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Systemy Pick-to-Light

Szybka i bezbłędna komplementacja wyrobów to ważny 
element realizacji zamówień. Jeśli firmie zależy na 
podniesieniu efektywności pracy wykonywanej w magazynach 
wysyłkowych oraz produkcyjnych, ale także na liniach 
montażowych i wszędzie tam, gdzie odbywają się procesy 
komplementacji, sortowania, towarowania i montażu, powinna 
zaopatrzyć się w system Pick-to-Light (PTL).

Obecnie przedsiębiorstwa mają dostęp do 

wielu różnych rozwiązań, które skutecznie 

wpierają pracę pracowników, czyniąc ją znacznie 

sprawniejszą, bardziej komfortową i mniej stresują-

cą. Jednym z nich jest właśnie technologia kontroli 

pobrań Pick-to-Light. Co to takiego? Jakie spełnia 

zadania? Dlaczego warto z niego korzystać? O tym 

wszystkim poniżej.

Pick-to-Ligth czyli sposób na weryfikację 
kolejności pobrań
Systemy komplementacji określonych elementów 

nazywane są Pick-to-Light lub Pick-by-Light, co od-

zwierciedla zasadę ich działania. Procesy logistyczne 

czy montażowe, odbywające się z użyciem nowocze-

snych czujników, umożliwiają zrezygnowanie z pa-

pierowej dokumentacji, są natomiast wspomagane 

komunikatami wizualnymi. Odpowiedni kolor świa-

tła oraz informacje ukazujące się na wyświetlaczach 

cyfrowych wskazują lokalizację i ilość pobieranych 

lub odkładanych produktów. Ogólnie rzecz biorąc 

system PTL pozwala operatorowi na szybkie i właści-

we zlokalizowanie potrzebnych wyrobów, ale techno-

logia ta może działać na kilka sposobów. W związku 

z tym znajduje zastosowanie nie tylko podczas przy-

gotowywania zamówień, ale również w przypadku 

wszelkich operacji, które wymagają uwzględnienia 

pewnej kolejności wybierania określonych elemen-

tów oraz niezwłocznej realizacji przy jednoczesnym 

zminimalizowaniu ilości popełnianych błędów.

Jak mówi Łukasz Kańtoch, Prezes Zarządu w fir-

mie ISL elektroniczne systemy Pick-by-Light/Pick-to-

-Light, a także Pick-o-Light, to uzupełnienie oferty 

automatycznych regałów magazynowych typu Roto-

mat i Lean-Lift oraz regałów tradycyjnych. W każ-

dym z nich system działa trochę inaczej. Lean-Lift 

Pick-o-Light oparty jest na zastosowaniu emiterów 

wiązek światła umieszczonych w oknie dostępowym, 

które wskazują bezpośrednio na wyszukiwany towar. 

Ruchome ramię z panelem przemieszcza się po całej 

powierzchni sufitu okna dostępowego, podświetla-

jąc wybrany produkt umieszczony w pojemniku na 

znajdującej się poniżej półce. Niewątpliwą zaletą 

tego rozwiązania jest jego przejrzystość. Towary, 

niezależnie od ich wysokości, wskazywane są z góry, 

tak więc nie zasłaniają się wzajemnie. 

W regale automatycznym Rotomat w wersji HSP 

High Speed Picking wzdłuż całej szerokości okna 

dostępowego instalowany jest panel dotykowy z wy-

świetlaczem. Na interaktywnej listwie wyświetlane 

są informacje o lokalizacji danego towaru w regale, 

numerze przedziału w obrębie danej półki, liczbie 

sztuk do pobrania, indeksach, lokalizacjach sorto-

wania/kompletacji do pojemników kompletacyjnych 

umieszczonych poniżej. Panel umożliwia również 

dotykowe zatwierdzanie zleceń. Produkty wydawane 

są według najbliższej półki i sortowane już ręcznie 

do pojemników zbiorczych umieszczonych pod re-

gałem, dając szansę na obsługę ponad 500 linii/godz. 

w wersji HSP. Rotomat High Speed Picking znajdu-
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je zastosowanie wszędzie tam, gdzie wymagana 

jest szybka kompletacja przy zapewnieniu dużego 

zapasu towarów i dużej liczby indeksów do wydania 

na minimalnej powierzchni, zarówno w przypadku 

wielu linii zamówieniowych jak i pojedynczych ilości 

produktów. Rozwiązanie szczególnie polecane jest do 

składowania i kompletacji elektroniki, kosmetyków, 

farmaceutyków, produktów optycznych, materiałów 

biurowych itp. 

Jeśli chodzi o regały tradycyjne lub wózki 

kompletacyjne, warto stosować system Speedy 

Pick, umożliwiający usprawnienie i przyśpieszenie 

procesów ręcznej kompletacji. Odgrywa on bardzo 

ważną rolę w przypadku przygotowywania zamó-

wień np. w działach wysyłki, pozwalając na elimi-

nację błędów kompletacyjnych i oszczędność czasu 

poświęconego na ich przygotowanie. Przy każdym 

pojemniku z produktem znajdującym się na półce 

regału umieszczony zostaje przenośny wskaźnik 

z wyświetlaczem. Panel ten montowany jest do 

krawędzi półki za pomocą magnesów, co umożli-

wia jego natychmiastową instalację lub demontaż. 

Lokalizacja towaru podświetlana jest automatycznie, 

a na wyświetlaczu pojawia się również informa-

cja o liczbie sztuk, jaka ma być pobrana z danego 

pojemnika, lub którą należy do niego odłożyć. Żeby 

potwierdzić zakończenie procesu pobierania czy 

składowania danych elementów wystarczy wcisnąć 

przycisk na panelu sterowania. Sygnalizacja świetlna 

(przykładowo różne kolory dla różnych statusów) na 

modułach może wskazywać kolejność kompletowa-

nia zamówienia na podstawie listy zleceń wygene-

rowanych w zewnętrznym systemie IT. Nic nie stoi 

na przeszkodzie, aby był on obsługiwany przez kilku 

pracowników jednocześnie. Obsługa elektronicz-

nego systemu kompletacji Speedy Pick jest prosta 

i intuicyjna, dlatego nie wymaga długotrwałego 

szkolenia, pozwalając uniknąć trudności związanych 

z przyuczaniem nowych lub krótkoterminowych 

pracowników. System działa także bezprzewodowo, 

bez używania okablowania czy baterii, co wpływa 

na jego dużą elastyczność. Doskonale sprawdza się 

zatem w przypadku miejsc podlegających procesom 

reorganizacyjnym, umożliwiając błyskawiczne prze-

niesienie i zmianę lokalizacji miejsca kompletacji. 

Systemy Pick-by-Light można podzielić na 

stacjonarne – moduły umieszczone na półkach 

oraz mobilne, gdzie kilkanaście modułów wraz 

z wyświetlaczami zostaje zainstalowanych na 

wózkach komisjonujących, pod każdym miejscem 

odkładczym. Wózki mają zasilanie akumulatorowe 

i komunikują się z systemem nadrzędnym za pomo-

cą bezprzewodowej sieci Wi-Fi. Umożliwia to szybkie 

i bezbłędne pobranie produktów równocześnie dla 

wielu zamówień. Jak tłumaczy Tomasz Pikoń, zasada 

działania systemu jest następująca: po aktywacji 

procesu system komputerowy optymalizuje ścieżkę 

kompletacji oraz dobór zleceń. Na wyświetlaczu 

centralnym pojawia się informacja o pierwszym 

miejscu magazynowym (np. idź do A1).  Po potwier-

dzeniu przyciskiem albo skanem kodu właściwego 

miejsca magazynowego lub produktu na modułach 

zainstalowanych na wózku, zaświecają się diody, 

które wskazują miejsca odkładcze. Na wyświetla-

czach pojawiają się ilości produktów przypisanych 

do każdego zlecenia. Po odłożeniu produktów do 

konkretnego gniazda pracownik kwituje odłoże-

nie przyciskiem powodującym zgaszenie diody. Po 

skwitowaniu ostatniego odłożenia danego elementu, 

system aktywuje na wyświetlaczu centralnym infor-

mację o kolejnym miejscu magazynowym, z którego 

pracownik ma pobrać produkty. 

Warto wspomnieć też o autorskim systemie 

firmy LUCA o nazwie Pick-by-Frame, który stano-

wi optymalizację mobilnej metody Pick-by-Light. 

Urządzenia usprawniające pobrania, instalowane 

są na samojezdnej ramie, którą łączy się z wózkiem 

za pomocą elektromagnesów lub mechanicznie na 

czas kompletacji. Cały proces przebiega podobnie jak 

w przypadku stosowania mobilnego systemu PTL, 

jednak rama Pick-by-Frame, umożliwia kompletację 

dla kilku wózków, gdyż jest łączona z każdym z nich 

na pewien czas, a potem bez problemu odłączana.

Bogusław Gnat, Prezes firmy LUCA Logistic Solu-

tions wspomina także o modułach z wbudowanym 

czujnikiem IR czyli podczerwieni, gdzie potwier-

dzenie odłożenia produktu na wózek magazynowy 

odbywa się automatycznie. Właściwa informacja 

przekazywana jest od razu do serwera komunikacyj-

nego zarządzającego systemem. Proces powtarza się 

dla kolejnych produktów i dzięki temu ścieżka kom-

pletacji jest maksymalnie zoptymalizowana. Serwer 

LUCA umożliwia połączenie dowolnych systemów 

wskazywania (głosem, światłem, informacją na 

wyświetlaczu, ekranie) z dowolnym systemem kwi-

towania (głosem, skanem, podczerwienią, radarem, 

pilotem, przyciskiem). 

Technologie wspierające procesy kompletacji 

zamówień, zintegrowane bezpośrednio z auto-

matycznymi systemami magazynowania, oferuje 

również firma Kardex. Zastosowanie odpowiedniego 

oprogramowania daje też szansę na połączenie ich 
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ze skanerami kodów kreskowych, wskaźnikami 

laserowymi, innymi wyświetlaczami czy drukarkami. 

Blanka Lejsalova, Marketing Co-ordinator w firmie 

Kardex wymienia sygnalizację świetlną KBS, jako 

ich istotny element. Nowa generacja oprogramo-

wania Kardex Remstar Power Pick Global, która 

zostanie zaprezentowana na targach Modernlog, ma 

wszystkie podstawowe funkcje, jakie można znaleźć 

w oprogramowaniu do zarządzania magazynem. 

W zależności od potrzeb tworzy strategię składowa-

nia, zarządza zadaniami przechowywania i wyszu-

kiwania, zarządza zasobami w czasie rzeczywistym, 

a także obsługuje funkcje zarządzania narzędziami. 

Dostępne są różne kanały komunikacyjne umożli-

wiające podłączenia do istniejącego już oprogramo-

wania magazynowego. Ilość nieprawidłowych pobrań 

maleje praktycznie do zera dzięki wyświetlaczom 

informacyjnym. Jeśli klient chce jeszcze bardziej 

przyśpieszyć proces kompletacji, może zastosować 

tzw. „batch picking“. Właśnie dlatego wiele sklepów 

internetowych decyduje się na kupno automatycz-

nych regałów windowych Shuttle XP lub systemów 

Vertical Buffer Module LR35, połączonych z systema-

mi Pick-to-Light i działami dystrybucyjnymi.

Budowa i wdrażanie systemów Pick-to-Light
Wojciech Mieczyński, Szef sprzedaży Regionu Wiel-

kopolska w firmie SSI SCHÄFER wymienia systemy 

proste, bez wyświetlaczy cyfrowych oraz bardziej 

zaawansowane, z wyświetlaczami pokazującymi 

liczbę towaru do pobrania, z potwierdzeniem ilości 

pobranej czy z możliwością wykonywania inwenta-

ryzacji online. Natomiast główne elementy systemu 

Pick-to-Light to: sterownik, czujniki z sygnalizatora-

mi świetlnymi, okablowanie oraz oprogramowanie. 

Rdzeniem mechanizmu jest centrum sterowania, 

które współpracuje z systemami zarządzania maga-

zynem, sterując czujnikami kontroli pobrań. Andrzej 

Dwojak, Menedżer produktów fotoelektrycznych 

w firmie Turck pisze o tym w artykule „Magazyn 

pod kontrolą”: – Czujnik kontroli pobrań (…) w jednej 

obudowie zawiera komponent wykrywający wykonanie 

czynności przez operatora oraz jasny, czytelny, wieloko-

lorowy sygnalizator świetlny. Zależnie od typu urzą-

dzenie może być wyposażone w czujnik fotoelektryczny 

oferujący automatyczne wykrycie dłoni operatora lub 

przycisk pojemnościowy, do którego operator musi zbli-

żyć dłoń, aby potwierdzić wykonanie czynności. Czujniki 

pick-to-light mogą występować w wersjach z wejściami 

i wyjściami dwustanowymi, IO-Link lub z interfejsem 

szeregowym. Jednak nie stanowią one całości systemu. 

Jego sercem jest układ sterowania. To on decyduje kiedy 

i jakie podświetlenie aktywować w czujniku. Odbiera sy-

gnały potwierdzenia i nimi zarządza. Firma Turck oferuje 

w tym zakresie programowalne urządzenia obiektowe, 

które wielokrotnie lepiej sprawdzają się niż klasyczne 

sterowniki. 

Większość systemów PTL projektowanych jest 

po ustaleniu wszelkich szczegółów z klientem. Żeby 

system mógł uwzględniać jego bieżące potrzeby 

i oczekiwania, poszczególne elementy dobierane są 

w indywidualny sposób. Przykładowo firma LUCA 

pracuje z klientami metodą warsztatową. Najpierw 

prezentuje im wszystkie dostępne metody wska-

zywania miejsca poboru/odłożenia i kwitowania 

pobrania czy wykonania określonej czynności. 

Następnie podczas wizji lokalnej u klienta omawiany 

jest cały proces komplementacji, a także związane 

z nim problemy i oczekiwania. W kolejnym etapie 

zespół konstruktorów oraz informatyków tworzy 

projekt dostosowany do potrzeb konkretnego klienta. 

W ten sposób powstaje całkowicie dopasowana do 

niego oferta z dokładnym opisem funkcjonalności 

systemu. Po ewentualnych poprawkach wprowadzo-

nych na podstawie doświadczenia klienta i podjęciu 

przez niego decyzji o instalacji oraz wdrożeniu, 

dostawca przystępuję do zrealizowania tych działań. 

Przeprowadza on także wszelkie niezbędne szkolenia 

z zakresu obsługi technologii. Odpowiednie prze-

szkolenie wskazanych przez klienta pracowników 

i modułowa budowa systemu, umożliwiają dokona-

nie samodzielnej rekonfiguracji systemu, wprowa-

dzenie modyfikacji czy nawet rozbudowę. 
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