
日本通运 ( 株 )观
;

民机场分店

自动分拣系统

日本通运的前身是 1 7 8 2年成立的
“

陆运元

会社
” 。

1 92 8年把担负铁路各站之间运送货物的

小营业者集中起来创立 了
“

国际通运
”

株式会

社
。

1 97 3年变为由政府出资
,

并启用现在的名

称
。

1 9 5 0 年依照通运事业法
,

作为一般企业重

新创业
。

在一个多世纪的时间里
,

日本通运逐步发展

成为日本最主要的物流企业
。

现在
,

在日本国内

约有 1 1 0 0个分支机构和 4 0 0 0 0 名职工
。

在世界

3 3 个国家
、

1 5 8 个城市设有 2 8 8 处分支机构和

约 1 1 0 0 0名职工
,

成为名副其实的
“

物流企业
” 。

日本通运 (株 )会社业务范围很广
,

就国内

航空部门而言
,

以信息设备为中心
,

在医药医疗

器械
、

新鲜食品等的运输方面
,

努力追求快速
、
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安全
、

准确的运输
,

取得了显著的成绩
。

作为中

枢货物集散地的羽田机场分店引进了桑德比克分

拣系统中的自动分拣系统工程
,

并于今年 3 月 1 8

日竣工
。

该工程配备了货物跟踪信息系统
,

并以

灵活的机制大幅度提高了生产率
。

会社提出了
“

建设新日通一一 21 世纪的创

业
”
口号

,

迎接新的挑战
。

这项工程采用物流和

信息系统也就是货物的运输管理与 IT 一体化技

术
,

提高了物流质量和服务质量
,

充分显示 了本

社敢于迎接新挑战的创业精神和实力
。

下面是

来自现场的报道
。

格管理
,

运输过程中温度变化保持在 1度以内
,

在药品等货物的运输方面获得了好评
。

另外
,

用

于冷冻食品运输的
“

冷冻宅配服务
” ,

以及适合

怕振动的电子器件
、

精密机械等运输的
“

防振

盘
”

技术都很受欢迎
。

通过这些努力
, `

旧通航

自动分拣线条形码阅读机和重量规格检侧仪

提高速度和质量的强大武器

由于经济不景气又加上美国发生
“

9
·

1 1
”

恐

怖事件的影响
,

日本把国内机场的保安级别提高

到
“
E 级

”

( 3个级中的最高级 )
,

人和物的出入

境受到严格检查
,

使得航空货运的经营环境不容

乐观
。

“

因此
,

航空货运业整体及货运量都处于停

滞状态
。 ”

日本通运羽田机场分店稻垣常夫经理

说
: “

从 2 0 0 1年 9月开始
,

由于对在高速公路上

的大型车辆实施速度限制
,

延长了卡车货运时

间
,

使人们对航空货运状况 的好转感到失望
。 ”

本来
,

航空货运对于全国任何地方都能做到

傍晚前发货
,

翌 日晨到货
。

这种快速确实能满足

客户需要
,

具有很大的吸 引力
。

就航空货运而

言
,

我们有理由相信
,

如果能提高其服务质量的

话
,

进一步扩大市场不是不可能的
。

以前
,

本社也曾积极引进推广新技术
。

例

如
,

开发了
“

保温航空集装箱
” ,

由于它实行严

手动分拣线条形码阅读机

图表 2 日本通运〔株 l羽田机场分店和自动分拣

系统的整体概况

地 址
:

东京都大田区羽田空港3一2 一冷航空货物

上屋 日 一 下栋

规 模
:

21 跨
义

3 0 m

其牛生产区 一
_

其中分类区
_

义 s m ( 5 0 4 Qm
2

)

1 7跨 ( 4 0 8 Om
2

)
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闷 羽田机场分店

稻垣常夫经理

空
”

这个牌子受到广泛赞誉
。

还有一个重要问题
,

就是货物处理现场的协

调配合问题
。

本社把
“

提高生产质量
” 、 “

提高生

产效率
” 、 “

安全生产
”

做为现场生产的中心问题

来抓
。

稻垣经理强调说
: “

提高作业精度
,

提高

安全
、

准确
、

快速航空货运的商业价值
,

是全国
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民万襄

设备类型
:

分拣货物
:

货物规格
:

A 线 (航空集装箱到 自动分拣线的投入线 )

高速影像带分拣机 S B一
80。型

嗓德比克分拣系统制造)

宅配货物及航空货物

最大 7。。 m m宽
x

80 0m m 高 x
_

8 00m 角长

最宽 75 0m m宽 又 8 0 om m高 、 7的 m m 长

最长 3。。m m宽
、 03 Om m高 x

15。。m m长

最小 , Q o m m 宽 、 15 m m高 x 1 5 o m m 长

/

/

/

/

/

/

了
尸 尸 护洲 洲 奋 产

卡车班车用分拣滑道 ( 14 条 )

航空货运量最大的本分店的任务
。 ”

稻垣经理说
: “

由于近年来货物品种不断变

化
,

货物规格趋于小型化
、

轻量化
,

我们必须考

虑努力完善适合货物实态
、

能应对新变化的现场

生产机制
。

同时
,

还要建设能够实时为客户提供

运输信息的信息系统
。 ”

以上简单介绍了分序为什么要引进自动分拣

系统
、

信息系统的背景和 目的
。

(见图表 2 )
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羽田机场是 日本最大的机场
,

每天有 8 0 0多

个航班在此起降
。

该机场内的日本通运 羽田机场分店的主要业

务是发货
、

到货及中转货物处理工作
。

简述如

下
:

发货准备工作

本社关东区营业店收集起来的货物
,

由卡

车运 到中枢集散站一一 羽 田机场分店
。

在这

里
,

把货物分拣后
,

按航线和发货时间转送给

航空会社 ; 而那些要送到停航地区的货物则用

卡车调动
。

到货分拣工作

从各个地方机场运到羽田机场的货物
,

由关

东区各营业店分别从航空会社取回来进行分拣处

理
。

中转工作

中转工作是把从一个地方机场运到羽田机场

的货物
,

再由航班运到别的地方机场的工作
。

图

表 3 给出了有关店铺
、

路线
、

班次等数据
。

〔发货占 6 0邹

营业时间

防处
一

36
一

条
_

皿条
2。。台 I天

约飞00 劝卿天
到法占40 叫

一天四刀阳寸

分店及其设备概况

羽田机场分店在机场东侧货物集散区航空货

物上屋 E 一 , 栋
。

在其 1 7跨 4 O S Om Z

的生产区

中
,

有 1 4 跨 3 3 6 O m 2

引进了 自动分拣系统
。

其主

要特点如下
:

航空货物
、

汽车运输货物和自动分拣货物
、

手动分拣货物实现了一体化装卸

该 自动分拣系统有两个工作台面
,

低台面

(高 S O c m )用于航空集装箱 ( LO 一 3 ;) 高台面

( 高 1 3 0 c m )用于汽车载运滚动箱式集装箱
。

复

合装卸系统能实现各种工作方式 ①从两侧同时

东京航空分店山口

敬史副经理

搬入
、

码放
,

②分拣
,

③从两侧同时搬出
、

码放
。

对于不能 自动分拣或不能机读条形码的货

物
,

设置 了手动分拣线
。

这种精巧的一体化系统

既节省了场地
,

又提高了生产效率
。

获取货物信息并实时发信

条形码阅读机读取的信息
,

能实时发送至本

社的国内货物信息系统
“

S 尸E E D
” ,

经过登录的

信息可供灵活应用
。

今年 7 月又建成驱动用无线轻便终端设施
,

它实现如下七个功能
:

①集中货物登录
,

②营业

店的发货登录
,

③发货机场登录
,

④到货机场登

录
,

⑤配送店登录
,

⑧配送进货登录
,

⑦配送完

了登录
。

另外
,

自动分拣系统中还设置安装了被航空

界称为
“

本邦初
”

系统
,

用于检测货物重量
、

规

格的自动检测装置
,

这对实现货物流动状态数字

化和防止货物积压取得了良好效果
。

本系统的规划设计师
、

日本通运 (株 )会社

东京航空分店国内货物部山 口敬史副经理在评价

这个系统时说
: “

三年前
,

我们依据羽田京洪岛

航空货物中心引进自动分拣系统的经验
,

决定搞

出一个能够高效率
、

不受尺寸限制的航空货物分

拣系统的设计方案
。

在制造厂家桑德比克先生的

协助下
,

我们经过精心研制
,

成功地设计制造了

这套自动分拣系统
。

该系统的影像带分拣机的可

靠性很高
,

试运转后
,

立即投入生产
,

没有发生

过故障
。 ”

现在
,

让我们沿着现场流程
,

详细看一下现

场实况
。

” 6
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投向分拣线

图 ( 1 ) 3条投入线

在系统的中央
、

高
、

低台面的分界处设置了

投入线
。

图的左边是 A线
,

它在辊道输输送机的

前面
,

把低台面上的航空集装箱投向自动分拣

线
。

图的右边
,

隔着非机读条形码集装箱滑道的

地方是 B 线
,

它把货物从卡车上投入 自动分拣

线
。

C 线把不适合自动分拣的货物
,

由两侧投入

到中央的手动分拣线
。

右侧是高台面
,

作业人员

正在把卡车运来的以滚动箱式托盘为单位码放的

发送货物一个一个地投向自动分拣线
。

图 ( 2 ) 提升输送线

图右侧有 3 条线
,

左边是 A 线
,

中央是手动

分拣用的 C 线
,

右边是 B线
。

分别提升到
“

头上
”

高处
。

图 ( 3 )
、

( 4 ) 手动分拣线的条形码阅读

机

在手动分拣 C 线的上面和前面各设置 2

台读取条形码用的扫描仪
。

图 3 所示的条形

码标签是在集中货物时贴上的
,

用一维条形

码来实现全 自动分拣
。

还有用货物信息的二

维信号来实现的自动分拣
。

图 ( 5 )
、

( 6 ) 汇流线和重量规格检测仪

这是自动分拣 A
、

B 两线汇合的地方
。

这里有 6 台条形码阅

读机 ( 上面
、

左边
、

右边各 2 台 )和 1套重量规格检测系统
。

货

物通过它们时
,

能够获取货物跟踪信息和货物流动状态信息
。

暇. 〔 ] {
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自动分拣及手动分拣

图 ( 7 )自动分拣主线

A
、

B线上的货物从这里分别以 1 1 2米 /分

种
、

1 6 0米 /分钟的高速度进入主线
。

高质量的

影像带摩擦阻力小
,

用它能稳定准确地进行分

拣
,

拥有平稳高速的货物处理能力
。

图 ( 8 )
、

( 9 ) 转向器式自动分拣

转向器由伺服电机驱动
,

能快速平稳地把货

验结果表明
,

1 7 k g 重

的货物在分拣过程中

产生的冲击力为4
.

1 -

4
.

7 G
,

只相当于它从

Z c m 高度落下时产生

的冲击
。

图 ( 10 )
、

( 11 ) 手动分拣区

图 11 中那样的异形货物
,

由操作员在手动

分拣线上进行分拣
。

通常一个人负责 2条滑道
,

也有两个人的时候
。

最得意之处是不管什么样的

货物进入系统后
,

都能够得到相应的柔性处理
。

图 10 左边显示
,

刚手动分拣过的货物正开

始向自动分拣滑道汇流时的情形
。



滑道下货物倒装

图( 3 1 )高
、

低台面

高低台面的高度差如图所示
。

左边是滚动箱

式集装箱用的高台面
,

右边是航空集装箱用的低

台面
,

中央的两侧是投入线
。

图 ( 14 )
、

( 15 ) 滚动箱式集装箱

装货

6 一 1 9 号滑道降至高台面这一

侧
,

把货物装到集装箱内之后
,

再按

不同发货路线装到大型车辆里
。

高台

面的停车位置能够停放 1 6 台载重 11

吨的车辆
。

通过水准较平仪很容易实

现滚动箱的装入和搬出
,

而且还不需

要用叉车
。

图 ( 16 ) 伸缩式辊道输送机

各滑道的前端都安装了伸缩式辊

道输送机
。

图 ( 17 )
、

( 18 )

卡车直接装货

伸缩式输送机

伸入 到卡 车里面
,

直接把货物装入车

内
,

彻底取消了人

工操作
。



图 (0 2 )航空集

装箱的 RF旧 标签

这是日通航空使用

的
、

由飞机搭载的 L O

一 3 型集装箱
,

归各航

空会社所有
。

集装箱的

大半个侧面上装着货物

管理用的 R日 D 标签
。

图 ( 2 2 ) 转运到航空会社

装完货的集装箱放在台架上
,

再用叉车按路

线送到附近的航空会社货场
,

从这里用牵引车送

上飞机
。

引进自动分拣系统的效果

( 1) 提高生产力并节省了人力
。

由于货场整体作业的高效率化
、

节省了人力和

分拣能力的提高
,

高峰时工作人员减少了约 2 3%
。

原来手动分拣的生产能力是 5 0 0 0个 /小时
,

系统投

产后的 4 月份实际生产能力达到 7 0 0 0个 /小时
,

预

计在年末的高峰期生产能力会进一步提高
。

( 2 ) 减少了叉车数量
。

高台面不再使用叉车
,

低台面用的叉车数量

由 1 3 台减至 8 台
,

比原来少了 5 台
。

( 3 ) 工作场地得到有效充分利用
。

不仅自动分拣线实现了一体化作业
,

而且普通台

面上的手动分拣线也采用高架式实现了一体化作业
。

因此
,

大幅度地提高了台面场地的有效利用率
。

( 4 ) 建立了货物跟踪信息系统
。

与国内货物信息系统联合
,

实现实时全天候

对羽田机场分店的发货到货的信息踉踪
,

提高客

户服务质量
。

稻垣经理展望未来时说
: “

把系统中的储存

数据灵活用于经营活动
,

取得了很好的收效
,

今

后
,

我们再把营业店的现有业务拿到该分店来办

理
,

相信会进一步减少装卸次数
,

提高质量
,

降

低成本
。 ”

( 向树椿译 自 日本 《M A T E R I A L

F L o w 》 2 0 0 3 年第 7期 ) }斌踢面
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