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Analiza efektywnosci systemu Pick by light

WSTEP

Obecnie w procesach magazynowania coraz czegsciej wykorzystywane sg nowoczesne systemy
informatyczne, ktore wspomagaja procesy przeplywu dobr przez magazyn [2]. Powszechnie
stosowane s3 przenosne terminale PDA (z ang. Portable Data Access) oraz systemy ERP (planowanie
zasobow przedsigbiorstwa). Rozwoj wsparcia informatycznego przyczynit si¢ do rozwinigcia
kolejnych systeméw wspomagajacych, w tym systemow WMS (z ang. Warehouse Management
System) oraz informatycznych systemow komisjonowania. Systemy komisjonowania zintegrowane
z systemem WMS maja na celu zwigkszenie wydajnosci procesu komisjonowania realizowanego
w magazynie. W artykule przedstawiono wyniki analiz realizacji procesu kompletacji
z wykorzystaniem systemu komisjonowania Pick by light zintegrowanego z systemem WMS.

1. SYSTEM WMS

System WMS, czyli system zarzadzania magazynem jest oprogramowaniem, ktorego glownym
celem jest wsparcie przeptywu informacji o wszystkich dobrach znajdujacych si¢ w magazynie. Aby
system byt w petni wykorzystany muszg zosta¢ spetnione $cisle okreslone obostrzenia. Informacje,
ktore sg zapisane w systemie ERP, czyli zagregowane informacje o ilosci danego dobra w magazynie
s3 niewystarczajace do wykorzystania systemu WMS. Aby WMS dziatal poprawnie musi zosta¢ do
niego wprowadzona ,,cyfrowa mapa” magazynu. Wspomniana ,,mapa” to nic innego jak baza danych,
w ktorej zapisane sg szczegdlowe informacje o wszystkich miejscach odkladczych znajdujacych sig
w magazynie. Dla kazdego miejsca odkladczego zapisane sg nastepujace dane:

— parametry geometryczne miejsca (dtugos¢, szerokos¢, wysokosc);

— 1nosnos$¢;

— wysoko$¢ na jakiej znajduje si¢ miejsce;

— odleglo$¢ miejsca odktadczego od innych miejsc;

— warunki klimatyczne panujagce w miejscu odktadczym (temperatura, wilgotnos¢, jasnosc¢ itp.).

Oprécz informacji o miejscach odktadczych w systemie zapisywane sg roéwniez szczegdlowe
informacje dotyczace kazdego dobra, ktére moze zosta¢ przyjete do magazynu. Informacje o dobrze
muszg zosta¢ wprowadzone do bazy przed jego przyjeciem, aby proces przyjecia mogt odbyc¢ si¢ bez
zbednej zwloki, ktora generowataby straty czasu, niepotrzebne koszty oraz przyczynialaby si¢ do
zmniejszenia wydajnosci magazynu. W systemie zapisywane s3 m.in. nastgpujace informacje
o dobrze:

— jego parametry geometryczne;

— warunki przechowywania (np. czy wymagana jest odpowiednia temperatura, jasnos¢ itp.)

termin waznosci (dla produktow o ograniczonym terminie przydatnosci);

masa dobra.

Powyzsze informacje w powigzaniu z informacjami o miejscach odkladczych umozliwiajg
zaimplementowanie w systemie WMS automatycznych algorytmoéw, ktore wspomagaja procesy
decyzyjne zwigzane np. z rozlokowaniem dobr w magazynie. Przyktadowo informacja o terminie
przyjecia dobra na magazyn umozliwia zautomatyzowanie pracy magazynu pracujacego w systemie
FIFO (z ang. First In First Out, pierwsze weszto pierwsze wyszlo) lub LIFO (z ang. Last In First Out,
ostatnie weszto, pierwsze wyszto). Podobnej automatyzacji moze zosta¢ poddany magazyn pracujacy
w systemie FEFO (z ang. First Expired First Out, pierwsze traci waznos¢, pierwsze wychodzi). Dzigki
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wprowadzeniu danych do systemu nie ma potrzeby recznego sterowania procesem, wszystko odbywa
si¢ automatycznie a rola pracownika sprowadza si¢ do kontroli 1 nadzorowania catego procesu.
Przyczynia si¢ to do zwigkszenia wydajnosci magazynowania.

Kolejnym newralgicznym elementem dzialan magazynowych sa procesy komisjonowania
wystepujace w niektérych magazynach.

2. SYSTEMY KOMISJONOWANIA

Komisjonowanie jest to proces dwuetapowy wystepujgce w procesie magazynowania.
W momencie przyjecia jednostki transportowej na magazyn, moze ona zosta¢ rozdzielona na
pojedyncze jednostki 1 ulokowana w magazynie. Natomiast podczas procesu wydania bardzo czgsto
wystepuje konieczno$¢ stworzenia nowej jednostki transportowej, ktora jest zgodna z zamowieniem
zlozonym przez klienta magazynu [2]. W klasycznym magazynie proces komisjonowania
wykonywany jest z wykorzystaniem dokumentacji papierowej, ewentualnie dokumentacja papierowa
zastgpiona jest terminalem PDA, na ktorym podawana jest informacja, jakie dobra 1 w jakiej ilo$ci
nalezy zestawi¢ do danej jednostki transportowe;.

Wadg takiego rozwigzania jest jego czasochtonno$¢ oraz duze prawdopodobienstwo popetnienia
pomyltki przez pracownika lub pracownikow realizujacych dane zlecenie wydania. Celem
zmniejszenia bledow polegajacych na nieprawidtowym skomisjonowaniu dobr, do realizacji zadan
w magazynie mozna wykorzysta¢ jeden z nowoczesnych systemoéw komisjonowania. System ten do
prawidlowego funkcjonowania musi by¢ zintegrowany z systemem WMS zabudowanym
W magazynie.

Do najczesciej wykorzystywanych informatycznych systemoéw komisjonowania nalezg [4]:

— Pick by light;

— Pick by voice;

— Pick by radar;

— Pick by frame;

— Pick by belt;

— Pick by point.

Kazdy z wyzej wymienionych systemow charakteryzuje si¢ odmienng budowg oraz zasada
dziatania, ale cechg wspdlng jest tatwos¢ zastosowania oraz prosta obstuga. Kazdy z systemé6w mimo
prostego dziatania wymaga poznania przez pracownikow operacyjnych podstaw jego funkcjonowania,
tak, aby zadania magazynowe byty realizowane sprawnie 1 z w petni wykorzystywanym systemem
komisjonowania.

Obecnie z uwagi na duzy uniwersalizm bardzo czgsto w magazynach implementowany jest
pierwszy z wymienionych systemow, czyli Pick by light.

3. SYSTEM KOMISJONOWANIA PICK BY LIGHT

System komisjonowania Pick by light jest systemem, ktory oparty jest na wyswietlaczach
obszarowych umieszczanych bezposrednio przy miejscu odktadczym. Przyktadowy regat uniwersalny
z zabudowanymi wyswietlaczami przedstawiono na rysunku 1.

Logistyka 4/2014 1215




Logistyka - nauvka

Rys. 1. Wyswietlacze obszarowe zabudowane na regatach

Natomiast na rysunku 2 przedstawiono poszczegdlne elementy znajdujace si¢ na wyswietlaczu.

Swiecgca Wyswietlacz Strzalki
dioda kierunkowe

Przyciski /

korekcyjne Przycisk
zatwierdzenia

Rys. 2. Wyswietlacz obszarowy systemu Pick by light [3]

Wyswietlacze obszarowe stuzg do przekazywania pracownikowi kluczowych informacji

zwigzanych z pobieranym lub odkladanym dobrem oraz do komunikacji z systemem Pick by light i1 s
to m.in. [3]:

informacja, z ktorego gniazda ma zosta¢ pobrane/ztozone dobro (za pomocg swiecacej diody);
informacja o ilosci dobra do pobrania/zlozenia w danym gniezdzie (ilo$¢ wyswietlana jest na
wyswietlaczu);

przyciski korekcyjne, ktore stuzg do ewentualnej korekty pobieranej/wprowadzanej ilosci dobr do
gniazda — aby ilo$¢ dobr zapisanych w systemie WMS odpowiadata rzeczywistosci,

strzalki kierunkowe — niektore typy wyswietlaczy maja mozliwos¢ obstugi dwodch gniazd
regatowych (umieszczonego nad 1 pod wyswietlaczem), §wiecaca strzatka wskazuje, ktore gniazdo
regatlowe ma zostac¢ uzyte;

przycisk zatwierdzenia — przycisk potwierdzajacy wykonanie zadania.

Taki sposob komunikacji umozliwia przekaz informacji na biezagco — w czasie rzeczywistym — bez

koniecznosci wykorzystywania papierowych drukoéw magazynowych. Powinno to przyczyni¢ si¢ do
znacznego przyspieszenia realizacji zadan prowadzonych w magazynie. Wyswietlacze polaczone sg z
systemem WMS, ktory umozliwia zarzadzanie przeplywem dobr przez magazyn praktycznie

4

jednego miejsca (jednostki dostepowej). Dodatkowo wszystkie urzadzenia peryferyjne, takie jak

czytniki PDA, skanery RFID, wagi liczace, roboty kompletacyjne itp. réwniez mogg by¢
zintegrowane z calym systemem.

Na rysunku 3 przedstawiono schemat systemu Pick by light zintegrowanego z systemem WMS.
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Rys. 3. Schemat systemu Pick by light zabudowanego w magazynie i zintegrowanego z systemem WMS [3]

Jak przedstawiono na rysunku 3, wszystkie poszczegdlne elementy moga si¢ komunikowaé za
pomoca klasycznej sieci Internet (zarowno przewodowej jak 1 bezprzewodowe;j).

4. PRZEBIEG BADAN

Przeprowadzone badania polegaly na analizie czasu realizacji operacji wydania czterech dobr
z magazynu metodg klasyczng oraz z wykorzystaniem opisywanego systemu Pick by light. Badania
przeprowadzono w laboratorium naukowo-dydaktycznym Wyzszej Szkoly Biznesu w Dabrowie
Gorniczej, w ktorym zabudowany jest system WMS zintegrowany z systemem Pick by light.
Zrealizowane badanie polegalo na okres$leniu czasu realizacji zlecen wydania w sumie 4 artykutéw
z magazynu 1 sktadalo si¢ z dwoch typow zadan:
— zadania wykonanego z wykorzystaniem systemu Pick by light zintegrowanego z systemem WMS;
— zadania wykonanego z wykorzystaniem klasycznej dokumentacji papierowej bez pomocy systemu
Pick by light zintegrowanego z systemem WMS.
W obydwu przypadkach wydane zostaly te same produkty, roéznica polegata tylko na sposobie
realizacji zadania.
W tabeli 1 przedstawiono zestawienie uzyskanych czaséOw realizacji zadania dla wariantu,
w ktorym zlecenia zostaly wykonane z wykorzystaniem systemu komisjonowania Pick by light.

Tab. 1. Wyniki pomiarow dla badan przeprowadzonych z wykorzystaniem systemu Pick by light

Wykonywana czynnos$¢ Czas wykonania kazdej czynnosci [s]

Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 1 93.61
Ztozenie Artykutu nr 1 w strefie kompletacji 4.64
Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 2 28.12
Ztozenie Artykutu nr 2 w strefie kompletacji 2.56
Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 3 10.49
Ztozenie Artykutu nr 3 w strefie kompletacji 8.4
Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 4 17.71
Ztozenie Artykutu nr 4 w strefie kompletacji 6.81

| S = 172.34

Informacje umieszczone w tabeli 1 przedstawiono rowniez w formie graficznej na rysunku 4.
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Czas realizacji poszczegolnych zadan - system Pick by light
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Rys. 4. Czas realizacji poszczeg6lnych zadan — system Pick by light

Analogicznie przeprowadzono pomiary dla drugiego wariantu badan. W metodzie klasycznej
procedura pobrania dobra oprdcz kontroli ilosciowo jakosciowe] zawierata réwniez wypehienie

wymaganej dokumentacji. Uzyskane wyniki pomiaréw przedstawiono w tabeli 2.

Tab. 2. Wyniki pomiaréw dla drugiego wariantu badan

Wykonywana czynnos$¢

Czas wykonania kazdej czynnosci [s]

Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 1 153.6
Ztozenie Artykutu nr 1 w strefie kompletacji 7
Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 2 159.42
Ztozenie Artykutu nr 2 w strefie kompletacji 11.3
Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 3 142.6
Ztozenie Artykutu nr 3 w strefie kompletacji 12
Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 4 144.9
Ztozenie Artykutu nr 4 w strefie kompletacji 8.2
| = 639.02

Informacje umieszczone w tabeli 2 przedstawiono rowniez w formie graficznej na rysunku 5.
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Czas realizacji poszczegolnych zadar - metoda klasyczna
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Rys. 5. Czas realizacji poszczegdlnych zadan — metoda klasyczna.

Nastepnie dokonano poroéwnania czasOw realizacji poszczegdlnych zlecen za pomoca dwoch
metod. Porownanie przedstawiono w formie tabelarycznej w tabeli nr 3 oraz w formie graficznej na

rysunku nr 6.

Tab. 3. Poréwnanie uzyskanych wynikow pomiarow

L. Czas wykonania kazdej czynnosci [s]
Wykonywana czynnos¢ System Pick by light Metoda klasyczna
Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 1 93.61 153.6
Ztozenie Artykutu nr 1 w strefie kompletacji 4.64 7
Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 2 28.12 159.42
Ztozenie Artykutu nr 2 w strefie kompletacji 2.56 11.3
Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 3 10.49 142.6
Ztozenie Artykutu nr 3 w strefie kompletacji 8.4 12
Pobranie z miejsca odktadczego Artykutu nr 4 17.71 144.9
Ztozenie Artykutu nr 4 w strefie kompletacji 6.81 8.2
| > = 172.34 639.02
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Czasrealizacji poszczegdlnych zadan
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Rys. 5. Czas realizacji poszczeg6lnych zadan — poréwnanie metod.

Jak przedstawiono w tabeli 3 oraz na rysunku 5 metoda klasyczna wymaga przeznaczenia o wiele
wiekszego czasu do zrealizowania tych samych zadan. Roéznica widoczna jest w kazdym
realizowanym pobraniu, natomiast czasy zlozenia artykulow w strefie kompletacji sg do siebie
zblizone, co potwierdza, ze na czas calej operacji glowny wplyw ma zadanie pobrania dobra
Z magazynu.

WNIOSKI

Komisjonowanie jest procesem wymagajacym od pracownika skupienia nad realizowanym
zadaniem. Proces ten jest bardzo wazny dla calego magazynowania i ma kluczowe znaczenie
w zakresie jakosci obstugi klienta oraz jego dobr, ktore znajduja si¢ w magazynie. Jak wykazaty
przedstawione w pracy badania, metoda klasyczna oparta na dokumentacji papierowej wymaga od
pracownika poswiecenia zdecydowanie wigkszego okresu czasu niz metoda, w ktorej
wykorzystywany jest nowoczesny system komisjonowania typu Pick by light. Dzigki zastosowaniu
rozwigzania informatycznego czas realizacji zadania ulegl skroceniu z 639.02 [s] (czyli 10 minut
1 39.02 sekund) do 172.34 [s] (czyli 2 minut 1 52.34 sekund), co daje zmniejszenie czasu operacji
0 73%.

Metoda klasyczna jest metoda o wiele mniej wydajng z uwagi na konieczno$¢ wypetniania
dokumentacji papierowej, na ktoérg nalezy poswieci¢ sporg czg$¢ czasu. Zastosowanie systemu
komisjonowania 1 zwigzane z nim automatyczne, natychmiastowe wprowadzanie danych do systemu
umozliwia znaczne zmniejszenie czasu pracy nad jednym zleceniem. Zaoszczgdzony czasy moze
zosta¢ wykorzystany na realizacj¢ nastepnych zadan magazynowych, co przyczynia si¢ w znaczny
sposob do zwigkszenia wydajnosci pracy calego magazynu. Dodatkowym atutem zastosowania
technik informatycznych jest zmniejszenie praktycznie do zera ilo$ci btedow, ktore bardzo czgsto
wystepuja podczas wypetniania dokumentacji papierowe;.

Streszczenie

W artykule przedstawiono analize efektywnosci zastosowania jednego z nowoczesnych systemow
komisjonowania w procesie wydawania dobr z magazynu. Do przeprowadzenia analizy wykorzystano system
Pick by light, ktory zabudowany jest w laboratorium naukowo-dydaktycznym Wyzszej Szkoly Biznesu
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w Dgbrowie Gorniczej. Przeprowadzone badanie polegato na realizacji zlecen wydan dobr z magazynu
z wykorzystaniem systemu Pick by light oraz metody klasycznej, ktora realizowana jest z wykorzystaniem
dokumentacji papierowej. Podczas badania dokonano pomiaru czasu realizacji poszczegolnych zlecen oraz ich
etapow, zarowno w metodzie klasycznej jak i podczas zlecen realizowanych z wykorzystaniem systemu Pick by
light. Uzyskane wyniki pomiarow umozliwity porownanie czasow realizacji zlecen i okreslenie na tej podstawie
efektywnosci analizowanego systemu komisjonowania. Podczas badania zaobserwowano rowniez, ktore
z elementow procesu wydan dobr z magazynu generujq najwieksze straty czasu.

Analysis of the effectiveness of the Pick by Light System

Abstract

The article presents an analysis of the effectiveness of the use of one of the modern picking systems in the
delivery of goods from the warehouse. To carry out the analysis, the system Pick by light, which is built in the
laboratory at Acedemy of Business in Dgbrowa Gornicza were used. The study was based on execution editions
of goods from the warehouse system using Pick by light and the classical method, which is carried out using
paper documentation. During the study the execution time of individual orders and their stages were measured,
both in the classical method and the orders executed using the Pick by light. The results of the measurements
allowed to comparison the execution time and determine the effectiveness of the Pick by Light picking system.
During the study it was also observed which the elements of the release of goods from the warehouse generate
the largest loss of time.
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