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拣货系统

新型拣货系统优化生产流程
应用科技大学的员工和学生们最近在智能工厂 ＯＷＬ 的 Ｐ ｉ ｃ ｋ

－

ｔ ｏ
－ Ｌ ｉ ｇ ｈ ｔ

（ 按灯拣货或摘取式拣

货 ） 系统上扩展 ｆ 

一个 Ｐ ｕ ｔ
－

ｔ ｏ
－ Ｌ ｉ ｇ ｈ ｔ

－ Ｓ ｙ ｓ ｔ ｅｍ
（ 播种式拣货系统 ） 和

一

个管理参数的 Ｃ ｏｃｋｐ ｉ ｔ
， 目 的

是为工人优化物流供应和定位 。

Ｆ ａｂ ｉ ａ ｎ Ｓ ｅ ｉ ｄ ｅ ｌ

会盲 目 购买系统呢 ？ 这种在私人生

活 中完全不可理解的行为往往会出

现在工业企业中 ， 因为客户很少能在购买

之前看到新系统 ， 虽然产 品在发布之前

必须不断进行测试 ， 但并不是总能考虑

到所有的可能性 ， 企业买家必须依赖制

造商的声 明 ， 对此使用 自 动化演示平台

的智能工厂 ＯＷＬ 可 以提供帮助 。

“

演示

平 台 的 目 的之
一

是开发不 同的装配方案 ，

并使用不同的辅助系统技术 ， 或者将它们

相互结合起来 。

”

负责智能工厂 ＯＷＬ 中

工业工程主题部分的 ＳｖｅｎＨ ｉｎｒｉ ｃｈ ｓｅｎ 教授

说道。 Ｏｓｔｗｅｓｔｆａ ｌｅｎ
－Ｌ ｉ

ｐｐ
ｅ 应用科技大学的

教授 、 员工和学生们借助新技术优化了生

产流程 。

两年 来 ，
Ｈ ｉ ｎ ｒ ｉ ｃ ｈ ｓ ｅｎ 和 他 的 团 队

一

直在使 用 Ｔｕ ｒ ｃ ｋ 及其光学传感器合作伙

伴 ＢａｎｎｅｒＥｎｇ ｉｎｅｅ ｒ ｉｎ
ｇ 的摘取式拣货系统 ，

最初的 目 标是为
一

家机器制造商优化多

功能的手动装配流程 。 第
一

版的光控工人

操作在工厂成立那年便 已完成 ， 并且
一

直持续发展至今 ， 开始时工作 人员通过

Ｂ ａｎｎｅｒ Ｅ ｎ
ｇ ｉ ｎｅｅｒｉ ｎｇ 的视觉传感器 ｉＶｕ 读取

二维码 ， 然后连接显示相 关组装过程的

开始屏幕——ＨＭＩ ＴＸ５ １ ３
， 在此使用的控

制器是 ＩＰ６７ －

１／０ 系统 ＢＬ６ ７ 的可编程网关 ，

Ｔｕ ｒ ｃ ｋ 使用 Ｃ ｏｄ ｅ ｓｙ
ｓ３ 对网关上的拣货应

为了更好地定位 ， 摘取式拣货系统增加 了用于

参数管理的 Ｃｏ ｃ ｋｐ ｉ ｔ

用程序进行编程 ， 其附加程序 Ｔａｒ
ｇ
ｅ ｔ

－Ｖｉ ｓｕ

处理各个装配步骤的可视化 ， 该系统的设

计使用 户无需编程即可输入配置 。
Ｂ ａｎｎｅ ｒ

的拾取指示灯 Ｋ５０
、
Ｋ３ ０ 和 ＰＶＤ 分别 向

工人指示要安装 的部件 ， 并 由 此引导装

配过程 ， 当 手柄放置在信号隔 间 时 ，
工

作人员通过触发集成传感器确认是否安

装完成 。
Ｈ ｉ ｎ ｒ ｉ ｃ ｈ ｓ ｅｎ 和几位学生开发了

一

种 Ｐ ｕ ｔ
－

ｔｏ
－Ｌ ｉ ｇ ｈ

ｔ
（ 播种式拣货系统 ） 解决方

案来优化物流 ， 系统会 自动通知仓库有关

空容器 的信息 ， 如果在组装过程 中容器

被清空 ，
工人会将其放在手推车上 ， 在

推车的前部区域是 ＲＦ ＩＤ 读 ／ 写头 ， 通过

它从容器上读取信息并 向仓库发送信号 ，

在仓库 中 ， 新容器填满所需的组件 。

“

与

印刷容器相 比 ， 我们可以使用 Ｒ Ｆ ＩＤ 系统

将当前容器的 内容写入数据存储器中 ，
此

外我们可 以通过快速传输信息来 减少所

需容器的数量 ， 从而减少运营中的货物库

存 。

”

Ｓｖｅ ｎＨ ｉ ｎ ｒ ｉ ｃｈ ｓ ｅｎ 说到 。 回 到工作岗

位上 ， 播种式拣货系统开始工作 ， 前部配

备了拣货系统的流动货架 ， 背面也有
一个

等效的播种式拣货系统 ，
工人将填充的容

器置于读 ／ 写头的前面 ， 根据传输的数据 ，

货架上需要放人容器的轨道所对应的灯

变绿 ， 员工将容器放人通道后通过按灯进

行复原 。

在对安装 系统进行 了广泛测试后 ，

企业又有一个新愿望 ， 即显示当前装配

过程的进展 ， 如今管理参数的 Ｃ ｏ ｃｋ
ｐ

ｉ ｔ 可

在工作岗位旁向 员工实时显示这些信息 ，

此外还可以显示制造的批量大小 、 订单

列表和其他关键数据 。 Ｃｏ ｃ ｋｐ
ｉ ｔ 通过 Ｏ ＰＣ

ＵＡ 从摘取式拣货系统的 ＴＸ５ １ ３ 中直接获

取数据 。

“

每个步骤都有反馈 ， 因此需要

有持续的状态更新 。

”

Ｈ ｉ ｎ ｒ ｉ ｃ ｈ ｓ ｅｎ 解释了

这种选择 。 单个数据的计算在 Ｔｕ ｒｃ ｋ 的可

编程网关 Ｂ Ｌ６７ 中完成 ， 它通过以太网将

信息发送到 ＨＭ ＩＴＸ５ １ ３
， 后者通过 Ｏ ＰＣ

ＵＡ 将信息发送到工作站上方的大显示屏

上 。 在工业实践 中 ， 还可以通过管理参数

的 Ｃ ｏ ｃｋ
ｐ

ｉ ｔ 来发现问题 ， 如果
一

个工作步

骤的持续时间变化很大 ， 则应检查这
一

步

骤流程。 Ｅ２３
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