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仓储

新型高货架仓库应对需求增长
利用常用的输送技术和 ＩＴ 方案 ，

Ｓ Ｓ ＩＳ ｃ ｈ ａｆｅ ｒ 公司作为总承包商将卫生用品制造商 Ａ ｔ ｔ ｅ ｎ ｄ ｓ 的

生产流程从进货 ． 原材料人库到成品的发货全部进行 了 自 动化改造 ， 使该公司的生产量儿乎翻 ｒ

一番 。

文 
Ｉ ＰＥＴＥＲＥＮＤＲＥＳ

？于瑞典南部 Ｓｍ ａ ｉ ａｎｄ 的 Ａ ｔ ｔ ｅｎｄｓ 公个生产 中心之
一

， 这家集研发 、 产品销我们决定 ， 在企业历史上破天荒地完成

司生产基地技术经理 Ｄａｇ Ｓ
ｊ
Ｓｋｖ ｉ ｓ ｔ售 、 采购 、 信息技术和客户服务为

一

体第
一个全 自动物流方案 。

”

经过国际招标 ，

表示 ， 对于满载托盘的搬运 ， 这无疑是全的 中 心 ， 在欧洲有 ２ ０ 多 家子公司 和销项 目 由 内部物流专家一Ｇ ｉ ｅ ｂ ｅ ｌ ｓ ｔ ａｄ ｔ 市

瑞典最现代化的仓储设施之
一

。
Ａ ｔ ｔ ｅｎｄ ｓ售伙伴 。 Ｓ Ｓ Ｉ Ｓ ｃｈａｆｅｒ 中标 （ 图 １

） 。 作为总承包商 ，

这家传统公 司 自 ２０ １ ２ 年 以来 属于北美
“

由 于对我 们 高 质 量 产 品 的 需 求Ｓ Ｓ ＩＳ ｃ ｈ ａ ｆｅ ｒ 设计了物流方案 ， 承接 了施

Ｄ ｏｍ ｔ ａ ｒ 个人护理用 品公司 ， 在 Ａｎ ｅｂ ｙ 是持 续 不 断 的 增 加 ， 我 们 必 须 扩 大 生工详细设计以及建造
一

个交钥匙工程式

全球领先的 医疗卫生用 品 、 婴儿尿布和产 。

”

Ｓ
ｊ
Ｏ ｋｖ ｉ ｓ ｔ 说 。 有 ８ 条 生 产 线 的的五层高 、 带有 １ ９ １ ００ 个仓库货位的高

成人尿裤产品生产商和供应商之
一

。 ４２ ０ ００ ｍ
２

的生产仓库又扩增 了两条生产货架仓库 （
ＨＲＬ

） ， 并与生产线连接起来

线 。

“

无论是仓库的库存能力还是物流流 （ 图 ２
） 。 此外 ， 这家 系统供应商还使用

两条新生产线已投产程 ， 在之前设计时都没有考虑到这种情ＳＳ ＩＳ ｃｈａｆｅ ｒ 的物流软件 Ｗａｍａ ｓ 为库存管

在 Ａ ｎ ｅｂ ｙ 的 Ａ ｔ ｔ ｅ ｎ ｄ ｓ 工厂是欧洲两况 。

”

技术经理如是说 ，

“

在这个背景下理 、 流程导引 、 材料流控制和视频化配

１ ６ＭＭ 现代制造 ． 物 ｉ ｓ２０ １ ５
－

０８ｍ ｈ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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置了 ＩＴ 系统 （ 图 ３
） 。 ＾ 

１ 卫生用

商 Ａｔｔｅｎ ｄ ｓ 通过 Ｓ Ｓ Ｉ

“
一

套高效的物流方案 出 自
一

家之 Ｓ ｃｈ ａ ｆｅ ｒ 公司新建的

手 ， 有了这套方案 ， 我们不用接触托盘 ，乂乂＼ 高货架仓库优化其

就可全 自 动 的完成其从生产 线经库存 、＾
ｋ

曰

订货到装车齡雖 。

’ ’

Ｓ
ｊ
ｅｋｖ ｉ ｓ ｔ 总结说 ， Ｊ

＾


１ １

因此 ， 从雜信息麵材料人麵成品

发货的全舰麵实现 了 自动化 。

”

Ｍｒ ■ ！

流程自动化保证每 日芫成的

货车达４ ５辆
“

考虑麵工时间 紧迫 ， 我们在瑞典
—

最冷的季节建造这套设备 ’ 这是
一个充

满挑 战 的■ ， 棚醜勝犧

＾ＷＷ
ＳＳ ＩＳ ｃ ｈ ａ ｆ ｅ ｒ ！卜＾ 

发遍■ 货架仓库 （
暖 ）

繊售经３癒 ＿ ｎ臟 。
ｉｌ

单发 出 后 仅 仅 丨 ５ 个 片 ． 设 备麵 丨寸义 ＿￡姻邊嶋 ｊ
Ｊ觀 」 ：

接 。 负荷运行期间 ，
Ａ ｔ ｔ ｅｎｄ ｓ 公司用 新设 ．

：為
ｍ

＇１秦 猶卜
备在进货 区处理达 ２ ５ 〇 个来 自 生产 线和遵斤 ，腿
外部供应麵—，

：Ｂｌ＿ｌｌ ｉｒ ｌｌｙ］ｉ］ｉ

－

ＩＳＥ：：：
离 Ａ ｎ ｅ ｂ

ｙ 工厂 ， 很 决就 衣达到 母天 ４ ５． ．
．

ｈｏｔ、 ■ 图 ３ 物 流 软 件

辆 。

“

这几乎是我们之前生产量的两倍 。

”

Ｋ—Ｗ臟 保 证 了 最

」 ｉ 位射 经賴麵 ．

‘

， ｉｍ 动 化 的
馨ｌ｜Ｈ

ｊ｜｜
ｒ士

佳 的库存
―

＾Ｌｇ＾ Ｊ Ｓ Ｓ ＩＳ ｃ ｈ ａ ｆｅ ｒ ５
Ｗａｍａ ｓ 来优化操控 ， 我们能够在更短的 ＇■｜｜Ｊ＾ 

’

＾
ＬＪ

＾仓储货位以及路径

日

＾

间 内 为更多 的订单配好 货 并送 到 发 货

 ｉ

２ ２ ０种不 同 的商品 ，
４ ５ Ｇ Ｇ 万个单项 ，

打 包 成 ５ ２ ０２ ０ ０ 个 单 元 ， 放置 在 大 约
Ｖ＾ ＞？Ａ 裳酈

１ ４８ ０ ０ 个托盘上储存在 Ａ ｎ ｅ ｂ
ｙ 。 由 托盘

！Ｍ
机器人在生产线把纯货物托赫配好货

的混合托盘经 由两个垂直升降机送到平

台结构上 。 经过这条搬运路段再入库到

ＨＲＬ 里 。 在相反 的方 向 ， 完整 的 托盘

出库 ， 并作为补给进人手动配货 区 。提起 ， 再落放到 ＨＲＬ 的人库 区和 出 库的预存区 ， 或者作为候补托盘送到配货

区 。 这里装 有
一条 循环传送带 ，

一方区 。

采用可伸缩取货高能效面 向 Ｒ ＢＧ 抓具 的 ５ 个交货工作 台提供在 ＨＲＬ 的 ５ 个交货工作台上 ， 安装

Ｅｘｙｚ
－ＲＢＧ 抓具 来 自 生 产 线和 配货站 的 托盘 ， 再 由 另的 Ｅ ｘｙｚ

－ＲＢＧ 抓具抓取需要入库的托盘

指定用 于生产线上存人高货架仓库
一

部独立的传送设备送人外部供应商的 （ 图 ４
） 。 根据托盘类型 ， 在 Ａ ｔ ｔ ｅｎｄ ｓ 作为

的托盘 以及配好货的混合托盘 ， 在搬运托盘 。 另
一

方 面 ， 该循环传送 带将从单杆设备安装的 Ｅｘｙｚ 利用其可伸缩取货

路段 的 末端 由两部货架提升机 （
Ｒ Ｂ Ｇ

）ＨＲＬ 出 库 的订单托盘 输送到 出 货 区域抓具进行单层至三层高的入库和 出库 （ 图

ｍ ｈ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ １ ０代物 ｉ Ｓ２ ０ １ ５
－

０８
．

ＭＭ 现代制造１ ７
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Ｆｅ ａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

＝
＇

＝＝＝
时的总搬运 能力 可达 １ ４ ５ 次往复 ， 这 刚

１｜｜ ｔｅ＾Ｓｒ
． ＭＩ

＇

ＷｔＳ^ ＾^ ｗ

＇

 １

｛多 价獅 户 的需要，总的来说各个流程

＾

’今 —罐 算一■ 。

’ ’

Ｓ， ｉ ｓ ｔ

舊 －珊＿裏節：＾＾
？ Ｅ—— 物 流 软 件

Ｉｂ？ Ｓ
！

ｉＥＭｉｌ
－
＾

？ｑ
＇

：
巧▲， 丨麵 丨彳 ， 紐雑■議谓 ，

－

＇

＾ ：
」 ■ 丨 ＾１ １

ｉ
丨順繼 ， 麵說觀存 睹

＾ ５ｊ１ｌｌｈｍｍ＾：：
？

Ｔｆ＾^
图 ４ 在高货架仓库 （ Ｈ Ｒ Ｌ ） 的传送位置上 ， 安装的 Ｅ ｘ

ｙ
Ｚ Ｒ ＢＧ 抓具抓取托盘进行入库

Ｚ系统 ；０ 、 有胃 加 匕 ’ 在库存 、

和设备利 用率方面提供 了相当高的透明

＿ＲＨ画 ５
） 。

‘ ‘

环保意识与 可持续性概念影 响着 Ａ ｎ ｅ ｂ
ｙ 的订单处理基本上都是满载

／^

：

Ｉ Ａｔｔｅｎｄ ｓ Ｗ＾ａ
－

ｔ ？

， ，

Ｓ
ｊ
６ｋｖ ｉ ｓ ｔ？Ｍ ，

Ｉ ｌ

ＳＳ Ｉ

ｆｅＢｄＪｉ Ｓ ｌＩ Ｓ ｃ ｈ ａ ｆｅ ｒ 公司现代化的高能效货架系统让 托盘 。

”

Ａ ｔ ｔ ｅ ｎ ｄ ｓ 公司经理 Ｓ
ｊ
ｄ ｋ ｖ ｉ ｓ ｔ 说 ，

轉 ！隱 ＊ 我们很酿 。

”“

该订单种类依然在增 长 。 有 了 新 的 材
￣

ｉ 料流和 中央配货 区 ， 我们 已经对此做好
＂

｜
对混装托盘的增多准备充分了 充分 的 准 备 。

”

对于 发 货 准 备工 作 ，

繫ＮＷ
／由 于结构上 的特点 ，

Ｅ ｘ ｙ Ｚ
－ＲＢＧ 抓 Ｗａｍ ａ ｓ 依照进度时间表将存在 Ｈ Ｒ Ｌ 中

具 的设计所需空 间 极小而效率极高 ？ 这 的整装托盘和混合托盘 出 库 ， 保证按照

＞ｍｋｌｉ＾ｇｐｊｙ里 的字母
“

ｅ
”

表示设备在仓储 中 的三 订单将托盘送到 出 货区 的斜坡滚动轨道

看養 麵 个坐标轴 Ｘ
、 … 上均具有高能■ 上。

ｆｃ Ａ ｔ ｔ ｅ ｎ ｄ ｓ

图 ５ 根据托盘类型 ， 作为单杆设备安装的＿＿设备单是在举升动作上就可节能达 以出固晒序精剧纪謝硝

Ｒ ＢＧ 使用伸缩臂取货装置进行单层至三层的入２ ５％
， 并可 显著 降 低运行成本 。

”

销 售就位
库和出库操作 在 １ ４ 个发货 口大门 的每一个门上都

安装 了３ 条这样 的运输路径 。 每个运输

托盘装 满 補 重货车 。 从 Ｈ Ｒ Ｌ 出 库

７ ）｜＿ ：将 从人库和 出 库循环送人集帽

乂」 Ｉ １ｔ

二￣

存 区 。 缓存区为两辆推车供应托盘 ，
它

Ｋｉｍ ：：

ｙ

ｉｔ：＝
ｉｊｓ Ｉ情况 ’ｗａｍ ａ ｓ 在发货区保证着托盘按照

１

｜

： 赫＼屬 ５

、

一

 订单井然有細准备就位 。

１
：

ｗ －

．１ｍ 在 我賴 求 继 续 增 长

１ ： ． Ｉｊ
｜＼ ｓ时 仍 能 提 供 容 《 和 增 长 潜 能 的 高 效 方

Ｉ
＂

 Ｉ嚷 。

”

Ｓ
ｊ
ａｋ ｖ ｉ ｓ ｔ 总结 沿 ，

“

总 的 来说 ， 这

＾Ｉ是－个非

＾
麵删隨 ， 它有

图 ６ 托盘根据入库和 出库循环被送入集中缓冲 区 。 缓冲 区为两辆推车供应托盘 ，
推车又为 ４ ２ 条斜

着 出 色的合作伙伴并取得了卓越的成果 。

坡滚动轨道服务 我们对这个方案非常满意 。

”

ＧＥＤ

１ ８ＭＭ 现代制造 ？ 顸代糊淹２ ０ １ ５
－

０ ８ｍ ｈ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


