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随矜电仏和 Ｍｉ ｆ
．

消费品 Ｉ 丨 』

？

场的持续增 忪 ， 电子设缶及配件 ， 电晌 ． 杓能 Ｔ
－ 机和游戏机 Ｌｌ

抟及到徳Ｗ 丁家万 ｉ＼ 经研究 多种配送方案巧 ，
ＦＷ Ｍ 指记徳 １⑷ 克 为令新 多Ｗ穿梭 ？和货到

人 系统方案介作伙伴 。

文 德马泰克

Ｆ
ｉ ｒ ｓ ｔＷ ｉ ｓ ｅＭ ｅ ｄ ｉ ａ （ 以下简称 ＦＷＭ ）ＦＷＭ 为 客 户 提供从库存 重 置 、 重系统方案合作伙伴 。

经营小型 Ｓ Ｄ 记忆卡 和大型 电脑对下订单和退货等 问题处理在 内 的所有 服

縣统在 内 的约 ５ ０００ 多类产品配送 ， 服 近年 来业务 的快速增 长迫使它越 来 实施全球第
＿批货到人系统

务的客户覆盖了顶尖的 Ｉ Ｔ 巨头 ， 如 贝 尔 越多地利 用 昂 贵 的场外存储方式 ， 货物作 为 指 定 合 作 伙 伴 ， 德 马 泰 克 为

金 ＇ 三星 、 戴尔 、 德 国 艾迪和创新耳机由 此分布在 ８ 个不 同 的物流 中 心 ， 而订ＦＷＭ 提供了其全球建造的第
一

批多层穿

在 内 的相 关产品制造商 和 德国最有 名 的 单拣选只在其 中 ３ 个仓库进行 。 因此有 梭车货到 人拣选系统 （ 如下页 图 ＞ ， 解决

电子零售商 ， 比如 Ｍ ｅｄ ｉ ａＭ ａ ｒ ｋ ｔ
、
Ｓ ａ ｔｕｒｎ必要实施新 的 整 合计划 ，

ＦＷＭ 的新计 方案还包括 ＤＣＤ ｉｒｅ ｃ ｔｏ ｒ 仓库管理系统和

和 Ｅｕ ｒｏｎ ｉ ｃ ｓ
。 此外 ， ＦＷＭ 还支持网上订 划将在德国 韦尔 岑投 资新建

一座配送 中 物料流控制管理软件 。 多层 穿梭车高效

单业务 ， 为亚马逊 、
Ｏ ｔ ｔ ｏ

、
Ｒ ｅ ａ ｌ

、
Ｒ ｅｗ ｅ心 。 经研究 多 种 配送方 案后 ，

ＦＷＭ 指 的处理能 力 和精准 的订单排序完美的证

和 Ｆ ａｍ ｉ ｌ ａ 等客户提供客户 。定德马泰克为全新多层穿梭车和货到 人 实 了 系统优势 ， 在运营的前 ６ 个月 内 便
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硬 件结 ｆｔ醜 成解决方 案使得订单流程 ＇ｙｊ^
更 为 顺 畅 ， 包括从订单 处理 ， 库 存 、 内
 ＪＫｋ

＇

／
ｉ

／

部转运 到拣选 发 货在 内 的 所 釘流程 ， 这

样 系统 各部 分 都被充 分 利 用 ， 订单 处理２＾
ｋ ｘ

＾

ｊＭ Ｊ
＞

５时 ， 成本效益 很 高 ， 也 充 分 发挥 多 层ｖｙＴａ＾
Ｗｋ ｋ Ｊ

解决方案全 ｔ？位专注流翻节 ｋ

收货完 毕 ，
ｗ ｍ ｓ 决 定 货物 存放地 ＦＷＭ 货到人拣选站

点 。 大批量货物和 人工拣选的货物将转

移到 欧式托盘 ， 通过手动推车送到称重

台 ， 之后进人立库存储 。将在 多个区域生成订单任 务 ， 然后再传统 ， 送至一楼发货区域 。

在 如 今快节奏 的 电脑和 手机行业 ， 给 Ｄ ＣＤ ｉ ｒ ｅ ｃ ｔ ｏ ｒ 。
ＷＭ Ｓ 将核实订单是否在 输送过程 中 作业 人 员 捆 包纸箱 ，

产 品 的生 命 周 期 很短 ， 产 品 频繁 更新 ， 包含整托或整箱订单 ， 整 件订单可直接同 时 系统对纸箱拍照 核实纸箱标签信息

大约 １ ２ ０ 种新 品规人库的 同 时需要 从 库从托盘库拣货 ， 而拆零订单可 从托盘库是否
一致 。 发货作业人 员从输送机上搬

存 中 去掉 ８０
－

 １ ００ 种 品 规 ， 存在数据或 多层穿梭车系统库拣货 。下纸箱 ， 扫描后按照订单或包裹服务要

保存与更新 问题 。 为解决高质量的主数如在 目 标 区域有足够库存 ， 系统将 求码垛 。 经最后检测 后 ， 每个托盘都将

据 问 题 ， 在托盘称重 台旁边安装 了 尺寸保 留 容器所需的数量 ， 将订单委派给拣 裹膜后再发货 。

测量装置 ， 用 于测量所有新货物的 尺寸 、 选 人 员或订单履行拣选工位 。 根据可 配

重量和 外形数据 ， 作 为 主要数据保存 ， ＊的优先级和参数分配任务 ， 并遵照持 聪明的解决方案带来显著效益

可避免后续错误 。 续订单计划和放行基本原则 。
１ ２ 个拣选ＦＷＭ 与 德 马 泰 克 的 深 度 合 作 为

ＷＭ Ｓ 决 定存 储到 多 层穿梭车 系 统工位每个可容纳 多达 １ ２ 个拣选容器做缓ＦＷＭ 配送 中 心带来 了 显著效果 。 新物

内 的 货物最先需要在 ５ 个收货工 位上进存 ， 由 多层穿梭车按照 既定顺序送至 各流 中心每天从 ２ ０ ０００ 个拣选货位 中拣选

行重新包装到容器 中 。 拣选 人 员 完成托 工位 。 品规 ， 每个拣货位所需拣选的数量可从

盘扫描后 ， 电脑将显示需要包装 的货物系统为拣选 人 员提供三种 尺寸 ， 由
－

个到 整个托盘 。 员工可 以通过 ＤＣ 控

数量 ， 然后作业人 员 从托盘拣 出 放到 容 其选用
一

种 尺寸 的纸箱 ， 贴上标签 。 系制 中心观测整个 系统运行情 况 ， 任何时

器 内 。 拣选 人 员 从较 低层 的输送 线拿取统屏幕显示拣选货物 的 照 片和数量 ， 每间均可检测整 个 系统的稳定性 。 货物信

空容器进行扫描 ， 按要求完成货物拣选
一

步都会有 自 动称重 系统核实 。 如 果数 息检 测 工位将错误率降 低至千 分之
一

，

后称重 ， 如 果信息正确 ， 拣选 人 员将容 量和 重量符合订单要求 ， 拣选人 员在屏提升 了客户满意度 。

器推到输送 系统 ， 继续下
一

个空容器 的幕上确认订单完成 ， 并将容器推 回 输送ＦＷＭ 执行总监 Ｔ ｉ ｍ Ｊ ｏ ｌ ｌ ｅｎｂｅｃｋ 表示 ：

拣选任务 。 系统 。 如果 自 动称重 系统发现信息偏离 ，

？ ＇

我们 目标很明确 ， 知道怎样设定仓库流

自 动输送 系统将装有货物 的容器送 拣选人员将立 即检测 是否正确 ， 或分析程 ，
１ Ｔ 如何服务于配送 。 德马泰克出 色

到上层的 ３ 巷道 多层穿梭车 系统 。 数 月误差产生 的原 因 。 如果 出货人 员任务 已的完成 了我们物流 中心设计和建造 。 作

后 ， 原来的 ８ 个拣选工位扩展到 １ ２ 个工满 ， 拣选 人 员将 会创 建订 单 发货提示 ， 业 人 员按照精准的订单排序将货物放置

位的工程项 目 ， 新添 了２ ６ 台 穿梭小车 ， 打 印发货标签后继续新发货箱的订单在货架上 ， 为我 们 创 造 了 极 大 的 优势 。

总数达 ３４ 台 ， 充分利用每层小车 ， 进
一完成客户订单后 ， 系统触 发打 印 发多层穿梭车极大改善 了行走时间 占拣选

步提升处理量 。 货文件 ， 要求拣选人员在货箱 中 塞进填总时间 的 占 比 。 我们 已整装待发迎接更

ＦＷＭ 汇 集 市 场 上 的 每个订 单 后 ， 充物 后封箱 ， 最后将发货箱推到 输送系多订单 。
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