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采用 ＷＭＳ 有效控制流程

位于 Ｏｂｅ ｒｓｏｎｔｈｅ ｉｍ 的 Ａ ｌｆｒｅｄＫａｒｃｈ ｅｒ 公司物流中心按照不同的产品类型专门为世界范阐 内的客

广痄存淸洗设衔 和 系统配件 ， 以及完成沾洗 设缶和 系统配件的配送物流作业 。 该物流屮心作 采 川
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ｉ ！ 系统后 ， 客户委托合Ｍ的配件物流作 ＞

ｌ ｋ效率翻 ｒ三怙 。
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ｎ
部位于德国 Ｗ ｉ ｎ ｎ ｅ ｎ ｄ ｅ ｎ 的 Ａ ｌ ｆｒ ｅ ｄ该新的物流 中心库存有 ６ ０ ０ ００ 种不 同 的以提高该 物 流 中 心 的生 产效益和 能 力 。

Ｋ Ｓ ｒ ｃ ｈ ｅ ｒ 公罚是
＇

家国际领先的清零部件 和 ５ ００ ０ 种 清洗设 备和 系 统 附件落实 了该新结构方 案的 Ｋ ａ ｒ ｃ ｈ ｅ ｒ 物流 中

洗设备系统生产厂家 。 该公司在世界范 （ 图 １
） 。 由于该物流 中 心 的 库存能 力 和心于 ２ ０ １ ３ 年 ４ 月 正式投入运营 。 这

一结

围 内 设 有 １ 〇 〇 个 公 司 ， 营业额为 ２０ 亿物流生产流程无法继续满足该公司生产果是 ： 由于实现 了缜密的材料流 、 最先

欧元 ， 共 有 员 工 １ ０ ６ ０ ０ 人 。 自 １ ９ ９４ 年增长的需求 ， 几年前 ，
Ａ ｌ ｆｒｅｄＫ ａ ｒｃ ｈｅ ｒ 公进的 自 动 化系统和

一

个 Ｐ Ｓ Ｉ
－ ＷＭ Ｓ 仓 库

起 ， 该 公 司 便 从 位于 Ｃ ｒ ａ ｉ ｌ ｓ ｈ ｅ ｉ ｍ 附 近同 与
一

家咨询公 司
一起制 定 出

一

个仓 库管理 系统 ， 客 户 委托合 同 的配件物流作

Ｏ ｂ ｅ ｒ ｓ ｏ ｎ ｔ ｈ ｅ ｉ ｍ 的物流 中心为世界范围 内新结构方案 ， 按照新结构方案 ， 将该物业效率翻 了三番 。

的配件供货商和 Ａ ｌ ｆｒ ｅ ｄＫ ａ ｒ ｃ ｈ ｅ ｒ 公司 的流 中 心的所有仓库统
一

合并在
一起 ， 并

分公雕应清洗设备和 系统配件 。 如 今 ， 采用
“

货到 人
”

物流生产麵 自 动化原则 ，
高 货 架 仓 库 有 ５ 个 通 道 和
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图 １ 自动化的物流运作流程 ：
Ａ ｌ ｆ ｒｅｄＫａ ｒｃｈｅ ｒ 公司在 Ｏｂｅ ｒ ｓｏ ｎ ｔ ｈｅ ｉ ｍ 库存有 ６ ５０００ 种不同功能的零部 ｌ

、
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ＬｍＷ 丨 丨 ： 乂 衫动 八物 ｎ ｎ ｔｔ Ｊ里 ｉ ｌ ；
ｉｌ 「 丨

件． 并缓冲仓库 ， 该仓库设有 ５ ４００ 个托盘调
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Ｓ 丨賴 系 统 便 自 动 分 解 和 拼 合画

ｗ ｒ^队 ■ ， 所有 客 户 …
＇
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＇

］ １ Ｍ ｒ ｉ！Ｈ ｒ物 品 拣选 处邱 。 特 别 是

７ ５％ 是小件仓库 （
ＡＫ Ｌ

） 的物 品 ， 便 由

整位 ， 用 于周转委托合 同项 目 中 可装 人动化的全托盘处理的货物 则被运送到
一

“

Ｐ Ｓ ＩＷＭ Ｓ

”

仓库管理系统来 自 动确定货

容器里的物品 。 个新的高货架仓库 （
Ｈ Ｒ Ｌ

） 。

“

Ｐ Ｓ Ｉ ＷＭ Ｓ

”

物的发货时间和运输间隔 ， 而确定货物的

为 了 实 现 库 存运 作 管理 以 及 综 合仓库管理系统控制 可装入托盘的货物到发货时间 和运输间 隔 又必须遵循货物的

控制 库存和 流程 ，
Ｋ Ｓ ｒ ｃ ｈ ｅ ｒ 物 流 中 心 采达重新包装点 ， 在这些货物进行小件仓拣选处理情况来确定 。

“

Ｐ Ｓ １ＷＭ Ｓ

”

仓库

用 了 位 于 柏 林 的 Ｐ Ｓ 丨 物 流 有 限 公 司 的库 （
Ａ Ｋ Ｌ ） 人 库前 ， 由 Ｉ Ｔ 系 统进 行检管理 系统采 用 专 门 的计算规则推算 出 物

“

ＰＳ ＩＷＭ Ｓ

”

仓库管理系统 。 通过 ＩＴ 系统测 货物的入库量并完成与装货托盘的信品拣选处理的时间 ， 并且按照客户订单的

协调 Ｋ ａ ｒ ｃ ｈ ｅ ｒ 物流 中心的仓库送料以及 ６息连接 。 那些可装人托盘的货物规定在日 期 来协调仓库各个部门 的物 品拣选处

个不 同 的仓库部 门 的 自 动化物 品拣选处送 料仓 库 的 小件 仓 库 （
Ａ Ｋ Ｌ ） 进行 人理作业。 新高货架仓库 （

ＨＲＬ ） 和送料仓

理生产流程 。 由该 丨 Ｔ 系统计算并 向设备库 。 堆垛车在收人全托盘后 ， 便运行到库采取的是整体托盘和大宗货物 出 库方

控制装置 ． 堆垛车和 丨Ｔ 二级系统分配相Ｋ ａ ｒ ｃ ｈ ｅ ｒ 物流 中心的高货架 仓库 （ Ｈ Ｒ Ｌ ）式 。

“
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”

仓库管理系统将托盘运

应的工作 ， 并借助于 Ｃ ａ ｓ ｅ
－Ｃ ａ ｌ ｃ ｕ ｌ ａ ｔ ｉ ｏｎ 功前面的

一

个移交货架处 。 在准确 的确认至纸板箱物 品 、
Ｃ 类和 Ｄ 类零部件 的拣

能测 出最佳的 发货包装 ， 按照客户 的个人库流程后 ，

“

Ｐ Ｓ ＩＷＭ Ｓ

”

仓库管理 系统 选处理位 ， 由 丨 Ｔ 系统控制显示屏并设定

性化需求适时合并发货货物 。则将这些人库货物信息默认为这些货物规定值 ， 据此 ， 横向托盘转到 目标托盘上

从货物人库起便开始由该
“

ＰＳ ＩＷＭ Ｓ

”

已经处于可 向客户提供的状态 。的物 品将装入拣选 ／ 包装环节进行发货

仓库管理系 统进行控制 。 将要提供给客客 户订单处理效率特 别能够体现 出包装 （ 图 ３
） 。 之 后 ， 这些物 品便装人整

户 的 货 物在入库时便进行检验和检 测 ， 该 Ｉ Ｔ 系统的效率 。
Ｋ ａ ｒ ｃ ｈ ｅ ｒ 物流 中心根体托盘 ， 这些整体托盘在需要时按照客

并由
“

ＰＳ 丨ＷＭ Ｓ

”

仓库管理系统进
一步进

行控制 。 该 丨 ｔ 系统确定仓库的部门 、 仓ＴＺ

货
，

的效率取决于讀

ｒ爾 统 里 的 堆 ！酿 制 系 统 （
Ｓ Ｌ Ｓ

）

向Ｋ ａ ｒ ｃ ｈ ｅ ｒ物流 屮 ：多 
ｉ

．
＇
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位置 。

“

Ｐ Ｓ Ｉ ＷＭ Ｓ

”

仓库管理系统将不带 夕； 由 ？

、

ｆ

、
̄

有装货容器的托盘指 派到 部件仓库 ， 自图 ３ 托盘输送供料装置正在为发货包装工位供货
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行货物拣选处理的合并缓冲仓賴 。

通过拣选处理通道实现货物

运输路径最佳化 此 ， 客户订单所要求的较大量且能够装同时 ，

“

Ｐ Ｓ Ｉ ＷＭ Ｓ

”

仓库管理系统借助于

在小件仓 库 （
Ａ Ｋ Ｌ

） 中 ， 通过使 用人托盘的 Ａ 类和 Ｂ 类货物 则 由工作 人 员Ｃ ａ ｓ ｅ
－Ｃ ａ ｌ ｃ ｕ ｌ ａ ｔ ｉ ｏ ｎ 功能在订单要求的物品

快速搬运车把货物 合并在
一

起 ， 这些货用 ７ 台移动 式拣选系统设 备按照客 户 订原始数据的基础上确定最佳的发货包装 。

物在 Ｋ ａ ｒ ｃ ｈ ｅ ｒ 物流 中心宽通道仓库里 的单所要求的量进行拣选处理 。 移动 式拣工 作人 员 从托盘 中取 出 物 品 ， 并将这些

半 自 动化拣选货架上进行处理运作 。 在 选系统装有 ９ 个为客户 发货的托盘台架 。 货物 包装在发货 用 的纸板箱 内 ， 纸板箱

此外 ， 为 了方便选货作业 ， 还采 用 了
一放置在称重器上 ， 由此测 出其实际重量 。

个语音拣选 系 统 （ 图 ５ ） ， 该 语音 拣选这样 ，
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”

仓库管理 系统便能够

系统
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 ｊ
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ｐ ｓ 丨 ｗ ｍ ｓ
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｛￡ 咋 竹押 系统 相 扯 ｔｍ ｗ Ｉ ！

；
（ 先砧 ＼ 的 ＆ 始数倨 来 检 见 报据 ｉ ｒ

Ｓ
接 ， 并 由扣 ｘ

： 的 ｉｗ 目软件 两 系统之 问中 要求拣选 出 来 的 迓物ｗ整 度 。
如 汜检

起着 各种交互界面和 １

？
］ 间连接器的作用 。 测 的结果 符 合 所 饤要求 的话 ． Ｉ Ｔ 系统便

“

Ｐ Ｓ Ｉ ＷＭ Ｓ
”

仓库管理系统能够控制搬运 控制麵 供货单打 印装置 ， 打 印 出 供 货

Ｗ车在通过 货物拣选和 处理通道时实现路单 ， 与 此 同 时 ， 打 印上 发 货 标 签 。 输送

径最佳化 。 在结束 货物 拣 选 和 处理 ）
， ？ ，装置输送 发 货箱通过

一

个轮箍机 ， 发 货

〖 单要 求 ， 装抑物的托祕 箱箍好咖 ， 丨趣？
＇

／洲孤＿ ｔｌ描 ，

装置上 ， 并导入往复移动式货物拣选合目 前 ， 位于 Ｏｂｅ ｒｓｏ ｎ ｔ ｈｅ ｉｍ 的 Ｋ ｉ ｉ ｒｃ ｈ ｅ ｒ

并货架 。 从 移动式拣选 合并 货架 输 出 的 物 流 屮 心 每 ＆ 能 够 发 货柳 〇 个 ｆｃｉ 裹 。

按照客户订单要求装有物品的容器在 ２４ 该 物流 中 心 的 自 动 化程 度 已经超 出 了

图 ４ 显示器上显示着灯光炼选的结果个包装工位上按 顺序 出 库 （ 图 ６ ） 。 与此Ｋａ ｒｃ ｈ ｅ ｒ 公司的预期 目 标 。

４４Ｍｌ？ 现代制造
．

ｉａｒｅ物 ； Ｓ ｉ２ ０ １ ６
－

０ １ｍ ｈ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


