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仓储设备

狭小空间中的纖配货
仓库物资升降和循环系统会使人联想到摩天大楼 ： 高度可以超过 ２ ０ｍ

、 有很大的物资储存能

力 、 总有效载荷高达 ６〇ｔ
， 而所 占 用的场地面积却不大 。 除 ｒ空间 占 用少和库存容积大的优点之外 ，

它还在小件 、 微小件的员工取货中提供了最短的行程和 ＩＴ 技术支持的最高配货质量 。
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Ｓ ＩＳ ｃ ｈ ａ ｆｅ ｒ 公 司 研 发 生 产 的

３ Ｌ ｏ ｇ
ｉＭＡＴ 是

一

种非常节省空 间 的

小件仓库 用 升 降机 ，

一

种 能够按 照 由

人取货原 则对小型零件进行拣选 ， 有

着 很 高生 产 能力 的仓库设备 。 因 为它

大大的 减少 了仓库保管员 行走 的 时间 ，

减轻 了 仓库 员 工 的工作 负荷 ， 并 把可

能 出 现的错误降到 了最低程度 。

这 种 Ｌ ｏ
ｇ

ｉＭ ＡＴ 升 降 机 可 以 作 为

一

种 自 动 化子系统或者作为
一

个模块

集成 到 仓库 自 动 化 系 统 中 去 。 它 有八

种 不 同 的 宽 度 尺寸 ， 两种 不 同 的 深度

尺寸 以及 可 以让 用 户 自 由 选择 的 、 将

近 ２ ４ ｍ 的 高 度 尺 寸 ， 从 而 可 以 与 各

种仓库建筑环境保持最佳 的 匹 配 。 像

２ ５ｍｍ 网 格 间距 的搁 板 、 智 能 化 的储

存 高度 或 者灵 活 的 、 节省 空 间 和 重量

优化 的搁 板设计等众 多特点 实 现 了 高

密度的小型零件储存 。

减少 ７ ０％ 的行走时间

为 了 最大 程度 的 利 用 好搁板 的 储

存 面积 和 储存高 度 ，
Ｓ Ｓ Ｉ 公 司 开 发 了

自 己的 ＬＭ Ｂ 周 转箱和搁板深度尺寸至

８ ０ ０ｍｍ 的垂直 隔板 。 给不 同零件划分

储存 空 间 时提供 了 很大 的灵活性 ， 或

与静止 的 储存解

决 方 案 相 比 较 ，

Ｌｏｇ ｉＭＡＴ 系 统 将

占地面 积 减少 了

９０％
， 能 够 实 现

最 佳 的 储物 搁板

利用率

２ ８Ｃ３ 
现代制造

？ 側 ２０ １ ８
－

０ ５ ｍ ｈ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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图 ２ 配货人员可以通过移动式的 １ ７ 吋显示器清楚的知道要拣选什么物品

者在 储存数量 较 少 的 小型零件 时可 以

利 用 中 间 隔 板把
一

块 网 格搁 板 分 成几

个小的储存区 。

“

那些要在 ３ｍ 宽标准

网 格搁 板上存放最 多 至 ２ ０ ０ 种 不 同 小

型零件 的 客户对这种 动 态仓储 系 统给

予 了 很高 的评价 。

”

Ｓ Ｓ １ 公 旬 动态仓储

系统的项 目 领导人 Ｆ ｅ ｌ ｉ ｘＬ ｉｌ ｔｋ ｅ ｂ ｏｍｋ 先

生说 。 另 外 ， 在分 割 搁 板 时 既 没有 分

割方法 的 限 制 也没 有分割 大小 、 尺寸

的 限 制 ， 因 为 网 格搁 板没 有 中 间 凸 起

的 加 强筋 ， 因 此可 以很好 的 利 用 搁 板

的 整 个宽 度 。 标 准 型 的搁 板 允许放置

的 零件总 重量为 ６ ５ ０ｋ ｇ ， 整 个仓 库升

降机可 以储存的零件总重量高达 ６ ０ ｔ 。

通 过 自 动 的将储物搁 板运送 至 仓

库配货工人 眼前 ， 可 以 使 配货工 人 减

少 ７ ０％ 以上 的 行 走路程 ， 这样就很容

易地提高 了 储存 系统 的物 资 出 库能 力 ，

配货工 人可 以 同 时在 多个仓储升 降机

那里完成多 份 出 库合 同 的配货 。 例 如 ，

在
一

台 仓库升 降机上升 时配货 工 人可

以在 另
一

台 仓 库升 降机 那 里配货 或者

放入货物 。

配货软件提高了拣选效率

标 准 型 的 仓 库 升 降 机 都 配 有 Ｓ Ｐ Ｓ

可 编 程序控制 系 统 ， 这一 系 统可 以 简

单的 利 用 接 口 技术与 用 户企业的 Ｉ Ｔ 系

统保持通讯联 系 ， 通 过这 种 方 式就可

以将企业 Ｅ Ｒ Ｐ 生产 管理 系统 中 的 所有

来 自 装配和 用 户 的订 单合 同 与 仓 库管

理系统连接在一起 了 。

为 了 能够在仓 库 升 降 机 系 统 中 很

好 的 完 成 各 种 合 同 和 订 单 ， Ｓ Ｓ Ｉ 公 司

专 门 开发 了
一款仓库升 降机专 用 软件 。

这一专 用 软件 优 化 了 各个合 同 、 订 单

的 处理 顺 序 ， 使 得拣选配货 工 人 能够

在最 短 的行走 过程 中 完 成 多 份配货合

同 和订 单 。

“

除此 以外 ， 这
一

软件还会

计算 出 拣选配货 过程 的 最 佳
‘

拣选方

案
’

， 而 Ｌ ｏ ｇ
ｉ Ｍ ＡＴ 仓库升 降机系 统则

可 以 利 用 这一软 件计算 出 它 的 最 大 出

人库能 力 。

”

Ｌ ｉｉ ｔ ｋ ｅ ｂ ｏｍ ｌｃ 先生说 。

仓 库 拣选工 人 可 以通 过安 装 在搁

板 侧 面 或 者 中 间 的 显 示 屏清楚 的 知道

用 户 合 同 、 订 单 的 情 况 以及 用 户 零 件

在搁 板 中 的 储 存位置 。 如 图 ， 需要从

中 拣选 出 来 的 、 用 户 合 同 订 单 中 的 零

件 储 存位 置 都 用 鲜 亮 的 颜 色 表 示 出 来

了 。 为进
一

步清楚 的确 定物 资 的位置 ，

升 降机容器上 的 激光 显 示 系 统能够照

亮所要取 出 或 者放置物 品 的 容器 ， 这

就将存取物 资 的 出 错率 降 低 到 了 千 分

之
一

的范 围 内 了 。

在 打 开 周 转 箱 挡 板 时 会 自 动 启

动 连 续 性 工 作 的
“

确 认 光 栅
”

， 在

“

Ｌ ｏ ｇ
ｉ ｄ ｕ ａ ｌ

”

选项 的帮助 下 ， 交替工作

的 搁 板可 以使每 个 敞开 的 仓 库升 降机

图 １ 每个仓库升降机最多可以存放 ５６ 个集装箱的物资 ， 成品零件 、 磨削刀具和各种用户所需的小型

零件和装配用物品都存放在这些大型周转箱中

ｍ ｈ ． ｖｏ ｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ ２ 〇 ｉ ８

－

〇 ５ 
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现代制造２ ９
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ＩＦｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

窗 口 形 成两个拣 选 窗 ， 进一 步提高 了

Ｌ ｏ
ｇ

ｉ Ｍ ＡＴ 仓库升 降机的物资 出 入库能

力 。

正如 Ｌ ｉｉ ｔ ｋ ｅ ｂ ｏｍ ｋ 先生强调说的那

样 ：

“

使 搁 板 系 统倾 斜 ３ ０

°

的 存取 装

备 装置和 搁 板高度调整 装 置有 利 于 配

货 人 员 舒适 的 按 照 人体 工程学原理和

要 求完成 物 资 的 存取 ， 也是仓 库升 降

机符合人体工程学技术 的最大亮点 。

”

仓库升降机系统

１ ０ ０ 多 年 来 ， 瑞 士 的 家 族 企 业

Ｏ ｔ ｔ ｏ Ｓ ｕ ｈ ｎ ｅ ｒ 股份公司开发 、 改进完善

了 许 多 工业产 品 和 工 艺 技 术 。 在该 公

司 的总部所在地 Ｌ ｕ
ｐ
ｆ ｉ

ｇ 市 ，
８ ０ 名 员工

的 企业生 产 着 表面处理 的机械设备 以

及钻孔 、 螺纹的加工设备 。

从 ２ ０ １ ６ 年 开 始 ，
Ｓ ｕ ｈ ｎ ｅ ｒ 公 司 快

速 的 派 出 员 工帮 助 完成 了８ 个 Ｈ Ｓ ｎ ｅ ｌ

－

Ｌ ｅ ａ ｎ 仓库升 降机仓储系统 ， 每个月 能

够完成最 多 ８ ０ ０ ０ 个拣选工位 的设备生

产 。

每 个仓 库升 降 机 系 统可 以 储存最

多 ５ ６ 个集装箱 的产 品 、 磨削 刀 具和 用

户 的 以及 装 配需要 的 特 殊零 件 。 通 过

最佳优化 的 、 充分 利 用 了 仓 库高 度 的

仓 库升 降机物 资储存 系 统使得这种立

式 仓库升 降机仓储 系 统有 着最大 的 物

资仓储能 力 。

特殊 分 隔 的 多 功 能 周 转箱保证 了

可靠 的 、

－

目 了 然 的 储存 不 同 规格 型

号 和 大 小 的 零件 、 物 资 。
Ｅ Ｒ Ｐ 企业 生

产 管理 系 统准 备 好 拣选 配货合 同 ， 将

制 定 好 的 配 货 合 同 发 送 给 ＬＶ Ｓ 仓 库

管 理 系 统 ， 而 ＬＶ Ｓ 仓 库 管 理 系 统 与

Ｈ ａ ｎｄ 公司研发生产 的仓库升降机系统

相 互联 系 ， 从 而 能够 利 用 移动 式 终 端

完 成这 些 拣选 、 配货任 务 。 终端设 备

的 显示 屏可 以将这 些拣选 配货 合 同 的

轻重缓 急告 知 拣选配货 人 员 ， 在拣选

配货 人 员 确 认之 后 仓库升 降 机仓储 系

统 即 开始 自 动 的 执行
“

物 资 出 库
”

程

序 了 ， 这就省 去 了 在仓 库升 降机仓 储

系统 中再次输人物 资存取 的输人工作 。

灯光标记的拣选支持

Ｈ ａ ｎ ｅ ｌ

－ Ｌ ｅ ａ ｎ 仓库升降机仓储 系统

在 物 资 出 人库 时是 按 照 先进先 出 的 原

则工作的 。 在 出 库选取物资时 ，
Ｈ ａ ｎ ｅ ｌ

公 司 开 发 的
“

多 种 选择光
”

技 术 能够

绝 不混淆 的 照 亮需要取货 的 物 资 ， 这

就 明 显提高 了 物 资存取 的 能 力 ， 也把

出 错率降 到 了最低程度 。

通过 对取 出 的 物 资 周 转箱 、 零件

盒上条 码 标签 的 扫 描 可 以省 去仓储控

制 系 统 中 的 确 认工作 。 取 货后 ， 仓 储

升 降机 系 统会将下
一

个 多 功 能 周 转箱

输送 到 拣选配货人 员 的 面 前 ， 方便 了

出 库零 件 、 物 资 的 取 出 ， 这 也就可 以

节省 时 间 的 同 时处理 好 合 同 的提货 单

了 。 立式 仓 储升 降机 的 前置光 栅 系统

保证 了 升 降机运转 时 很 高 的 安全保护

可靠性 ， 在 完 成
－

份提货 单 的 物 资 拣

选 、 配货之 后 ， 放置 出 库 零件 的 周 转

箱会 自 动 运送 到 旁边 的 包 装 线上 ， 进

人 出 库包装 流程 ， 仓 储升 降机 的控 制

系 统也 会 自 动 更新存货 清 单 。 当 向 终

端设备传送 了 合 同 编号之 后 ，
Ｅ Ｒ Ｐ 生

产 管 理 系 统 会 自 动 生 成 合 适 的 供 货

单 。

Ｏ ｔ ｔ ｏＳ ｕ ｈ ｎ ｅ ｒ 公 司 物 流部 门 的 目

标是 ： 在 订货 的 同
一

天将 用 户订 购 的

物 资 交付给可 靠 的 物 资 运 输商 ， 这 也

要通过 Ｈ ３ ｎ ｅ ｌ 公司 仓库 解决方 案 与 用

户 企业 Ｅ Ｒ Ｐ 生产管理系统 的无缝连接

来 实 现 。 另 外 ，
Ｈ ａ ｎ ｅ ｌ 公 荀 仓储 系 统

的 其 他 优点 是 ： 很短的 拣选处理 时 间

与 很 好 的 储 存物 资保护 ， 同 时 ， 优化

了 仓库 员 工 的 行走距离 ， 创 造 了 有 利

于拣选工 人工 作 的 人 体工 程学工 作环

境 。

Ｋ ａ ｒｄ ｅ ｘ 公司
“

立式缓 冲模式
”

的

Ｒ ｅｒａ ｓ ｔ ａ ｒ 仓 储升 降 机 系 列 有着 多 种 不

同 的变型产 品 ，

“

能够最佳 的满 足 用 户

的各种特殊需求 ，

”

立式缓 冲模式 的仓

储升 降机 系 统能够高 效 的 储存 不 同 规

格型号和大小的物 资 。

“

这
一

系 统很高

的拣选性能 是智 能化拣选不 同 零部件 、

装 配 件 和 保 障 装 配工 作连续性 的 最理

想的零部件仓储 系统 。

”

Ｋ ａ ｒｄ ｅｘ 公司 的

有关负责人介绍说 。

实 时供 货 能 够将 成 套 的 装 配组件

供 货 准 备 好 ， 直 接 供 货 到 装 配 工 位 。

与 传统 的 地 面货 架 系 统相 比 较 ， 物 资

出 库 的 能 力最高可 以提高 ２ ００％ 。

根据 员 工 取货 的 原 则 ， 立 式 缓 冲

模式 的 仓 储升 降机 系 统有 着 很 大 的 零

部件 出 人库 能 力 ， 也非 常节约 用 户 的

场地面积 ， 是物 资 周 转 率较 低企业 的

理想选择 。 它能够高效地选择数量 少 、

品 种 多 的 小型零件 。
２ ４ｈ 的 技 术 服 务

和 零配件 的 夜 间 供货 为 用 户 提供 了 许

多 方便 ： 节 省场地 的 储 存 数量 少 、 品

种 多 的 Ｃ 类零件 ， 随 时 随地可 以 无差

错存取各种储存的物 资 。

输送技术设备的多种接口

与 四 个拣选配货 工 作 组相 连接 的

核心部件 是
一

个 回 转工 作 台 ，
２ ０

°

的

倾角 使拣选工 人 能够 非常 舒适 的 选择

物 资 ， 方便 的进行操作 。 在 拣选工 人

选择物 资 、 进行配货 的 过程 中 ， 下
一

个存放取货物 资 的 周 转箱或 者搁 板 已

经移动 到 位 ， 准 备取货 了 。 在 完 成 拣

选配货之后 ， 回 转 工 作 台 旋转 １ ８ ０

°

，

送 出 下
一个待拣选的周 转箱 。

每
一

个打开 的 拣选
“

窗 口
”

非 常

适 合于受控 的 拣选物 资 ， 而替 代 拣选

窗 口 的 则 是将立 式缓 冲 模 式仓储升 降

机 系 统 与 现有 的 输送 带相互连接 ， 可

以 用 于手动 存取 ， 以 及 自 动 的 、 与 现

有物料流连接的过渡 。

输 送 技 术设 备 的 接 口 设备 可 以选

择前置式 、 后置式或者侧 置式的接 口 。

这些接 口 设 备 用 于 周 转箱 、 储物 搁 板

的 交接 ， 以 及将拣选 后 的 周 转箱 、 搁

板 回 送 到 立式缓 冲模式仓储 系统 中 去 ，

这样 的 输 送 技 术设 备 接 口 是 准确 的 按

照所放置的仓储容器来设计的 。 Ｃ２３

３ ０Ｇ３ 现代制造
？ 册《凉 ２ ０ １ ８

－

０ ５ ｍ ｈ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


