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仓储

灵活解决方案迎接未来挑战

ＫＮＡ Ｐ Ｐ 是仓库 自 动化解决方案的专家 ， 英国博姿公司与其合作 ， 为博姿公司特别设计完

成
一

项解决方案 。 该解决方案十分具有创新性 ， 并且能够满足博姿公司在电子商务方面客户

的需求 。

文 ＫＮＡＰＰ

国 博姿 引 领着英 国 医药健康和美够构建
一

个作业平台 以便为用 户提供其ＫＮＡＰ Ｐ 解决方案优势包括 ： 把手工

容零售领域 ， 该 公司提供多种类所承诺的服务 ， 确保未来业务 发展 以及操作工作量减到最少的高效作业 ， 更有

的健康美容服务与 产 品 。 他们 向客户承降低操作成本以提高收益 。效的 利 用 空间 并节省能源 ； 减少仓库 的

诺无论何时何地都能 向客户提供他们想对于博姿 的客户 来说 ， 给波顿服务变动成本 ， 包括减少纸板使用和空箱率 ；

要的产 品 ， 基于这项永久性的承诺 ， 进中心投资意味着他们能够更方便及时的灵活 的操作流程可 以调整高峰和低谷时

一

步 发展了基础设施建设并且在采购方得到他们想要 的产 品 。 消费者得到 的好期 的工作量 。 解决方案设计的灵活性使

面投入 了大量 的资金 ， 整修 了 波顿 自 动处主要包括网上下单和店铺取货 ， 隔天得该解决方案实用性高 ， 自 动化和手工

化服务 中心 。送达产品的结单时间可以更晚 、 简化包作业两者之 间有着 良好的平衡 。 模块化

装降低产品缺货 、 减少订单完成的时间 、 的设计使得解决方案具可扩展性 ， 可 以

ＫＮＡＰＰ 迎接挑战 可 以在 同等时间 内 服务更多 的客户 。 总 根据未来商业发展需求 灵活 的对方案进

考虑到 目 前多渠道零售业需求上升 ， 之 ， 新的 自 动化服务提高 了 ６ ５％ 的作业行调整 。

博姿公 司需要
一

份能够解决其商业需求效率 。 此外 ， 创新性追踪技术改善 了订改善仓库作业能力给博姿客户 带来

同 时 又能满足 其客户 需求 的解决方案 。 单追踪能力 ， 该追踪能力 可 以让产 品更了切实的利益 ， 降低库存缺货情 况 ， 提

因此 ，
ＫＮＡＰＰ 公司决定为其线上业务创快更准的到达客户手里 。高拣货准确性 ， 改善产 品 包装 中产 品 和

造
一

种 全新实践的经营方式 ， 提供订单 发票的摆放方式 。 通过与 ＷＲＡＰ （ 废料

处理 以及 国 际产品销售 ， 把它定位为
一 提供高 １４能解决方案和资源利用计划 ） 的密切合作 ， 波顿服

家 多功能服务 中心 。 所有博姿 的客户订ＫＮＡＰＰ 针对满足客户需求和应对高务 中 心通过减少使用 纸板和 包装材料 ，

单都可 以通过这个高效 、 高质量 、 高准季节性波动业务制定 了高性能解决方案 。 从而降低了给环境带来的冲击 。

确度的解决方案完成 ， 还可 以应对季节根据 ＫＮＡＰＰ 的 目 前设计 ， 该平 台
一

期

性高峰波动 。 的规模就可以用 来支持博资公 司未来业ＯＳＲ 穿梭系统存储产品

博姿线上业务的特征在于其订单小 ， 务的 发展 ， 能够满足直到 ２０ １ ７ 年的作业人库商品主要来源于博资英 国服务

品规多 ， 并且随着季节波动大 ， 需要管 量 。 该解决方案实现 了博资公司对其供中心的料箱 （塑料箱 ） 。 只有
一

种产 品的

理海量 的 品规 。 在这样
一个不成熟和 多应链管理的期望 ， 即通过整合和 自 动化料箱 自 动 以原箱状态存入 自 动化 系 统 ，

变 的市场 中 向 客户 承诺送货是十分 困难的协 同 效应 ， 使博姿供应链实现高效和不需要进
一

步 的处理 。 装 载多个产 品 的

的 ， 所 以博姿公司需要
一个解决方案能现代化 ， 提高竞争力 。料箱或者托盘将送 到 重新倒箱工位上 ，

６４ＭＭ 现代制造 ．

２ ０ １ ５
－

０６ｍ ｈ ． ｖｏｇｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｃａ ｓｅＳｔｕｄｙ 丨
走进行业

经过重新倒箱之后装人适合的容器 内 ，

｜

ＨＨｗ
ＷＭ Ｓ 指 导 Ｏ Ｓ Ｒ 穿 梭 系 统 存 储 产 品 Ｕ＾ＥＦ

及指导 员 工进行 倒箱 作 业 ， ｆ到箱 作业 中 ■

被拆神：的 以裝 山 输送 唆料 的输送线 白 动

运 走 。 伊臟 成 的 料箱 会 被 自 动输送 到
ｊｊｊｆｌｗｉｉ

ｏ ｓ ｒ 系统 Ｗ该 储 ｆ ｒ

： 的 位
＇

Ｓ 。
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的 作 业提 供 了 符 合 人 体 丄 程学 的 帮 助 。

托盘 或 者 存 储 在搁 板賴 区 ． 成者紐 ｇ

盘货架上 。 当 订单开始时 ， 系统将根据

客户要求从 ４ 种纸箱尺寸 中 自动选取
一

图 ２ 好易用分拣工位

种 。 不同纸箱尺寸有不同 的纸箱成型机 。

订单开始阶段 ， 纸箱就会被直接送往标

签工位被 自 动贴上发货标签 ， 接下来纸经过实践检验的货到 人拣货方法 ， 容器成 。 最后 ， 为每个订单加上发票 。 最后

箱将被送往拣货区 的相应分拣工位 。 自被 自 动送到工位 ， 并且高度正好符合拣完成的订单被送往配送区域 。

动化订单开始 以及使用 纸箱成型机避免货者的需求 ， 订单处理所需要的辅料也配送 区 内有很多配送通道 ， 这些配

了手工作业 ， 减少 了纸板的使用 ， 同时被送到恰当的位置 。 工位的设计充分照送通道可 以用来灵活分配产品至不 同 的

减少了供应链的运输量 。顾到使用 者 ， 使用 高质量材质设计和抗发货路径 ，

一

些配送通道负责输送直接

仓库 内 根据高 、 中 、 低周转率产品疲劳的软垫 。 拣货员在 电子标签指导下发给客户 的产 品 ， 另 外大部分通道 负责

设置了 不 同 的拣货 区 。 根据客户 的订单准确而又高效地完成拣选作业 。输送送往门店的产品 。

属性 ， 纸箱被 自动送往拣货区 ， 在各区大多数的客户订单都是 自 动 包 装 ，

域 中订单商 品被拣入纸箱 中 。 流利式货 并不需要手动包装 。 输送线根据订单大 成功的要素

架用 于拣选高周转率的产品 ， 该作业 由小进行输送 。 首先 ， 楔入机 自 动将纸板多年 以来 ＫＮＡ Ｐ Ｐ 集 团 的客户
一直

电子标签指导完成 。 高周转率商品位于嵌人纸箱 中 以避免产品在输送过程 中晃得益于 ＫＮＡ Ｐ Ｐ 丰 富 的经验 、 创新的解

流利式货架通道 内或者位于流利式拣货动 。 接下来 自 动票据机打 印 发票并把客决方案以及在电子商务领域的先进技术 。

区域内 的托盘货位上 。 户 发票放人纸箱 中 。 最后 ， 纸箱被加盖为满足客户 的需求 ，
ＫＮＡＰＰ

—直要求 自

好易 用 分拣工位是根据最新的人体封箱 ， 输送到配送区 。 己做到最好 。 只有不断追求超越 自 我的

工程学原理设计的 （ 图 ２
） 。 该工位利用企业 ， 才能

一直保持竞争优势 。



电子商努订单的增值服努ＫＮＡＰＰ 为英国 的博姿公司量身设计

装服务 。 ＫＮＡ Ｐ Ｐ 的解决方 案为 求 ， 使其有效应对 曰 益蓬劫发展的 电子
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单 ．ｍｗ ：集 成批次订单 。 織够满 足博 资 公 司 富雜 战性的 要求 ，

订单商品成批拣选后被放人纸箱使用 的都是经过实践检验的先进技术 ，

中 ， 然后输送到手工包装 区 ， 在同 时过往业绩证明 ＫＮＡ Ｐ Ｐ
—

直是说到
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＇

 ＊

１ｋ进ｍｕＭ ， 然 后 ｗ 分 ￥做到 。

原始 的单－订单 。 Ｋ ｉ Ｓ ｏ ｆｔＷＭ Ｓ通过双方 良好的合作和寻求完美解
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工織＿工作人關賴麵 艘娜力奸 ５提觀隸＿务 ， 瓶

图 １ ０ Ｓ Ｒ 穿梭系统查订单是否按 照要求 正 确 的 完更有能力应对未来业务的发展 。 ＧＪ３
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