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仓储

库房业务转变以确保竞争优势

目 前 ， 库房的业务正处于转变中 。 物联网为企业提供了 多种解决问题的可能性 ， 以使其生产

过程与工业 ４ ． ０ 提供的未来机遇相适应 。 在此 ， 移动数字检测起着一个重要的作用 。

文 丨 ＤＡＮ Ｉ ＥＬ ＤＯＭＢＡＣＨ

根本上来看 ， 物流是
一

个简单 的年 ， 物流完全会变成另一样子 。 基于更的新途径 （ 图 １
） 。 本文将阐述物流企业

■环节 ， 这关系 到 货物 的库存或材大 的库房面积 、 更多 的工作人员 、 更复如何通过物联 网 的技术解决方案来重塑

料流和货物从供应链的
一

端到 另
？

端的杂的库存物 品和通过更多渠道协调供货企业的作业流程 ， 从而从工业 ４ ． ０ 中受益 。

运输 。 但是在当今的世界或是今后的 ５的必要性 ， 物流行业需要改善工作程序

追求更大 、 更好 、 更快

Ｂ

图 １ 库房 面 积大 、

＆今为止 ’ 库房被人们看作是

库存物品审多 这１１化＠营成本的地点 ， 原来人 彳门关Ｓ的

就要求货物拣选运是通过排除低效率来 降低经营成本 。 目

前 ， 该观点正处于转变 中 。 这
一

转变 的
＾

主要原 因是 ： 许多市场特别是零售市场

和在生产过程 中 ， 更快的加工和更快的

按订单供货呈现出
一

个明显的竞争优势 。

但是 ， 在库房结构重组 中 ， 由于客户希

望在订货后的第二天或是当天就能雜

到货物 ， 供货的需求在不断加大 ， 这样

便必须克服现有的障碍 。

在这
一过程 中 ， 今天的库房臓

最大的挑战之
一

。 工作人员如何能够在

库房里活动 ， 以便较快的找到货物并成

批进行运作处理 ？ 为此 ，
介 业的愿望是

能够实现最大 的透明度 ， 以便具备能够

在任何时间点均能够监控整个供应链的

能力 。 在协调来 自 各种不 同渠道的订货

供货和订货退货时 ， 库房便能够发挥作

指挥 中心
”

角 色 的作用 ， 这便无条

麵要信息舰

此外 ， 加工处理 的货物 的量表 明 ，

必须要实现 自 动化 。 但是 ， 现在还有
一
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图 ２ 迄 今 为 止
，

的传感器可用 于提供货物状态信息 。 这

＝＝ 样 ， 獅 问题 （ 如当継耐 预

ｒ

＇
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ｉ＾Ｓ＾ＥｄＨ＾ｅ？
自动化提供警示 。 这对于易变质货物 的库存大

＾ 有帮助 ， 对降低冷藏成本有很大 的帮助 。

（ 赂化的企业内部办公系统

Ｗｒ％
－

ｍ
库房管理系统 （

ｗＭ Ｓ
） 、 运输管理

ｆｌｒ
ｊ

ｎｖ 系统 （ ｔｍ ｓ
） 、 货物经 济 系统和 ｊ ｔ他細

ＵＳＩ
－

％－

ｒ

’
 胃常是相互不联 ｈ 的 。 为 ， 完 个 利 丨 ＂ 所

１

收集的数据的潜 力 ， 必须有完全集成化

？Ｓ＾＾ｒｒ 的库房管縣统 。 麵 完全集成化的库

房管理系统可读识库房的货物库存 ， 并

些库房还在使用 纸质订货单 ， 不得不说 ， 准确位置信息的 。 如果库房工作人员将 且可跟踪库房里的所有物 品 。 基于云计

这种做法不久便会丧失竞争 力 。 此外 ， 其时间的 ７ ０％ 用 于在库房的通道里行走算的ｇ术 的可使库房管理系统 （
ＷＭ Ｓ

）

比较 旧 的移动 电脑也不再能够顺利实现来寻找货物 ， 可 以说这些 技术对提高生以 很 低 的 成 本运行 。
８ ０％ 的 企业有 意

较大量的货物运作处理 。 这样 ， 许多物产力将会起到 重要作用 。 工作人员 能够愿到 ２ ０ １ ８ 年实施全新 的基于云计算 的

流企业就必须在下
一

段时间 内更新其库通过语音指令或是使用
一

个 电子设备 ， 技 术 ， 铺盖所有 集 成化 库 房 管理 系 统

房技术 ， 以符合形势转变的要求 。 为了将其机动设备导 向那些需要查找货物的 （
ＷＭ Ｓ

） 。

在 自 己 的经营业务 中 实施物联 网 ， 企业最终位置 ， 以便工作人员 能够不在库房５ ． 最优化的货物入库和 出库

现在就必须考虑以下五点 。里来 回行走 ， 从而快速找到 目 标 。 如智为 了创造库房里的托盘货物人库和

１ ． 无线网络 能 ＲＦ ＩＤ 无线 电射频识别技术标签 ， 这样出 库 的最佳速度 ， 可使用 自 动化 Ｒ Ｆ ＩＤ

由 于库房里设有高货架和 窄货架 ，无线 电射频识别技术系统 。 如果 自 动化

且作业器械和库存均处于动态 ， 这样库 ＲＦ ＩＤ 技术系统与库房管理系统 （
ＷＭ Ｓ

）

房里的 ＷＬＡＮ 网络的运行不再简单 。 工 库房里的物联网和工作人员 的手持智能装翻结合 ， 可

业用途的专用 ＷＬＡＮ 网 络的无线 电频率对于 充分挖 ４Ｓ库房里的物联 ： 网 的节省大量作业时间 。 迄今为止 ， 很多企

方面的挑战在加大 。 这些无线 电频率需优越性 ， 有二个因素不可或缺 ：

业在顾客退货运作环节的运作还没有实

提供可靠性 、 速度和 覆盖范 围 ， 以满足 现 自 动化 （ 图 ２
） 。 在通往库房里的作业

同时数千的连接的要求 ， 以及大量数据 完全透明化的道路上 ， 管理顾客退货运

的要求 ， 甚至是覆盖冷藏室 内空间的要＊ 智 ＆ 传感 Ｓ ，
ｈ ＲＦ ＩＤ ＆术＋作环节需使用条形码和 Ｒ Ｆ 〖 Ｄ 技术 ， 以

求 。 相应的 条形码 ＧＳ １
，
以及检测物品数便提供整个供应链里的货物保有量的整

２ ． 货物运作处理简单化掘 、
监控货物状况和支持找到 货物的体状况 。

具有适应能力且移动灵活的器械 以

及工作人员可随身携带的闭合 电路扫描
＊ 简 化数据分析和使库房货物库自 由的信息 ｉ裔

器 ， 能够解放工作人员 的双手 ， 因此可 物联 网可实现手持智 能装置 、 固定

使作业过程更加有效 。 它们为此提供如 的 ＲＦ ＩＤ 识读装置 、 传感器 以及库房通

语音指令 、 灯光拣选以及条形码和 ＲＦ ＩＤ道条形码和货架条形码之间 的相互连接 ，

无线 电射频识脈 术芯片棚 。 在此 ， 雜便可 以紐赖 ｒｔ齡种 自 动化的

这些必须是直观式操作 ， 以便能够大大ｗｗ
ｒ

 集成 。

缩短工作人 员 的专业培训 时 间 。 通过持ｆｔ 在此 ， 整个团 队需要库房作业更具

续不断醜据交换便形成 了库存状况的ｆｅ 生产效率 、 作业麵进－步紧 凑 、 改善

有效信息持续不断 。顾客退货环节管麵作业流程 。 库房面

３ ． 智能传感器■积不断加大 ， 各种各样物 品的供货时间

如蓝牙信号这样的新区域化技术装 ）￥胃 胃ｇ越来越短 ， 物流行业未来将无条件的实
高效的扫描条形码和 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 标签

置是通过无线 网络进行连接和提供货物现物联网转变战略 。 ＣＩ３
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