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履行承诺
‘

ｕＴ

为客户保证零部件供％
３ ６ 年来 ， 加拿大 Ｋ ｕ ｂ ｏ ｔ ａ

—直致力于 引进矜种用于建筑 、 贸 易以及住宅的革新型牵 引机和 多

功能 乍辆 。 凭借其行业 内持续领先的卢捋 ，
Ｋ ｕｂｏ ｔａ 的零部件供应承诮保诎 广客户持续 Ｉ

Ｄ丨购 。

卡迪斯物流设备 （北京 ） 有限公司

Ｋ
ｕ ｂ ｏ ｔ ａ 已保持 了长达 ２０ 多年的零项任务 。

”

 管理快速周 转库存单位的水平回转式仓

部件有效供应 ， 保证地方 Ｋ ｕ ｂ ｏ ｔ ａ 储系统区域开始执行 。 工作人员将 ８ 个

经销商能够快速获取其客户所需的零部 分 １东与传输策略 订单归纳为
一

个批次 ， 系统控制软件 自

件 。 这对于 Ｋｕｂｏ ｔ ａ 客户而言是极好的消Ｋ ｕ ｂ ｏ ｔ ａ 备件 中心使用
一

项划分三个动在下
一

步选好八个订单 ， 此外工作人

息 ， 但是对于 Ｋ ｕ ｂ ｏ ｔ ａ 的 ６００００ｍ
２

零部分拣区域的分拣与传输策略 。 六台卡迪员 能够在需要时手动分拣指 定 的订单 ，

件配送 中心而言则是面临着 巨大的挑战 。 斯水平 回转式仓储系统管理快速周转的在批次 中 的每个订单都在输送站分配有

２０ 多年的传统零部件库存 以及每年引进库存单位 ， 四 台卡迪斯垂直升降模块化对应的包裹和位置 。 经销商在下订单时 ，

新 的额外库存 ， 位于安大略省万锦市的仓储系统仓储 中速周转库存单位 ， 并且对订单进行优先性排序 ， 在 同
一

天发 出

Ｋ ｕ ｂ ｏ ｔ ａ 零备件 中心的仓储 已经稳定增长缓慢周转的库存单位被仓储于高层 的货的优先订单将会置于列表的前端 ， 所有

超过 ７ ８ ０００ 个库存单位 。

“

向客户承诺供架位置 。 其他存货和分拣的订单在系统收取的优

应的零部件面临着
一

项挑 战 ， 比如我们 先订单之后执行 。

必须仓储那些每年分拣次数少甚至不足更新与 §虽化 当批次形成时 ， 水平 回转式仓储系

一

次的周转缓慢型零部件 。 但是 当 客户新的系统继续运行分拣与传送策略 ， 统转至首次分拣位置 。 工作人员使用 分

需要时又必须能够为其准时供应 。

”

物流但是拥有了三个分拣区域 。
Ｋ ｕ ｂ ｏ ｔ ａ 经销拣指示灯技术能够直接在水平回转式仓

经理 Ｄ ｏ ｕ ｇＷａ ｒｄ 讲道 ，

“

而我们这里改商通过网站下载备件订单 ， 主系统将订储系统执行首次分拣操作 。 分拣位置 由

造之后的 系统正好能够帮助我们完成这单发送至系统控制软件 ， 所有 的订单在箭头指示 ， 分拣数量会 由屏幕显示 。 工

５８现代制造
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作人员分拣指定数量 的货物并转 向批次工作站将订单 中 的零Ｏ
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备件根据指示灯进行配送 。

一

旦第
一

部分的分拣操作 已在八＾
^

个订单 中分配完毕 ，
工作人员 利 用 分拣指示灯技术继续从 回 ^

转系统 中执行下
一

步分拣 。 回转 系统的控制软件安排着分拣Ｈ ＾^

操作 ， 因此下＝步总是提前待命 ， 而且工作人员很少需要等４ Ｉ＾
＾＾ ｆ

待 。 工作人员根据设备旋转执行分拣 ， 直至将所有需要的零Ｋｉｗｌ
ｙ
ｍ ｚ＾＾ｔ

＇

Ｊ
＾５＾Ｓ

？

备件从水平回转式仓储系统区域分拣 出 并将订单放人批次工
—￣

 ｆ＾＾
＾￡

． ．

，

，＼＼ｊＵｊＩ
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作站 。

 ＾ Ｃ ｆ
ｆ

如果订单完成便直接送往装运 ， 如果订单需要更多 的零＋

备件 ， 就被直接送至 ＶＬＭ 区域执行下
一

步填充 。 垂直升降式＾
＾^

仓储系统 Ｓ ｈ ｕ ｔ ｔ ｌ ｅＶ ＬＭ 区域以类似于水平回转区域的方式运 Ｓ ？Ｃ

作 。 工作人员依次归纳八个订单并从 四 台垂直升降式仓储系ｆ

统中有序执行分拣 ， 每台 ＶＬＭ 送出需要的零备件 ， 根据分拣

指示灯技术为工作 人员直接指 向具体分拣位置并在屏幕显示

分拣数量 。

一旦订单在 ＶＬＭ 区域完成 ， 将会被送至静态单元—

Ｔ
＂

＼ １ １ ／｜７７＾Ｉ

—

ＩＩＸ：

货架区域 。 如果订单不需要 ＶＬＭ 区域的零备件 ， 则会从水平 ｔｉＪ＞Ｕ

回 转区域直接送至静态单元货架 区域 。 利 用 Ｒ ａｙｍ ｏ ｎ ｄ 人力 卩 ｆＨ

＂

７

订单分拣器与定制 版批次运送小车将订单 内 剩余的所需零部么ＵＩ’

件从仓储周转缓慢库存的单元货架 区域分拣 出 。 工作人员 利抢先预订 ！

用 手持式射频识别枪指示着单元货架 中 的具体分拣位置 。 当

订单完成后 ，
工作人员在手持式射频识别枪上确认并将完成

的订单送至装运 。

紧急分炼Ｓ＾３ｅ

当订单需要立 即执行 ， 其在订单记录上做出标记并设为

“

紧急
”

状态 。 订单会直接跳至列表顶端 ， 分拣进不 同颜色的

包裹并被立 即传送 。 在零部件销 售额稳步增长的 同 时 ， 人力

需求仅仅增长了２７％ 。

“

随着我们实现了 自 动操作模式和流程

更新 ， 我们 已经能够以最少的 人力增量掌控着过去 １ ２ 年增长

额的 ７０％ 。 无论如何 ， 新运作模式的 Ｋ ｕ ｂ ｏ ｔ ａ 零部件 中心准电话 （
Ｔｅ ｌ

）
：＋８６ －

１ ０
－

６ ３ ３ ２６０９０ －

９８

备好应对将要实现的 目 标 。

”

Ｗａ ｒｄ 讲道表示 ，

“

随着每年的库 传真 （
Ｆａｘ

）
：＋８６ －

１ ０
－

６ ３ ３ ２６０９９

存增长 ， 我们现在所拥有的 自 动化分拣系统有着能掌控下一 Ｅ
＿

ｍａ ｉ ｌ ： ｍｍ＠ ｖＤｇｅＵＧｍ ＿ ｃｎ

个 ５ 至 ８ 年所增长的仓储容量 。

”
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设Ｖ
ｏ ｇ ｅ ｌ 弗 戈 工 业 媒 体暑贫 ：好
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