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在 的进货区 ，
托盘在入库后被运送到两个托盘卸货

机器人那里 ， 把货物纸箱按层次从托盘上？
？下来

， 迠經

物流仓储

为内部物流树立新标准

货过程 中和托盘装货稳 固 的复杂

难题 。 寻求
一

种紧凑的整体解

决方案 ， 除了仓库过程实现 自动化

以外 ， 还需要能够实现按订单进

行拣选 并把货物按

发货做好准备 。 创新型的 方

案结合托板处理系统 （

为计划的扩建提

供 了最佳解决方案 。 该方案在其

高货架仓库里 以不 同 的高度

等级提供将近 万个货位 。 材料流

和配货位置位于不同的楼层 ， 每天

可 以处理 万多个货物纸箱 。 这

样 ， 就拥有美国最大的 、 最现

代化和效率最高 的 自 动拣选系统

之一 。 胜斐迩箱式拣选是整体设

计采用模块方案并可任意扩展的

系统方案 。 因此 ， 胜斐迩可 以为

设计
一

种包括从进货到仓储再

到体积优化的托盘装货在 内 的整

和 公司一起与食品批发商 公

司合作 ， 对其在约克 （美国宾西法尼亚州 ） 的分销中心实现了进
一步的 自 动化 。

选用 了 公司的箱式拣选系统 该系统把

高效率和通川的物流 自动化结合在了一起 。
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低成本 提高效益 、 提升服

‘

务度
—— 把这些

目标聚焦到优化货运托盘制造上 。

项 目 的核心是仓库的进
一

步 自 动

化 。 在胜斐迩公司 帮 助 下 ，

完成的第
一

个项 目 是其设在美 国

宾西法尼亚州约克市分销 中心的

扩建 ， 该公司 中 标承接物流方案

的设计 、 施工以及实施 。

年 ， 购 进 新 仓 库 ，

该仓库最近几年来发展成为美国

最大的 自 动化食 品仓库之
一

。 约

有 种不 同 的货物 、 食 品和

日 用百货仓储在这座约有 万

的大型综合仓库里。 货物由生产厂

家交货到这里 ， 然后按分店配货 ，

再交给运输服务商发运到各零售

商 。 据 总经理

称 ， 行业的发展趋势走向是

数 目越来越大

而转运速度越来越低 。 胜斐迩箱式

拣选 （

是一种精心设计的技术上精益求

精的 自 动化系统 ， 它可 以解决配

个物流 自动化方案 。 仓库里的员工

不用再做重体力工作 。 在 巨大的

库区 ， 现在每班只需 个员

工
， 他们主要做

一些过程控制和设

备维护工作 。

胜斐迩为此安装 了三套采用

模块方案的胜斐迩箱式拣选系统

仓库管理系统以及
一

套带有包装

模型生成器 （

的智能控制系统 。

在 同 的数据配合下 ，

在运行期 间在极短的时间 内计算

图 托盘卸货时把货物纸箱下放到传送带上准备好的托盘

上 （ 平均每个托盘可装 ！ 个纸箱 ）
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统则 可利 用 任意数 目 的升降机沿

着货架核定其功率 ， 直至达到货

架车满负荷为止 。

托盘 由货架车从 货架里

出库 ， 再由 接

管——每小时可 运送 个托

盘 。 将托盘运

送到单独的包装层 。 托盘上的货

物数用 机器视觉技术进行采集 ，

对必要的数字进行验证 ， 并把相

应的纸箱数量 按照计算机测

算 出 的包装模型的规定——分区

分段运送到三个上下连接的货架

层面上 。 三条传送带每个 模

块操作三 台托盘装货机器人 ， 因

而使纸箱在 设 备上按 照 订

单被分配到 总共九台托盘装货机

器 人 。 机器 人左 右两 侧 有 空 托

盘 ， 空托盘被机器人逐
一进行打

包 。 同时 ， 系统通过量设计为每

小时可达 个托盘共计 个

纸箱 （ 图 。 系 统 根据保存

的排除法 ， 可以避免如将化学产

品打包到食品上 。 下
一个打包标

准是产品的承载力 ， 这对质量保

证和托盘的稳固性提供支持 。 最

后 ， 对货物重量 的考虑也符合这

一思路 一重纸箱码放在轻纸箱

前面 。 此外 ， 就是 同类货物集 中

到
一起 ， 以及最大限度地利用 空

间 （ 图 。

圄 同类货物集

中 到
一

起 ， 以

便 最 大 限 度 利

用 空 间 控 制 托

盘装货机器人

出 发货托盘的最佳托盘装货方案 。

有了这些信息 ， 即可开始 自

动托盘成型的操作过程 。

为 了对 区域设计方 案 ，

胜斐迩公司暂时把进货材料流 、 仓

储和 出货果断地分开 ， 分到 了三

个楼层上 ， 进货区位于 中间层面 。

每天用来装货的托盘可达 个 。

收货时 ， 由
一

名进货员工先为

系统做基本的数据采集 ， 采集货物

的尺寸 、 重量和外观 ， 作为包装件

的基本模型保存在货物数据库里。

该数据也可用于 中的按订单

配货 ， 有了这种技术 ， 就不需要再

做其他的内部标识了 ， 比如条码标

签 。 取得
一致后 ， 托盘被交到

一条

短传送带上 。 传送带将托盘传送到

两台托盘卸货机器人那里 ， 两台机

器人按层把装货纸箱从托盘上卸

下 ， 把纸箱放到传送带前面的托盘

上——平均每个托盘可装 个纸

箱 （ 图 。

托盘在传送带上可抵达 个转

交站 ， 其均可到达 高货架仓

库进行人库 。 在 系统中 ， 为了

接货并入库到 通道高货架仓库

里 ， 胜斐迩不使用传统的货架操作

机 ， 而是利用升降机系统 ， 这样可

以实现最佳的空间利用 。 和传统的

货架操作机不同 ， 托盘不是向下行

驶 ， 而是利用穿梭车装置运动 ， 在

货架设备上移交给 小车 ，

小车再把货物运到货架上 。 这样可

以减少在货架上 占用 必要的 自 由

空间 。 托盘经
一体化内置的升降机

在相应的货架层上提交给转交站

再由货架车运走 。

用 货架车将水平的仓库运动

与负责分区段的垂直工作升降机

分离开 ， 使设备在入库和 出 库时

变得极具动态和高效 。 个这样

的 货架单元在四 米格栅 中分

别按 上下交错安装在货架设

备上 。 总高达 ， 可提供 万

个托盘位 ， 在其 中可以游刃

有余地在许多通道里人库 。 因此

该系统在分区配货方面具有极高

的动态仓储性能 。

聚焦客户 和提高服务度
一

向

是食 品工业的宗 旨 ， 其 中 也包括

配送按分店配置好的货物托盘 。

胜斐迩利用 为此提供了正确

的设备组成部件 ， 有了这些组件 ，

从进货到 出货的整个过程可以全

部实现 自 动化 ， 并达到极高的效

率 。 在约克 ， 这套 系 统配有

的托盘 ， 每个托盘设

计重量达 最佳地配合 了

向 及其他客户分销的千

差万别的货物种类 。

在仓库管理 系统 的控制 下

按订单实施的相应出库采用 台

一

体化内置于 系统中的

这是 方案独一

无二的特点 。 传统仓库只能在正

面一侧 用升降机操作 ， 而 系

图 托板处理

系统设计通过量 为

每小时 个托盘共

计 个纸箱
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