrading  Tom&Co vestiging  (ñas isò-  situatie)  

 

Dit zorgt enerzijds voor extra arbeidstijd maar anderzijds ook voor een hogere 

werklast. Zo wegen van het assortiment, 160 artikelen tussen de 10 en 20 kilo en  

ook deze moet en tweemaal worden opgepakt en neergezet.  

 

Bovendien wordt  de bestelde pallet ten momenteel vaak in het midden van de 

winkel of in de reserve ruimte geplaats om hieruit heel de winkel te bevoorraden.  

Omdat de familiegroepen (diersoorten) op één pallet door elkaar staan kan men 

niet met de pallet rechtstreeks richting de rayons van één diersoort gaan. Dit zorgt 

ervoor dat men momenteel extra afstanden overbrugt, met weer negatieve 

gevolgen voor de ingezette  arbeidstijd.  

 

Dit  negatie f gevolg word t  bevestigd door de winkelverantwoordelijke van Tienen: 

ñHet laden van de palletten in het magazijn kan veel beter. Wanneer op een pallet 

per diersoort wordt gegroepeerd dan kunnen wij met deze pallet rechts t reeks naar 

de rekken rijden. In de plaats van nu,  zitten wij continu karretjes te vullen en 

honderd keer op en af te lopen ò. 

 

Wetende dat dit gegeven wekelijks in een 180  T&C vestigingen gebeurt, kan men 

concluderen dat elke verbetering een groot return on investment zal  opleveren. Al 

is de specifieke ve rbetering in arbeidstijd lastig te kwantificeren, aangezien er 

ontzettend veel variabele n zijn.  
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Zo hangt de benodigde arbeidstijd af van de grootte  en layout  van de Tom&Co 

winkel en ook het werktempo van de medewerker heeft gevolgen. Dit werd ook in 

Tom&Co Vilvoorde bevestigd: ñGemiddeld  spendeert  men een halfuur tot een uur 

aan het afladen van 1 pallet, dit hangt af van de medewerker en van de diversiteit 

van  diersoorten per palletò ( vestiging verantwoordelijke  Vilvoorde , persoonlijke 

communicatie, 2 5 maart 2021).  

 

6.1.2.1  Test bestelling  Wilrijk  (# 2105003329044 )  

Toch kan een voorbeeld  op basis van een testbestelling  een idee geven hoe 

inefficiënt  het herbevoorrading proces momenteel verloopt. Aangezien er veel 

onbekende variabele zijn met betrekking tot de arbeidstijd, wordt er gefocust op 

de te overbruggen afstand. Op basis van een grondplan  (zie  Bijlage 1 )  en een 

bezoek aan de Tom&Co vestiging te Wilrijk is volgende schets gemaakt.  

 

Op de schets  in schaal  is de winkel  

van  Wilrijk opgedeeld in zones. Elke 

zone vertegenwoordigt de ruimte 

waarbinnen 1 familiegroep staat 

gestockeerd in de Tom&Co winkel.  

 

Vervolgens is per zone  doormiddel 

van twee  schuine diagonalen  het  

middelpunt bepaald. Dit middelpunt 

is de gemiddelde  afstand waarheen  

gewandeld moet worden , wanneer 

men de bepaalde familiegroep gaat 

heraanvullen .  

 

De groene cirkel representeert  de 

plaats waar ongegroepeerde 

palletten worden geplaats t  om van 

daaruit de herbevoorrading te 

starten.  
Figuur 35 : Grondplan vestiging Tom&Co Wilrijk  
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De rode pijlen die vanuit deze locatie starten representeren de afstand die met de 

kar retjes  overbrugt  moeten worden. Voor elke rode pijl kan aangezien de schets 

in schaal is, de reële  afstand worden bepaald . Deze afstand  is dan  gelijk aan de 

afstand die de medewerker met een kar  moet wandelen  om van de centrale  pallet  

naar een familiegroep  te gaan. In Bijlage 2, kan de  berekening van de reële afstand 

van de rode pijlen terug gevonden worden.  

 

Tot slot kan door middel van een testbestelling  berekend worden hoeveel meter 

de medewerkers van Tom&Co moeten afleggen  om de volledige beste lling  in  de 

rayon s te plaatsen  (inclusief lege retour) . Hierbij is ervan uitgegaan dat er per 

kar retje  gemiddeld twaalf  artikelen  kunnen worden verplaatst . Dit ge tal is het 

gemiddelde  van vier  karren die werden gebruikt tijdens de winkelbezoeken .  

 

We nemen dezelfde bestelling als in  onderdeel 6.1 , om de problematiek rond de 

te overbruggen afstand  te kwantificeren. Bestelling # 2105003329044  bestaat uit 

671 artikelen en werd door Distrilog verdeeld over elf  palletten. In  Tabel 1  wordt 

voor elk pallet berekend hoeveel meter er moet afgelegd worden  tijdens het 

bevoorradingsproces. Voor de totale bestelling in de rayons te plaatsen werd er 

1371  m eter afgelegd . In Bijlage 3 wordt de formule voor het rekenmodel 

doormiddels van twee voorbeelden uitgelegd .  

 

Bij pallet ten: 938047, 93980,  941202, 949116 en 93 8927 werd er afgestapt van 

het gebruik van karren aangezien de pallet reeds goed gegroepeerd zijn . Deze 

pallet zullen  in de praktijk ook niet met karren worden afgeladen. Aangezien de 

pallet duidelijk een dominante  familiegroep bevat, zal men de pallet rechtstr eeks  

in  de rayons plaatsen. Wanneer de dominante familiegroep  is afgeladen dan 

gebruikt men eventueel nog 1 kar voor de resterende artikelen in de rayon te 

plaatsen.   

 

Dankzij het  rekenmodel kan de te overbruggen afstand gekwantifi ceerd worden . 

Hierdoor kan  een vergelijking tussen de huidige en  de geoptimaliseerde  situatie  

worden gemaakt . Bij de ñto beò-situatie zouden  de goederen beter gegroepeerd  

moeten zijn per pallet . De vergelijking wordt gemaakt in onderdeel 8.1.2.1  van 

deze paper.   
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Tabel 1: Berekening afstand herbevoorrading ( ñas isò-  situatie)  
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6.1.3  klantentevredenheid  

Ook de klantentevredenheid kan onrechtstreeks beïnvloed worden door de 

samenstelling van de palletten.  

 

Zo kan de winkel voor klanten zeer chaotisch overkomen wanneer er een levering 

wordt geleverd. Ook hiervoor werd de oorzaak gevonden bij de ongegroepee rde 

palletten. Zo zei de winkelverantwoordelijke van Vilvoorde:  ñWanneer een pallet 

per diersoort binnenkomt dan kunnen wij onze palletten beter groeperen in de 

winkel. Hierdoor wordt ontstopping aan de ingang en in de reserve vermedenò 

( vestiging verantwo ordelijke Vilvoorde, persoonlijke communicatie, 25 maart 

2021).   

 

Daarnaast werd vastgesteld dat het herbevoorraden vaak onderbroken wordt door 

het bedienen van de klanten. Dit kan gaan van het afrekenen bij de kassa tot een 

klant met zijn vragen verder he lpen. Wanneer de herbevoorrading sneller 

afgewerkt kan worden dan kunnen de medewerkers zich sneller focussen op 

andere taken in de winkel. Dit wordt in Tienen bevestigd: ñWanneer de palletten 

gegroepeerd worden geleverd kan de winkel sneller heraangevuld  worden, want 

de levering is niet het enige dat moet gebeuren er moeten ook klanten worden 

bediendò ( vestiging verantwoordelijke Tienen, persoonlijke communicatie, 24 

maart 2021).  

 

Tot slot kunnen ongegroepeerde palletten lijden tot een mogelijke nee -verkoo p. 

Zo zei de winkelverantwoordelijke  van Tienen : ñWanneer er een artikel niet meer 

in de rekken staat maar wel net is aangekomen met een levering, dan moeten we 

naar alle palletten gaan kijken waar deze eventueel bij kan zittenò.  Indien men al 

direct kan zien aan de pallet welke diersoort hier voornamelijk is geconcentreerd, 

dan kan men makkelijker besluiten op welke pallet het artikel zich kan bevinden. 

Met andere woorden kan dit leiden tot een snellere oplossing voor de klant en dus 

voor een betere klantentevredenheid.  
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6.2  Problematiek bij Distrilog  

Ook binnen het magazijn zijn er gevolge n door  de huidige slotting. Zo zorgt de 

huidige slotting  voor extra te overbruggen afstanden en voor een lag ere 

magazijnbenutting . Deze 2 onderdele n worden hieronder verder besproken.  

 

6.2.1  Extra afstanden  

Extra afstanden worden overbrugd  als het gevolg van een niet optimale 

pickvolgorde. ñDe orderpickers zouden normaal de S-shape door het magazijn 

moeten volgen, maar dat is vandaag de dag niet het gevalò vermeld t  de ploegbaas  

van de vroege shift (persoonlijke communicatie, 2 7 april 2021) .  

 

De reden dat orderpickers sommige pickregels overslaan is omdat het artikel niet 

goed op hun pallet past . Dit kan verschillende redenen hebben, zo kunnen de 

vori ge gepickte artikels niet sterk genoeg zijn voor het te bijkomend  artikel of het 

artikel past fysiek niet goed op de vorige artikels. Dit werd bevestigd door de 

ploegbaas  van de vroege ploeg: ñsommige orderpickers volgen expres  een andere 

route omdat ze weten dat daar zwaardere of complexe goederen liggenò 

(medewerker Distrilog , persoonlijke communicatie, 27 april 2021 ) . 

 

De pickvolgorde  van de goederen  zou deze situaties  moeten vermijden. Zo zouden 

er geen grote dozen in de gan g van de zakken mogen liggen en geen grote blikken 

nabij kleine doosjes.  

 

Doordat de orderpickers niet de aangegeven route volgen worden er extra 

afstanden afgelegd. De te overbruggen  afstand moet zo laag mogelijk gehouden 

worden staat te lezen in het artikel ñDe wet van de kortste afstandò (Business 

Logistics, 2013 ).  Wanneer men investeert  in het verbeteren van de picklocaties 

dan kan men met hetzelfde personeelsbestand meer orders verzamelen in de zelfde 

tijdspanne . ñInvesteren in extra mensen en/of middelen kan door  herverdeling van 

de picklocaties  vermeden wordenò voegt Marc Mignolet  van  adviesbureau Scibars 

er aan toe  (Business Logistics, 2013) .  
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Ook zorgen de niet gegroepeerde fast -moving goederen dat er minder snel 

goederen verzameld kunnen worden. Wanneer fast -moving en slow -moving 

goederen door elkaar staan, zal de orderpicker vaker moeten stoppen om 

goederen te verzamelen. Hierdoor zal hij min der vaak  tot de maximumsnelheid 

van zijn orderpicker trucker geraken.  

 

6.2.1.1  Testorder 1 Wilrijk  

Ook dit gegeven werd vastgesteld bij het testorder, met lijstnummer 19717557.  

De pallet werd op 21 april verzameld en bestaat uit 72 colli.  Hier kan men zien dat 

de orderpicker doelbewust de pickregels met locatie C1/B -044, C1/F -070 en C1/F -

014 bewust heeft overgeslagen. Ook kan  men hieruit afleiden dat de beweging van 

straat E naar straat B en dan terug naar straat F niet efficiënt  is, aange zien straat 

E en F in dezelfde gang  liggen.  

 

Tijdens het orderpicken  worden er d us onnodige afstanden afgelegd. In optimale 

omstandigheden  zou  de orderpicker de S -shape door het magazi jn moeten  volgen  

zonder zelf te kunnen beslissen om bepaalde picklocaties over te slaan.  

 

Aangezien de orderpicker zijn routing moet aanpassen dankzij de stapelvolgorde 

zorgt ervoor dat ploegbazen geen juist beeld  krijgen  over  de reële werkkracht  van 

de or der picker. Wann eer geen omwegen gemaakt moeten worden kan een eerlijk 

overzicht van hoeveel colliôs een  orderpicker per uur gemaakt  worden.  

Tabel 2: Overzicht picklocaties testorder 1  


























































































