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系统集成

带 过程控制的
定制物流中心

公司为 市发动机和风机制造厂家 公司建造了一座用于生产供应和

分销的物流中心 。 现代组件如 公司的 货架操作机 、 材料流的智能组织 、 自 动化的进

货出货处理及精心定制的 用来保证过程的效率 。
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厂区现有的面积对今后的经济发 如是说 。
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图 进货区卸下 通知的托盘 机 构共 同 达 到 的 高效率 。
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物流中心拥有第
一套配备 驶距离可以缩短 。

”

型货 账 ， 因而保证了进货能够迅速而高

新
一

代 型高度现代化 架操作机的另外一个特点是能源效 效的得到处理 ， 进货区也能立即得

的 货架操作机 （ 的高货架 率 。 起重车的配重装在起重杆的 内 到清扫 。

”

仓库 （ 图 。 模块设计的 部 ， 它可以平衡起重车 自重的 无电子通知的交货归到手工办

型货架操作机的结构特点是 因而提高起重车的工作能力 ， 而需 理进货方面 ， 首先是利 用 在

占地面积极小而效率极高 ：

“ ”

是 要的能耗因此而降低 。 和传统的起 中预先规定的规格对货物进

指货架操作机在
“ ”

、

“ ”

和
“ ”

重机相 比 ， 单是在提升时 ， 行包装 ， 然后再打印进货标签 ， 接

轴 个维度上都能提供能效 ， 亦指 就能够降低能源需求达 。 下来也同样是把托盘放置到传送设

高性能 。 型货架操作机的其 整体方案的 另
一 备上进行人库 。 除此之外 ， 对所有

他优势有 ： 两台强大的驱动马达采 个特点是 ： 通过 进货都要进行质量检验 （ 图 査

用全轮驱动 ，

一个在负荷前 ，

一

个 完成了工作 ， 整套设备的材 看 质量检验发动

在主杆后 。 料流控制直接由 来承担 。 机 ） 和 已经存在的

而这方面的挑战在于 ， 围绕仓库的 模块是否
一

体化 ， 是否必须进行首

起重车的酉 重可以降 氏 所有工作 ， 绝大部分也要实现 自动 批抽样检验或系列检验 ， 或是否已

能源需求 化。 公司 项 目 经 有跳批 （ 图 。

除提高 功率外 ， 其还减 少 了 理 表示说 ：

“

以前由

行驶机构 的总 长度 ， 把通常为通 企业资源规划 ） 通知的 生产供应区传出需求信息

道终端缓存保 留 的尺寸减小 。 托盘在进货 区卸货 （ 图 不需 系统也设计了针对

解释说 ：

“

与 的控制选项结 要提前在系统操作即直接放到传送 公司 厂生产供

合 ， 与 传统的货架操作 技术设备上 。 进货和运输货物测算 应的专用 战略 。 有许多生产供应区

机 相 比 ， 到通道缓存处的行 按传送到传送设备上的数量登记人 （ 需要供料 ， 而且要按照相应

图 信号机识别过的进货进入内部质量检査 图 进出货时在 工作岗位上进行配货

图 仓库的视频显示 ： 各种不同的材料流用智能控制进行图像 图 进货 ： 载重汽车卸货后 ， 交货用手工放到传送技术设备上

显不
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的需求位置准时准点的供到 。 为此 ， 配货订单开出收据 。 订单配货结束 扫描和系统互动 。 这些货物信息通

在得到生产供应区 后 ， 目标托盘被移交到传送技术上 。 过接 口可以直接由 传送给

的需求信息后 ， 在考虑到可能的配 传送设备把托盘再运回到 里 ， 两个 自动打标签系统 。 该打标签系

货过程情况下 ， 计算出最佳的 出库 或运到发货区 。 订单处理的材料流 统内置在发货轨道区的传送技术设

时间 ， 把由 出库到为工厂往复穿梭 是将配好货的托盘分配到发货区或 备里 ，按照 里的规定打印

车装货和备货的各个过程在时间上 送进 利用运输单元 出必要的标签 ， 并将其贴到各种不

精确地分段计算好 。 卸货和运输之 智能规划的特殊算法进行控制 （ 图 同型号的托盘上 。

后 通过 再进行叉车的取 。 的管理人员拥有最 公司总经理

货和运输任务单登记 ， 然后进行收 佳装货顺序和分销与往复穿梭车负 总结说 ：

“

这是一项 圆满成功的方

货并 向各需求单位分配 。 卸货后 ， 荷分配的计划要素 。

“

由于生产供应 案 ， 按照 里控制的时间

工厂的往复穿梭车立即又装上制成 区 的供应路线和发货订单的卸 窗管理进行操作 ， 控制

品 ， 把这些制成品货物运送到物流 货位置不断变化 ， 管理人员可以在 的时间窗管理和 自动化方案 ， 实现

中心进行存储 。 里 自 己确定备货和装卸顺 了设备负荷的均匀平衡 ， 在过程中

对于 物 流 中 心 的订单汇总 ， 序 。

”

如是说 。 变得更加灵活快捷 。 这样 ， 无论是

采用多种战略 ： 装满的 在生产供应方面还是在分销方面 ，

托盘由高货架仓库直接运到 出货的 禾 管理人员确定 我们 的交货表现都得 到 了重大改

发运轨道上 。 在这里将其与之前配 订单和序列 善 。 有了 的方案 ， 我们

好货的订单项进行订单汇总 ， 订单 载 重 汽车相 应分配到 个装 对新建仓库定下的 目标显然 已经实

汇总可手工处理也可 自动化处理 。 卸 门 口
， 汽车驾驶员在报到后即被 现了 ， 我们感到十分满意 。

”

自动配货按照
“

货到员工
”

的 告知 分配情 况 。 库 房

原理进行 。 在 控制下 ’ 方面分别 由 个发货

托盘从高货架仓库里已经排好序列 轨道进行操作 。 在总

出库 ， 并经过传送段按照订单传送 共 个传送段上 ， 预

到配货工作 岗位上 （ 图 。 员 工 先存放有两台分配车 。

按照规定取出货物 ， 把货物放到配 分配车根据

货托盘上 ， 并发出取货回执 。 传送 和管理人员 的计划规

技术凭取货回执将出发的头排托盘 定 ， 将 由 传送技术设

经过一个小循环送回到高货架仓库 备送来 的 托盘按照 订

。 传送技术将 目标托盘直接送 单排好的顺序分配到

到发货区进行订单汇总 ， 或运进高 相应的发货轨道上 （ 图

货架仓库 做中间存储 。 。 托盘交 出 时还要

再进行 次排序 ， 目

高峰时间需要用手拿货 为每个 门 虽有三个发

为 了处理订单高峰期和快速过 货轨道 ， 但始终 只有

程 ， 设立了手工配货工作岗位 。 为
一 个 托盘 需 要 取 出 ，

此 ， 从高货架仓库 里出库的 也就是下 个需要装

托盘 ， 可按照 的规定由传 货 的 托盘 。 在 发货轨

送技术上被引导到专用 的取货点 。 道上最 前 面 的 托盘 ，

■

叉车取走这些托盘 ， 将它们运到为 表示是要取走 的 。 在

此设立的配货场地上 。 在这里按照 出库到 出货轨道上时 ，

“

员工到货
”

的原理用移动岗位进行 里备有订单或 ■ 一

气动打印贴标机 全电动打印 淑机

配货 。 员工按照路径优化的配货行 生产供应 区 的所有货

程 ， 从存货托盘上取走订单项 ， 放 物信息 ， 所有过程在

到配货托盘上 ， 用移动数据终端为 出 货时也不需要继续
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