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系统集成

区域跳跃法优化拣选

美国 牙科公司在其皮茨顿配送中心以德马泰克输送和分拣系统为核心 配备订单导人 、 域路径输送系统 、

包装工位 、 小件拣选模块 、 自动称重检测以及发货分炼与装车系统 。 通过实施这套集成系统 ， 牙科配送中心

的订单履行时间缩短一半 ， 拣选准确率高达 。

文 丨 德马泰克

国 牙科是全方位牙科 客户预期需求 ， 由德马泰克实施这 国性的分布网络 ， 希望建立

用 品 、 设备和服务的经销商 ，

一交钥匙工程 。 科学的配送策略 ， 要求配送 中心能

公司提供诊所设计、 设备维护和技 皮茨顿配送中心以德马泰克输 快速且高准确率的处理牙科产品订

术方案在内 的
一

套综合性牙科设备 送和分拣系统为核心 ， 配备订单导 单 。 通过 大配送中心联网 ， 收到

和配送服务 。 牙科公司拥有 入 、 区域路径输送系统 、 包装工位 、 订单 当 天能 发货至全 国超过

客户量 多 达 个 ， 遍布美 国 小件拣选模块 、 自动称重检测以及 的客户 ， 以快速的响应能力为牙科

个州 。 面对全国性的客户分布网 发货分拣与装车系统 。 诊所和研究机构提供高品质服务 。

络 ， 牙科公司决定在宾夕法 皮茨顿中央配送中心专 门处理

尼亚的皮茨顿建立一座 中央配送中 面临的挑战 最慢 、 慢 、 中及高物动量品规 ， 所

心 ， 全面提升配送中心能力来满足 针对如 此多 的客户 数量及全 有品规拣选后 向东北部客户 发货 ，

低物动量的货品发货范围涵盖至全
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图 订单只流向需要拣选的区域
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供仓库物流平台 。 由于行业的特殊
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性 ， 些货品需要恒温侧
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提供舒适的工作職 。
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制作业的情况下可同时完成如拆零 —
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拣选 、 整箱拣选以
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的作业 。 通常情况下 ， 拆零拣选时

每个订单⑷ 持

选准 确

嗜漏这套独立的订单拣选方式 ， 可

参见图 附純的 是标准

尺寸的醒箱 ， 用于存放每个客户

订单所需的所有品规货品 。 仓库管
§

理系统 （ 与德马泰克的仓

库控制系统 （ 软件结合构成 在离拣选人员最近或 附近的拣选 合逆向物料流作业。 这
一

功能可接

分拣控制系统 （ 通 面上 。 收退回的货物 ， 并送回拣选面 （ 图

过转换下载订单 。 分拣控 制 系 统 客户订单所需的货品从拣选面 。 退回 的货物扫描后放到专 门的

从订单导入工位起 选出后 ， 放人订单料箱 ， 料箱按照 橙色料箱 ， 橙色料箱中的货品 由输

就对仓库内所有客户订单料箱实行 输送机安排的路径送至包装站 。 共 送机直接送往该品规的存放区 ， 该

路径管理。 设置 了 个包装站 。 订单料箱抵 区域的作业人员将退回的品规放到

订单开始时 （ 图 ， 料箱打码 达包转站后 ，
工位上的操作员取出 拣选面上 。 因此 ， 德马泰克实施的

编号就关联到客户订单 ， 之后料箱 全部货物质检 ， 再将货物包装好放 订单履行系统具备两大功能 ： 订单

编码和发货标签码会
一一

扫描 。 分 人发货箱内 ； 发货箱离开包装站后 ， 拣选和退货处理 。

拣控制系统 （ 软件管 又被送至填充物与封箱区域 ； 所有

制区域输送线的料箱 ， 这样每个料 纸箱经扫描输送到 自动称重系统计 客户效益

箱只在有拣选需求的区域 内行走 ， 算发货费用 ， 同时接受外形与包装 得益于德马泰克 的订单履行

因此最大程度上减少料箱行走的距 合格检验 ， 最后 ， 分拣系统将所有 系统 ， 提升作业效率和改善整个流

离 ， 减轻因拥堵而导致订单拣选延 纸箱分拣到发货 口 ， 那里的输送系 程的 同时 ，

“

完美订单
”

系统的处

迟的现象 ， 并缩短订单处理时间 。 统直接与待发货运卡车相连 ， 装车 理量不断攀升 。 通过将订单分到不

更重要的是 ， 工作人员无需走遍整 发货简单易行 。 同拣选区域的办法 ， 分拣控制系统

个仓库 ， 只在小范围 内 即可找到货 整箱拣选作业在整箱拣选模块 （ 软件将订单处理时

物 。 这套系统很符合人体工学设计 ， 内完成 ， 这
一

模块分为 层工作 ， 间缩短
一半 ， 订单拣选人员只在固

拣选员无需再行走于每个拣选面 。 可处理所有整箱品规 。 仓库 工 作 定的小范围 内行走 ， 这样也最大程

订单料箱可 以在 个拣选 区域 内 人员把发货标签作为拣选凭证单 ， 度地减少了每个拣选面之间的行走

行走 ， 而且
一

般订单只需在 个区
一一

执行整箱拣选。 在整件货拣到 时间 ， 因此提高了工人产能 ； 质检

域内 即可完成拣选工作 。 输送系统人 口 时 ， 将发货标签贴到 环节集成在系统中 ， 拣选准确率高

仓库按照 物动量 高低存放货 纸箱上 。 纸箱的标签 由输送系统经 达 客户在傍晚 即可

品 ： 低物动量产 品存放在离拣选 扫描后 ， 进人不同的输送路线 ， 直 收到 当天订的货品 ； 含 自动输送称

人员 最远的货架 区域 ， 而高物动 至称重及发货分拣系统 。 重在内的 自动化系统减少了人员数

量 产 品则按货品不 同 消化量存储 区位路径管理输送系统还能配 量 ， 加快了订单处理速度 。
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