
技术前
＇

沿
ＩＦｅａ ｔｕ ｒｅ ｓ



＾ 蜃 －■ 屢傷 Ｈ ．

？

￡ｉｇ 在 ＣＮ Ｓ Ｓ 公司 的配送中心 ，
３ 。 个发货

输送分拣

大吞吐量分拣技术未来很有市场

现如今的货物分拣技术是怎样的呢 ？ 应能快速 ． 准确和高效的产品包装以及向用户发货前的货物处理作业 。 现住 ，

在世界范围 内 电子商务的增长率不断提高 ， 首先要对当下零售业的供应这样的大项 自作出革新且足以应对其复杂的

流程 。

文 ＲＥ Ｉ Ｎ ＨＡＲＤ Ｉ ＲＲＧＡＮＧ

Ｄ
ｅｍ ａ ｔ ｉ ｃ 公司 的 Ｆ ｌ ｅ ｘ ｓ ｏ ｒ ｔ Ｓ Ｃ ３ 型交国际贸易中的高速输送和分炼量的货物分拣作业 ， 据该公司称 ， 每小

叉带分拣系统 的设计初衷是制 定如 Ｄ ｅｍａ ｔ ｉ ｃ 公司所称 ，
Ｆ ｌ ｅｘ ｓｏｒｔ 系列时可完成 ８ ００ ０ ０ 件包裹的分拣作业 。

货物配送 中心的
一

个大吞吐量 的货物分的货物分拣技术特点 已经得到 了 多方肯该技术解决方案的核心是 ： 模块化

拣技术解决方 案 （ 图 １
） 。 皮带输送机定 ：

Ｆ ｌ ｅｘ ｓｏ ｒ ｔＲ Ｌ 系列的货物分拣点安装系统设计和坚实耐用 的输送分拣技术的

模块确保 了货物发送包裹 、 件货 、 纸板有 ８０ ０ 多个分拣装置 ， 每分钟包裹吞吐布局 。 该系统既包括如进货和货物分拣

箱 以 及 重 量 为 ２ ０ ｇ
￣

７ ５ ｋ
ｇ 的 装货容量达 ３ ３ ０ 件以上 ， 已经成功的完成了 １ ０这样 的单个具体作业步骤 ， 也包括从企

器 的可靠分拣 。 在货物 出 闸放行 、 运输亿多 件包裹的分拣 。
Ｄ ｅｍ ａ ｔ ｉ ｃ 公司在物业 内部运输 、 中 间缓冲直至将货物发送

和配送流程中 ， 分拣每件货物都需得到流博览会上展示 了适用 于 中等吞吐量的到某个仓库的所有可操作性作业功能 。

精准的监控和跟踪 。 为此 ， 该物流公司尤其是适用于食品零售 （
ＬＥＨ

） 、 从事包Ｄ ｅｍ ａ ｔ ｉ ｃ 公 司使用 进
一

步 的控制技

的新的分拣点使用 了 同步 电机 ， 在持续裹物流和 电子商务 的 Ｄ ｅｍ ａ ｔ ｉ ｃ 订单履行术使得高效货物分拣范 围和货物分拣系

的货物分拣运作 中 能源成本最多可节省系统 。
Ｄ ｅｍ ａ ｔ ｉ ｃ 公司所提供的货物分拣统适合于各种不 同 的应用 ， 这些控制技

５ ０％ 。 技术方案适合于物流行业各种不同吞吐术包括用 于分系统合并整合 、 货物输人

４２ＭＭ 现代制造 ？ 报忭物浪２ ０ １ ５
－

０ ５ｍ ｈ ． ｖｏｇｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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回收不会带来问题 我们每天能够处理 ２００ 万
■

件包 ■裹 。

”

该公

荷兰阿姆斯特丹 Ｓｃｈ ｉ ｐｈｏ 丨 机场证实货物分拣技术是节能的司原来用载货汽车运送货物 ， 现在改用输

送系统运送货物 ， 货物被分配到设置有 ５

在荷兰 阿姆斯特丹 的 Ｓ ｃ ｈ ｉｐｈ
ｏ 丨 机 个层级的库房范围 内 。 共安装了长 ７ ． ５ ｋｍ

场 飞机抵达 区域所 使 用 的行李输送装 的输送系统 ， 有 ３ 个导流点和 ＴＧＷ 公３

置首次安装 了Ｖａｎｄ ｅ ｒ 丨 ａ ｎ ｄ ｅ 可持续性的 的 ２ 个 Ｎａｔｒｉｘ 货物分拣点 ， 这两个货物分

该 机场 在 飞 机 １

抵达 区 域 的 Ｈ 李 输 送 里 安 装 丫 该 Ｎ ａ ｌ ｒ ｉ Ｎ ！ ｒ
｜

？
｜

－

ｒ
＜

ｊ

；  ｜  １

０ １ １ｍ ． ｕｉ

系 统 后 ．
从 总 体 上 改 善 丫机 场 的 可 持 ｉ

＇

ｉ ｆ ｊ３ 〇 ｉ

；

； ｉ ｆ ！ （ ｒ

续性 。 原 因 是 ， 该机场 的
一个 为■ｖａ ｎ ｄ ｅ ｒ ｌ ａ ｎ ｄ ｅ 的节能的

‘

—
，

行李分另
一

个货物分拣点 ， 配送容器滑行 ４ 次后

年的 实验性项 目 表明 ，

“

Ｂ ｌ ｕｅｖ ｅｙｏ
ｒ

”

输 拣点在荷兰阿姆斯特丹的 Ｓ ｃ ｈ ｉ ｐ
ｈ ｏ ｌ 机场用被分配到各个准确的拣选区域 。

送 系 统比该机场 原 来 的行李输送装 置于旅客行李处理 如 ＴＧＷ 公 司 项 目 主 管 Ａ ｌ ｂ ｅ ｒ ｔ

最 多 可 节省 能源达 ５６％ 。 Ｆ ｉ ｓ ｃ ｈ ｌ ｍ ａ ｙ
ｒ 所说 ：

“

ＣＮ Ｓ Ｓ 公司 利用该系

该行李输送 系 统 的 传送带 弯 曲度该货物 分拣 系 统是按照
“

料箱 到料箱
”

统 ， 根据纸板箱的大小最多每小时可发送

降至 最低 ， 传送 带 的 电压低 ，
且 由很的 原 则进行设计 的 ， 为 无 塑料 的 货物 ７ ５００ 件包装货物 。

”

少 的 组件组成 ， 被称作
“

轻快 的
”

设分拣 系 统 ， 因此在其使 用 寿命完结 时 ，此外 ， 考虑到可持续性发展 ， 通过

计理 念 均 是 该 输送 系 统 节 能 的 原 因 。回收不会带来问题。 采用 带有 自 动化辅助程序 的智能化管理

技术 ， 该系统在高峰期以外的时间可将不

需使用的输送段停止运行以节约能源 。

和分拣的 图像化和功能化控制 ， 此外还输送装置 ， 每小时在 ５ 个层面最多 发送Ｂ ｅ ｕｍ ｅ ｒ 集团在中 国太仓设计的耐克

包括每小时吞吐量 为 ９０００
￣

２４００ ０ 件７５ ００ 件包裹 。 中 国 物流 中心是耐克公司在亚洲设立的

货品的线性滑轨 ， 另 外还有转式分拣系ＣＮ Ｓ Ｓ 公司首席执行官 Ｊ ａ
ｙＷａ ｎ ｇ 强最大的配送中心 ， 在该配送中心处理耐克

统以及每分钟分拣效率最大可达 ２ ００ 个调 ：

“

我们要借助于行业 中新规格的技术公司 发送到 中 国大陆的所有鞋和运动服

纸板箱的分拣系统 。 和创新成为世界领先的仓储和配送服务装 （ 图 ３ ） 。

商 （ 图 ２ ） 。 为此 ， 我们的配送 中心有高

最大 曰 吞吐量为 ２００ 万件包裹 效的货物分拣点 ， 并采用 了 
ＴＧＷ 公司的 分货点进行综合性高效配合

的高效货物分 ｆ东点输送技术 。 通过领先和专业的技术 以及抵达 的 货 物 通 过 传送带输送 到
一

位于 中 国丹 阳 的 中 国 电子商务专家量身定做的软件的组合 ， 我们拥有了每个线性分拣 系统 ， 该分拣 系 统可将货

０奶 ５ 公司装备有 丁０评 公司的 ７ ． ５ １〇１１ 的天平均处理 １ ５ ０ 万件包裹的能力 ，在旺季 ， 物直接送 到 发 货 点 、 分拣点 的人 闸 口

Ｉ，響
：

：

图 １Ｄｅｍ ａ ｔ ｉ ｃ 公司在 ２０ １ ４ 年 Ｃｅｍａ ｔ 博览会上首次介绍 Ｆ ｌ ｅ ｘ Ｓ ｏ ｒ ｔ ＳＣ ３ 货物分拣系统 图 ２ ＣＮ ＳＳ 公司首席执行官 Ｊ ａ
ｙ 
Ｗａ ｎ

ｇ 表示 ：

“

我

们与 ＴＧＷ 公司合作
，
要将中国的电子商务带入

一

个新的物流时代 。

”
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或 是将货直接 输送 到 库房里 。 货物通 Ｉｍ

过 多个输送 和 分拣段后抵达到
－

个横

向 传 送 带 式 分 拣 点 ， 在 此 ， 装 在 塑 料
＾

，

＝＆
， ｜ ／

外 壳 里 的 货物 自■齡類辦 的
，

：士 ． 以 丨 作 ／、 吊、 在 此 择扣 放 置 到
Ｊｒ＾－＾ｉ

＇

■

：

ｍ ．

：

：

口
ｕ 的漏 ｆ ｔ

ｉｍ ，  ｉ

考虑到 诸多 社会 因 素 。 以 １３Ｗ 集 团

？图 ５Ｓ Ｓ Ｉ Ｓ ｃ ｈ Ｓ ｆｅ ｒ 公司的批量拣选扫描货物分拣系统将货物处理和扫描程序按照客户合同委托进行分

成 了市场 发 展 、 风 险管控和 可持续性

这三个 因素 。
Ｂ ｅ ｕｍ ｅ ｒ 集 团 的货物分拣

系统便 采 用 了 线性 同 步驱动 技 术 ， 与能 够 处 理 外 形 尺 寸 最 大 为 当前已建成的最大的食品零售

通常所釆 用 的驱动 技 术 相 比 ， 釆 用 线２６０ ｍｍ 
ｘ １ ８ ０ ｍｍｘ １ ８０ ｍｍ 的产品 ， 分拣配送中心之一

性 同步驱动技术的 Ｂ ｅ ｕｍ ｅ ｉ

？

集 团货物分点要根据其各个部门的专门任务来定 ， 其Ｗ ｉ ｔｒｏｎ 公司受芬兰 ＩｎｅｘＰａｒｔｎｅｒｓ 物流

拣点可节能 ７ ５％ （ 图 ４
） 。中包括 ：货物处理 、 分类 、 鉴定 、 分拣等 。 服务公司和 ＳＯＫ 贸易集团 的分公司委托

每小时吞吐量为 ４５００ 件货物的系统 由进而建的第二个大型项 目 ： 自 ２ ０ １ ６ 年起 ，

可采取多种货物处理和］分 ｆ东组合 货 、 归程运输和分拣等几个部分组成 。芬兰 Ｉ ｎ ｅ ｘ 物流服务公司 的食品行业的配

ＳＳ Ｉ Ｓｃｈａｆｃｉ

？

公司的批量拣选及扫描系Ａｐｏｎｅ ｏ 是德国领先的为药房配送货送中心将投人全 自动化运营 。 该大型项 目

统是一个高效的批量拣选技术 、 采用 １Ｄ物的企业之
一

， 该公司在
一

个实验性的从建设先后顺序划分将会有 ５ 个扩建等

和 ２Ｄ 条形码识读进行 自动化全监控 ， 并项 目 中 选 用 了 批量拣选货物分拣系统 。 级 ， 该配送中心建成以后应是世界上最大

与客户合 同 委托相连接的货物分拣的组使用 该货物分拣系统从柏林为整个德国的食品零售物流项 目之
一

。

合 （ 图 ５
） 。 通过这样的组合 ， 生产流程的药房配送 １ ４００００ 种处方药 、 非处方药 、当前 ， 芬兰 Ｉ ｎ ｅ ｘＰ ａ ｒ ｔ ｎ ｅ ｒ ｓ 物流服务

在可 比较的情况下达到 了显著节省和高化妆 品 、 食 品添加剤 、 隐形眼镜和保健公司与 Ｗ ｉ ｔ ｒｏ ｎ 总公司紧密协调 ， 在总公

安全性 ，
且设备占地面积明显要小 。品等 。 司

一

个非常规食品配送 中心的附近 已经

建起了
一座新厂房 。 该项 目 是 Ｉ ｎ ｅ ｘ 集团

和 ３ 〇艮 贸 易 集 团这两家企业迄今为止

史 ｈＭ 大 的 中 彳

、

项 １
１ 。

２ ６ ０ 台 Ｒ Ｂ Ｇ 货架

ｐＰｒ
ｃ

＾
， 操 作 机 和若干 公里输送 系 统 ， 将 会通 ａ

＾

 、ｆｔ Ｗ ｍ － ｎ １
．

ｎ Ｈ ｖ ， ？   Ｍ
ｌ
 ：

ｉ ；Ｔ
－

！

ｆｒ…… ｉ

： ｖ
１

：

Ｊｈ ｗｎｈｈｈ＾分拣 ’ 为 全芬 兰 的 １ ５００ 家食 品 店 配送

图 ３Ｂｅ ｕｍ ｅ ｒ 公司的货物分拣系统在世界范围内运用于邮电和 图 ４Ｂｅ ｕｍ ｅ ｒ 集 团 的 Ｍ ａ ｒ ｔ ｉ ｎ２３ ０００ 种各类食品 这胜食品包括常温保
物流配送中心 Ｍ ｏ ｓ ｓ ｉ ｎ ｋｏ ｆｆ 表示 ：

“

我们 的分拣技＿
＾^

术解决方案在作业时采用非常节
存食品 、 需要进行 １ ３

°

ｃ
、

８

’

ｃ
、

４

＇

ｃ及 ２ １Ｃ

能的线性同步驱动技术 。

”

乃至低温冷藏保鲜的鱼类产品 。 Ｇ２３

４４ＭＭ 现代制造 ．

奋２ ０ １ ５
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