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输送分拣

分拣系统让配送更便捷

位于德Ｗ郊区的新配送中心 ， 是 Ｗ ｉｔｔ 集团 ２０２０ 计划的
－

部分 ，
Ｗ ｉｔｔ 集Ｗ 计划通过 该配送屮心 ，

在 ５０ 多个城市中 ， 将 自 己定位为欧洲范阐的零售集闭中盈利最多的集闭 。 同时 ， 到 ２０２０ 年 ， 减

少 Ｃ０
２ 排放 ５０％ 。

伯 曼集 团
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能够实现每年雜随雛财 ７ ６％ 。

在 Ｗ ｉ ｔ ｔ 集 团 的三 台 Ｌ Ｓ
－４ ０ ０ ０ 型分拣系

统 ， 能够通过每年减少 ２ ６ ｔ Ｃ０
２

， 降低得 Ｗ ｉ ｔ ｔ 集 团 能够灵活 处理不 同 时间 内 ，个新型 Ｌ Ｓ
－

４ ０ ０ ０Ｃ Ｂ 交 叉带 分拣 系 统 用

对环境 的 影 响 （ 图 ２
） 。 Ｗ ｉ ｔ ｔ 集 团 指 定不 同 尺寸 和重量 的 物 品 （ 图 ３

） 。 最初于订单处理 ，

一

个 Ｌ Ｓ
－

４ ０ ０ ０ Ｅ 翻盘式分

产 品 处理 系 统上拥 有 大量 经验 ， 为 新的 规格 是 两 台 订单处 理 分 拣 系 统 ， 分拣系统用 于传输 ， 这能够在现有的 装置

系 统 制 定 了详细 的 标 准 ， 其 他 细节 还拣 系 统成 批 处理仓 库 内 的 订 单 ， 在 间上保 持 工 作 效 率 ， 还 几乎 实 现 了 从 旧

包括 ， 现有 Ｃ ｒ ｉ ｓ ｐ
ｌ ａ ｎ ｔ 分拣系统和 Ｗ ｉ ｔ ｔ距 ７ ０ ０ｍ ｍ 的 分 拣 系 统上 ， 以 ２ ． ２ｍ ／ ｓ装置 到 新 装置无缝连接 。 除 Ｃ ｒ ｉ ｓ ｐ ｌ ａ ｎ ｔ

集 团 现有仓库 内 滑轨的重新安置 。的距离运行 。 然而 ，
ＣＨ ｓ

ｐ
ｌ ａｍＬ Ｓ － ４ ０ ００分拣 系 统 已 经 为 公 司 所 成 功 完 成 的

一

Ｃ ｒ ｉ ｓｐ ｌ ａ ｎ ｔＬ Ｓ
－ ４ ０ ０ ０ 型分拣装置 ， 使型 分拣 系 统更换 了 装 置 和 速 度 ： 间 距些项 目 外 ， 这些 改 变 还在 Ｗ ｉ ｔ ｔ 集 团 决

变为更 长 的 １ ２ ０ ０ｍ ｍ
， 速定 Ｃ ｒ ｉ ｓ

ｐ
ｌ ａ ｎ ｔ 产品 处理系统的 中 标 中 起



度 减 慢 为 １ ． ９ ｍ ／ ｓ
， 每 个到 了 主要作用 。

分拣 系统配有两个不 同 的

交 叉带 。 虽 然运 行速 度 降 提高效率 ： 能源 、 空间 、 速度
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能够 ：乂 活 的 处 Ｐ
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］ 时 问 的 产 品 丨 ！ 录 和隱 ， 该 系统必 须 处理 多

Ｉ

＊

＾ 内 、 不 同 Ｋ 寸 和 重 Ｗ： 的 物 种 多 样 的 服 装 和 家 居 ｆ ｆ ｉ 品 ， 也 包括 Ｃ Ｄ

？ 。 这糾 １１補簡能 姉 ｖ ｄ
。 这娜 ＠醜量 几 克最 多

Ｓ Ｓ７ｋ ｇｆ等 ， 还包括各 种 形状 的物 品 。

Ｗ ｊｆｃ ，Ｃ ｒ ｉ ｓ
ｐ

ｌ ａ ｎ ｔＬ Ｓ
－所有物 品 从仓库 中 成批的拣 出 ， 先

图 １ Ｗ ｉｔｔ 集团全新配送中心 ４ ０ ０ ０ 型分拣系统包括 ， 两存放在托盘上 ， 然后转运到 分拣 系统上 ，
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分拣 系统包括 两 个 ｌ ｓ －４〇ｏｏｃ ｂ 交 叉带ｇ
－

ｊ

ｇａ＊ｓ息时 间 ， 为每一批次提供

分拣 系统 ， 每 个分拣 系统都配有五 个收
ｉｌｒ

＇、准确 时间表 。 这种 高水平
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合 人 体工程学的 工 作站 内 安排 － 个 人 ，

；

 １ＰＢ
＿＿任 务 的 效 率 ， 例 如 ，

人發 屮 取 出 ． 山 ｉｍｖ
， 故ｆ
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到 动 态 收集 系统 中 。 为配 合 分拣过程 ，Ａｐ
Ｌ

｜
ｉｌ
ｌ包装 区域的每

－

行滑轨附

分拣 系统成批接收 、 处理和卸载物 品 。／近 ， 安装 大屏幕 ， 让 员工

物 品 从ｎ祕錄 《５ 送和 ２祕碰諸 次 的 进度 。

个 包 装滑道 中 。 在这 个 装 置 中 ，

－个 实 际包装时间显示在屏幕

分拣 系 统安装 在 另
一

个之上 ， 每 个分ｆｆｌ ３ ａ ｉ ｓｐ ｉ ａ ｎ ｔ ｆｇ？ＭＳ ＜ｉｈＳ ７Ｆ ｌ＾ｔｔｔ
ｉ

ｌ］ｒｔ ＇

上 ， 与之对应的是每批次

拣 系 统将物 品 卸 载 到
一

个两层 的 滑道包装 的预计时间 ， 提醒 员

中 ， 共 ４ 层 。 每层 都 有 两 个 隔 间 ， 成工什 么 时 候需要 增 加 手 动

批放 置 个 人 订 单 。 这 能 够 为 每 个 滑 轨装 载 到 卡车上 。 输送 分 拣 系 统上 的 每包装过程的速度 。 除此之 外 ， 效能监控

随 时 准 备 ８ 个 订 单 。 两 个 额 外 的 滑 轨
一

条 传 送 带每 小 时可 以 处理多 达 ４ ２ ０ ０器传递 出 整 个分拣系统准确和最新的数

提 供 给 不 能 读取 的 物 品 使 用 ， 两 个 供件订单 。据。

早 到 和 迟 到 的 货物 使 用 ， 还 有
一

个供使 用 标 准 Ｌ Ｓ －４ ０ ００ 模 具 ， 整 个 包Ｃ ｒ ｉ ｓ ｐ
ｌ ａ ｎ ｔ 的 图 形 监 控控 制 系 统 ，

ＥＡＮ 条形码管理 。 装 和 输 送分拣 系 统将节 省 空 间封 装 和为 包装 订 单提供一 个完 整且动 态的 颜

交叉带包装分拣系统上的每一个动高 容 量 相结合 。 在
一

年 的 过程 中 ， 配色 编 码 ， 这些订 单 包含在 系 统 的每一

态收 集设备能够每小时 处理 ３ ０ ０ ０ 件物送 中 心 的 整 个分拣 系 统 ， 平均每 天 能个 阶段 。 这 使得监管 人 员 在 发 生 滑道

品 ， 所有的 分拣系统每小时可 同 时处理够处理 １ ８ ０ ０ ０ ０ 件物 品 。堵塞 、 分拣系统堵 塞或者其他故 障时 ，

２４ ００ ０ 件物 品 。 控制 系统检查确保每个 能够 为地 面 人 员 广 播 确 切 的位置 ， 以

订单的物品按照 正确批次到 达 ， 和批次＜壬何 ；Ｘ作站都能监视动态报 ：次 便 于 问 题 的 解决 ， 避免花 费 不必要 的

相 关的输送标签附加在滑轨上 。 在运输进程表 查找时间 。

到 Ｌ Ｓ －４０ ０ ０ Ｅ 交叉带输送分拣系统之前 ，信息 系 统生 成 标准详 细 报告 、 图在 每 条 传送带上都有一个 人 工 编

订单大小和物品形状决定是否袋装 、 箱表 和统计 ， 以及 提 供分拣 系 统 的 动 态码站 （ Ｍ Ｅ Ｓ ） ， 能够 人工键 人或扫描 不

装或放在传送机上 自 动封 口 。图形概述 ， 可视化严格控制 。
Ｃ ｒ ｉ ｓ

ｐ
ｌ ａ ｎ ｔ能读取 的 物 品 。 触 屏显示器 也显示 了

控 制 系 统 ， 为包 装 和 运 输 区 域 的 分 拣每个批次 的状态信息 。

将包裹收集到 Ｌ Ｓ
－４０００ Ｅ 交叉带 系统提供 全 面 的 服 务 。 在 Ｗ ｉ ｔ ｔ 集 团 网

输送分拣系统 站的 Ｃ ｒ ｉ ｓ ｐ ｌ ａ ｎ ｔ 系统控制器 ， 控制 完整 新技术 ， 新视野

分 类 分 拣 系 统 装 置 使 得 输 送 分拣的 用 户 界面 ， 分拣控制 包括分拣计划 、在设计和 预 安 装 阶段 ， 进行 大 量

系 统 容 量 最 大 化 。 这 个特殊 的 装 置 有分拣 参 数和 包括 承运 人状 态监控 的 其的模拟和 测试以确保 Ｃ ｒ ｉ ｓ
ｐ

ｌ ａ ｎ ｔ 能够符

两 个 专 门 用 于 分拣和 卸 载 的 区 域 ，

一 他高 水平控制 功 能 。 系 统还包括一 定合 所 有 的 最 后 期 限 ， 其 中 包括最后操

个 用 于箱 装 ， 另
一

个 用 于 袋 装 ， 这 可数量 的 工 作站 ， 供 维 修 团 队 和 网 站 管作的交接 日 期 。 来 自 Ｗ ｉ ｔ ｔ 集 团 的代表 ，

能使得分拣容量达到 １ ７０ ００ 单 ／ ｈ
。理 人 员 使 用 ， 也 包括在两 个控 制 室 内参 加 两次 工 厂批 准 测试 （

ＦＡＴ ｓ
） ， 在丹

箱 内 的 订 单 直 接放 到 输 送 分 拣 系的监督团 队 。 麦 奥 尔 胡 斯 测 试 中 心 ， 使 用 测 试分拣

统上 ， 经过两个完 全 自 动 的 用 于分拣和 系统和特殊设计 的滑道进行现场示范 。

卸 载 的 收 集 设 备 ， 到 达 繁 忙 的 传 送 机 系统 ｉ空？Ｊ器管理三个分 Ｉ？系统Ｗ ｉ ｔ ｔ 集 团 拥 有 创 新 的 热 情 ， 采 用

上 ， 再直接将箱 子放到 手推车 上 ， 方批次分拣进度 功 能是 系 统控 制 器最先进 的 技 术 ， 引 进 了Ｌ Ｓ
－４００ ０ 分拣

便在 人 工 分拣托盘上的 包 裹时 ， 能够的
一个 关 键功 能 ， 通过跟踪批次分拣系统 ， 以完成 ２ ０２０ 年计划任 务 的核心

轻松 的 重 新 装 载 或 卸 载 。 袋 装 的 包 裹进度 ， 使 得在任 何工 作站 查 阅 动态 图目 标 ： 下
一

代 机 器 的 效率体 现 在高速

被 成 堆 的 送 到 传 送 机上 ， 然 后 人 工 的表 或 者通过 浏 览 器查 阅 统计报告成 为自 动 化产 品 处 理上 ， 还有空 间 和 能 源

将物 件放在三个 用 于分拣 和 卸 载 的 动可能 。 的 使 用 ， 这意味 着 系统会 支 持 Ｗ ｉ ｔ ｔ 集

态收 集设 备 上 ， 送 到 滑 轨 内 以 便 人 工批次分拣进度 系统通过计算 出 预计团 未 来 的 扩展 ， 也 包括 世 界 资 源 未 来

包 装 到 塑 料 托盘 中 ， 这 些 袋 装 物 品 被的和实 际 的包装时间 ， 包括计划 内 的休的可持续性发展 。 ｍ

ｍ ｈ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ物 ； Ｓ２ ０ １ ６
－

０ １ ．

Ｍｌ？ 现代制造４９


