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里身打 ｉｓ解决方案 图 １ 德马泰克为 ＦＷＭ 提供了其在全球建造的第

－批多层穿梭车货到人拣选系统

近年来业务 的快速增长带来货物数

量大幅增加 ， 迫使 ＦＷＭ 这家规模并不算

大的公司需要越来越多地租用 价格 昂 贵品 的能力 ， 并能够满足未来业务高速增于多层穿梭车高效的处理能力 和精准 的

的仓库来存储货物 ，
ＦＷＭ 共有 ８ 个物流长下物流系统进

一

步扩展的需要 。订单排序功能带来的 巨大优势 ， 在该项

中心 ， 其 中 ３ 个具备订单拣选能力 。研究多种配送方案后 ，
２０ １ ２ 年 １ ０ 月 ， 目运营的 ６个月 内 ，

ＦＷＭ 便完成了多层穿

面对小批量 、 多批次订单 日 益增加ＦＷＭ 指定德马泰克为合作伙伴 ，帮助其规梭车与货到人系统的两次扩建 ， 其穿梭

的发展趋势 ，
ＦＷＭ 必须对物流中心实施划建设新物流中心 。德马泰克为 ＦＷＭ提供车系统仓库长 ８２ ｍ

， 有 ３ 个通道 ，
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整合 ， 并釆用 自 动化物流系统提高拣选了其在全球建造的第
一

批多层穿梭车货穿梭车 ， 共 ３ ７ ２００ 个存储位 。

效率 。
ＦＷＭ 决定在德国 Ｗｅｅ ｒｔｚｅｎ 投资新到人拣选系统 （ 图 １

） ， 以及 ＤＣＤ ｉ ｒ ｅ ｃ ｔｏ ｒ

建一座物流中心 ， 以提高作业效率 ， 减 仓 库 管理 系 统和 物料 流控 制 管理软件 全方 ｆ立专注流程细节

少错误率 ， 增强处理数千种不 同规格产 （
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） 。 基 ＦＥＭ 新物流 中心的作业流程如下 ：
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配储位 。 大批量货物和 人工拣选的货物 上 层 的 多层 穿

麵麵托盘 ， 通过手动推车翻

称重台 ， 之后进人立库存储 。 Ｉ
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形数据 ， 作为主要数据保存 ， 可避免后

续错误 。位可容纳多达 １ ２ 个拣选料箱做缓存 ， 由选货品 。 每个拣货位所需拣选 的数量可

２ ． 入库 多层穿梭车按照 既定顺序将拣选料箱送以从
一个货物到整托盘货物 。 德马泰克

ＷＭ Ｓ 系统决定存储到多层穿梭车系至各工位 。提供的货到 人拣选方案有效缩短了操作

统 内 的货物 ， 需要先在 ５ 个收货工位上拣货人员依照 系统屏幕显示 的货物人员 的行走距离 ， 节约 了拣选时间 ， 使

进行倒换包装 的工作 将货物从托盘照 片和数量进行拣选 ， 并选用 合适的纸得作业效率大 幅 度提高 。 考虑 到 ＦＷＭ

放到 塑料箱里 。 其具体流程为 ： 拣选人箱放人货物 （ 系统为拣选人员提供三种货物品规的多样性和订单处理的复杂性 ，

员 通过对托盘扫描 ， 电脑将显示需要包尺寸的纸箱 ） 再贴上标签 。 每
一

步拣选德马泰克通过优化物流软件使其业务流

装 的货物数量 ， 然后从较低层 的输送线作业都会 由 自 动称重系统核实 ， 如 果数程 中的每个问题都能及时被识别与处理 ，

拿取空料箱进行扫描 ， 并从托盘拣 出 所量和重量符合订单要求 ， 拣选人员 在屏可视化 的 系 统保证 了 物 流作业 的 可靠

需的货物放进料箱 ， 然后称重 ， 如 果信幕上确认订单完成 ， 并将料箱推 回 输送性 。 软硬件结合的集成解决方案使订单

息正确 ， 拣选人员将料箱推进输送系统 ， 系统 ； 如果 自动称重系统发现信息不符 ， 流程更为顺畅 ， 包括从订单处理 、 库存

继续下
一

个料箱的拣选任务 。 自 动输送拣选人员将立 即检测是否正确 ， 或分析和 内部转运 ， 到 拣选 、 发货在 内 的 所有

系统则将装有货物的料箱送到上层的多误差产生 的原 因 。 如果 出 货人员任务 已流程 ， 这样系统各部分都能被充分利用 ，

层穿梭车系统 （ 图 ２
） 。 满 ， 拣选 人员将会创建订单发货提示 ， 订单处理及时 ， 不仅成本效益很高 ， 也

由 于作业量增 加 ， 该物流 中 心原来打 印 发货标签后继续新发货箱的订单处充分发挥了多层穿梭车系统的高效性能 。

的 ８ 个拣选工位在仅仅数月 后就扩展到理。 Ｆ ＥＭ 员工可 以在控制 中心观测到整个物

１ ２ 个工位 ， 新添 了２６ 台 穿梭小车 ， 总４ ． 发货流系统的运行情况 ， 随时掌握整个系统

数达 ３４ 台 。 自动输送系统充分利用 每层完成客户订单处理后 ， 系统触发打的稳定性 。 同 时 ， 通过在重要环节使用

小车进
一步提升订单处理量 。印 发货文件 ， 要求拣选人员在发货箱 中自 动称重技术 ， 成功地将物流作业 的错

３ ． 货到人拣选塞进填充物后封箱 ， 同时系统对纸箱拍误率降低至千分之
一

， 提升了客户 满意

ＦＷＭ 将每个订单汇集后将在多个照核实纸箱标签信息是否
一致 ， 最后将度 。

区 域 生 成订 单 任 务 ， 然 后再传 给 ＤＣ发货箱推 到 输送系统 ， 送至
一

楼发货区ＦＷＭ 执行总监 Ｔ ｉｍＪ ｏ ｌ ｌｅｎｂ ｅｃｋ 对该

Ｄ ｉ ｒ ｅ ｃ ｔ ｏ ｒ 仓库管理系统 。 系统核实订单域 。 发货作业人员从输送机上搬下纸箱 ， 项 目 效果评价称 ：

“

我们 的 目 标很明确 ，

类型 ， 整托或整箱订单直接从托盘库拣扫描后按 照订单或包裹服务要求将纸箱知道怎样设定仓库流程 ，
Ｉ Ｔ 系统如何服

货 ， 拆零订单从托盘库或多层穿梭车系码垛在托盘上 。 经最终检测后 ， 每个托务于配送 。 德马泰克 出 色地完成 了新物

统库拣货 。盘都将裹膜后再装车发货 。流 中心的 设计和建造 。 作业人员按照精

如在 目 标 区域有足够库存 ， 系统将 准 的订单排序将货物放置在货架上 ， 多

保 留料箱所需的数量 ， 根据可配置 的优 高效系统带来显著效益层穿梭车大幅减少 了作业人员行走 时间

先级和参数分配任务 ， 并遵照持续订单ＦＷＭ 与 德马泰克 的深度合作 为改占拣选总时间 的 占 比 ， 这一切为我们创

计划和放行基本原则将订单委派给拣选善公司 的物流运作带来 了显著效果 。 新造 了极大的服务优势 ， 使我们整装待发

人员或订单履行拣选工位 。 每个拣选工物流中心每天从 ２ ００００ 个拣选货位 中拣迎接更多订单 。
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