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Resumo
"Processo e dispositivo para a expedigdo automitica de varias

encomendas numa ou varias caixas ou camadas"

Processo para a expedigdo paralela, automdtica, de varias
encomendas numa ou varias caixas ou camadas, em dgue cada
encomenda & constituida por um nimero de diversos artigos de
um sb tipo que se encontram proporcionadas pelo menos sobre
uma palete-fonte (Q;-Q3;) e que deverdo ser colocados sobre uma
palete-alvo (Z;-Z;p) atribuida a encomenda, com oOs seguintes
passos:

a) para cada encomenda

- Definir pelo menos uma palete-alvo (Z; a Zio);

- Determinar os artigos para a palete-alvo fixada (Z; -
Z10) ;

- Produzir uma formagéo de embalagens dos artigos para
a palete-alvo (Z; - Zio), sendo que a capacidade de
empilhamento dos artigos & considerada através de
critérios de empilhamento, os gquais compreendem a
colocagdo dos artigos numa camada, &areas livres na
camada, a dimensdo da &rea da camada e diferentes
pesos; e

b) Proporcionar paletes-fonte (Q;-0s) para cada artigo,

que sdo solicitadas para pelo menos uma encomenda;

¢) Definir de uma sequéncia de paletes-fonte (Q:-Q3), que

é definida com a condicdo limite que, por para cada

palete-alvo (Zi1-Z,0) €& determinado, dque palete-fonte



(Q1-Q;3) serd esvaziada ou se tornard numa palete
inicial isolada, e que por cada palete-fonte (Q1-0s)
que ndo ficou vazia determinar, se ela €& necesséaria
para outras paletes-alvo (Zi-Zig) .

Definir movimentos de recolha e colocagdo de pelo
menos dois robds de preensdo (R;-R;) para mudar os
artigos necessarios da palete-fonte correspondente
(01-Q3) de acordo com as encomendas para as paletes-
alvo atribuidas (Z:-Zip), sendo que os pelo menos dois
robbds de preensdo (R;-R;) trabalham simultaneamente em
dreas gque se sobrepdem, cuja separag¢do tem lugar
controlada por software;

Executar os movimentos de recolha e colocagdo

definidos para as encomendas através de pelo menos

dois robds de preensdo (R;-Rp).
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Descrigdo
"Processo e dispositivo para a expedigdo automatica de varias

encomendas numa ou‘vérias caixas ou camadas"

A presente invengdo refere-se a um processo € a um
dispositivo para a expedigdo automédtica e paralela de varias
encomendas numa ou varias caixas ou camadas, em que cada
encomenda & constituida por varios artigos que sdo colocados
sobre pelo menos uma palete-fonte de um s6 tipo e os quais
deverdo ser proporcionados sobre uma palete-alvo atribuida &
encomenda.

As tarefas de expedicdo tém lugar acima de tudo em
centros de disposigdo para mercadorias de detalhe, também no
comércio intermedidrio, ém centros de distribuigdo ou
semelhantes, poi exemplo na &rea quimica/farmacéutica ou
também na &drea da alimentac¢do. Para resolver automaticamente
este género de tarefas de expedigdo & um objectivo especial,
quando as condigdes de trabalho sdo criticas, quando grandes
quantidades e cargas pesadas tém que ser levadas a cabo e por
exemplo quando artigos congelados tém que ser expedidos. Isto
tem que ter lugar sob cdndigées de temperatura baixa para que
a cadeia de frio ndo seja interrompida.

A patente DE 42 17 079 Al descreve um dispositivo para a
paletizacgdo selectiva de "objectos com diferentes
propriedades, tal como eles vém tipicamente de uma produgdo,
sendo que diversas caixas, as quais se encontram marcadas com
cddigo de barras, correm sobre uma correia transportadora,

sendo depois canalizadas para produzir paletes de um sb lote



ou construirem familias de embalagem. Isto & também
exactamente o processo contrario daquele que & necesséario
para a expedigdo de mercadorias.

A patente GB 2 265 893 utiliza igualmente somente um
robd para desempacotar de uma palete-fonte camadas de artigos
para uma palete-alvo. : O robd encontra-se mneste caso
proporcionado estaciondrio no sistema e deixa a palete-alvo
correr sobre um sistema de transporte.

De acordo com o mesmo principio funciona o processo que
é descrito na patente GB 2 242 419 A. Aqui encontra-se
proporcionado estaciondrio um robd que €& responsdvel pela
transferéncia de caixas individuais para diferentes locais

alvo.

P

No processo de acordo com a patente US-A-4 692 876 &
procurada a optimizagdo do rendimento de movimentagdo para
caixas individuais, em que se encontram previstos varios
robbs de carga para realizar uma formacdo de embalagens
produzida previamente por um dispositivo de controlo. Neste
caso, uma palete—alvé & conduzida ao longo dos robbs. Com a
ajuda de um dispositivo de controlo & definido em que
sequéncia os artigos sdo colocados sobre uma palete. Neste
caso sdo observadas regras de prioridade_para a direcgdo de
carga.

A FR-A-2 514 735 é constituida sobre um sistema de
estagdo de caminhos—de—férro, por exemplo como pistola
circular ou sistema de vias para transferir artigos em
camadas de uma palete-fonte para uma palete-alvo. ?ara isso,

a palete-fonte escolhida & conduzida de uma camada de espera



para um local de carga e, apds a camada ter sido colocada
sobre a palete-alvo, novamente transportada de volta.

A EP-A-0 559 604 refere-se a expedigdo de encomendas
individuais, sendo que uma palete-alvo serve-se neste momento
de varias paletes-fonte. As paletes-fonte sdo conduzidas com
a ajuda do dispositivo de utilizagdo das prateleiras para uma
célula de expedigdo numa certa sequéncia, sendo que as
paletes-fonte que ndo sdo mais necessarias mas se encontram
ocupadas sdo conduzidas de volta para a zona do armazém do
armazém principal ou do armazém de expedigdo e eventualmente
substituidas por paletes-fonte com outros artigos.

Por fim Patent Abstracts of Japan, volume 014, n° 221
(M-0971) de 10 de Maio de 1990 apresenta como resumo da
patente JP 02 052 807 A, como uma encomenda isolada é
processada, em que um robd transfere um artigo quando a
palete correspondenfe se aproxima da area de trabalho.

Um processo para a expedigdo automdtica de varias
encomendas e um dispositivo de acordo com o preambulo da
reivindicagdo 4 sdo conhecidos da DE-A-2 062 845 gque é vista
como o©O éstado da técnica mais prdéximo. Ali tem lugar um
processamento sequencial das encomendas em que antes de tudo
uma camada de um artigo, ali por exemplo com o numero de
armazém "4711" & colocada sobre uma palete-alvo, sendo entdo
paletes-alvo adicionais munidas com este artigo. SO depois da
distribuicdo do artigo "4711" se encontrar terminada é dgue
uma palete-fonte adicional 'é distribuida com outro artigo, no
exemplo ali "4690", sobre a palete-alvo. Neste processo

trata-se de uma transferéncia de camada bidimensional na qual



um local de armazenamento tempordrio & expedido de uma
palete-fonte para a palete-alvo com a mesma formagdo da area
de armazenamento e sequéncia rigorosa de paletes.

E por isso o objectivo da presente invengdo proporcionar
um processo e um dispositivo para a expedigdo de varias
encomendas com o qual é possivel uma compilag¢do automdtica de
artigos sobre paletes relacionadas com as encomendas em
passagem sem que seja necessadrio um armazenamento temporario.

Este objectivo é alcangado através de um processo de
acordo com a reivindicacdo 1 e um dispositivo de acordo com a
reivindicagdo 4. As formas de realizagdo vantajosas sao
objecto das reivindicagdes secundarias.

De acordo com a invengdo encontra-se previsto um
processo para a expedigdo automdtica, paralela, de varias
encomendas numa ou Vvarias caikas ou camadas, em dque cada
encomenda é constituida por artigos de diversos géneros dque
se encontram proporcionados, de um s6 sortido, sobre pelo
menos uma palete-fonte.

Antes de tudo, para cada encomenda & definida pelo menos
uma palete-alvo, sendo assim determinados os artigos para a
palete-alvo definida. B produzida uma formagdo de embalagens
dos artigos para a palete-alvo, sendo que a capacidade de
empilhamento dos aftigos € tomada em consideragdo. Apds todas
as encomendas terem sido assim processadas, sdo colocadas a
disposicgédo paletes—fonte para cada artigo que é solicitado
para pelo menos uma encomenda, sendo definida a sequéncia de
paletes-fonte, sendo que a sequéncia é determinada com as

condigdes limite sendo que ©para cada palete-alvo &



determinada que palete—fonte € esvaziada ou se tornarad numa
palete inicial isolada, sendo para cada palete-fonte que ndo
ficou vazia determinado se ela & utilizada por outras palete-
alvo. Deste modo sdo retiradas paletes-fonte ndo necessarias
do processo. De preferéncia é garantido que cada paléte—fonte
é disponibilizada somente uma vez para o sistema.

O software que & a base do sistema €& responsavel de
preferéncia para que a despaletizagdo e a paletizagdo tenha
lugar numa sequéncia de trabalho. A formagdo de embalagens &
produzida no global para a palete-alvo e deste modo ndo
somente em camadas. Deste modo é evitado que seja necessario
um armazenamento intermédio em armazéns de bandejas em due
apds a despaletizagdo os artigos sdo colocados sobre uma mesa
sendo ali separados antes de serem paletizados. Alé&m disso
acaba-se com o nUmero de transporte de paletes.

Os acessos manuais ao sistema sdo na verdade permitidos
ndo sendo todavia desejadds. Quando por exemplo
surpreendentemente o artigo ndo se encontra presente, este
pode ser colocado dentro do processamento da encomenda
"manualmente a zero". O sistema trata contudo também de uma
verifica¢do prévia da disponibilidade dos artigos.

Para pelo menos dois robds de preensdo sdo definidos de
acordo com a invencdo movimentos de recolha e colocagdo para
passar o artigo necessdrio da palete-fonte correspondente de
acordo com as encomendas para as paletes-alvo atribuildas,
sendo depois os movimentos de recolha e colocagdo definidos

para as encomendas executados através de pelo menos dois



robds de preensdo que trabalham simultaneamente em duas areas
que se sobrepdem..

E preferido se os artigos que forem mudados da palete-
fonte, forem transferidos para uma palete-alvo escolhida.
Isto simplifica também a produgdo de formagdo de embalagens.

Além disso & vantajoso optimizar de tal modo o sistema
das paletes-alvo, que paletes-alvo que solicitam artigos do
mesmo género sdo colocadas o mais possivel afastadas uma da
outra. Deste modo o rendimento dos componentes mecdnicos é
optimizado. Verificou-se que os robds formam o componente
mais lento. o} software optimiza antes do  prdprio
processamento da encomenda a colocacdo das paletes-alvo.

Um dispositivo de acordo com a invengdo para a expedigdo
automdtica, paralela, de encomendas numa ou varias caixas ou
camadas, que é em especial apropriado para a execugdo do
processo de acordo com a invengao, compreende pelo menos dois
robbds de preensio para os artigos, varios locais para as
paletes-alvo, sendo que a cada encomenda se encontra
atribuida pelo menos uma palete-alvo com uma formagdo de
embalagens previamente dada de acordo com a encomenda, e um
dispositivo, com o qual as paletes-fonte proporcionadas numa
sequéncia pré-definida sdo conduzidas relativamente a palete-
alvo. Neste caso pelo menos dois robds de preensdo executam
movimentbs predefinidos de recolha e colocagdo para mudar oOs
artigos necessarios da palete-fonte correspondente de acordo
com cada encomenda para a palete-alvo atribuida.

Os pelo menos dois robds de preensdo trabalham

gimultaneamente em &reas dgque se sobrepdem, sendo due a



separag¢do das zonas de trabalho dos robds de preensdo tem
lugar controlada por softwares. Deverd ser observado que para
algumas aplicagdes tem que estar garantida a aptiddo a
congelacdo dos componentes. Por isso, no caso de utilizagédo
até -30°C n3o sdo apropriados robds de brago articulado. O
trabalho em areas que se sobrepde & para além do ntmero de
robds um critério de rendimento decisivo. Basicamente o
processo de acordo com a invengdo deixa-se executar também
sem movimentos que se cortam, sendo seria muito lento.

Com a invengdo €& possivel uma expedigdo directa sem
passos intermédios, tal como colocagdo em compartimentos ou
correias, da palete-fonte para a palete-alvo. Quando &
expedido em camadas, podem ser trabalhados mnos sistemas
ensaiados actualmente aproximadamente 250 artigos diferentes
sendo que a gestdo dos maiores de virios artigos depende do
nimero de locais-alvo e do nimero de robds, ndo se
encontrando basicamente limitado. Do mesmo modo o nimero de
paletes-alvo por encomenda ndo se encontra limitado. No caso
de artigos de diversos géneroé na ordem de grandeza de 250
pode-se trabalhar com aproximadamente 70 diferentes formagdes
de camadas, que sdo transformadas em formagdo de embalagens,
sendo que também aqui sdo possiveis possibilidades de
ampliagao.

Verificou-se que com wuma combinag¢do facultativa das
encomendas dentfo dos aproximadamente 250 artigos com
sequéncia pré-definida da expedigdo dos artigos, podem ser
processadas por encomenda, tendo em consideragdo os critérios

de empilhamento, peio menos 24 encomendas em paralelo. Os



critérios de empilhamento podem ser neste caso pela colocagdo
dos artigos numa camada, quaisquer A&areas livres na camada,
certas dimensdes de superficie da camada, diferentes pesos e
semelhantes.
As paletes-alvo podem ser empilhadas de acordo com as
especificagdes de modo diferente até aproximadamente 2,20 m
de altura.
A invengdo possibilita que cada palete-fonte seja
utilizada somente uma vez do armazém, deste modo ndo seja
conduzida num lacete. Sobra no médximo uma palete inicial, que
também ndo se encontra totalmente vazia.
Trata-se de um proceséo de expedigdo automadtico para a
expedicdo relativa de encomendas, tendo em consideragdo
formagdes de paletes‘ e camadas com gestdo maior das
quantidades.
Quer dizer, que s8o introduzidas paletes de um sd
sortido e produzidas paletes de mistura automaticas
relacionadas com as encomendas.
De seguida a invencdo serda descrita pormenorizadamente
tomando como referéncia o desenho. As figuras represeﬁtam:
Figura 1 representagdo esquemidtica de um dispositivo de
acordo com a invengdo para a expedigdo automatica
de védrias encomendag; e

Figura 2 exemplo de um esquema de decis8o para a optimizagdo
no processo de acordo com a invengdo.

No dispositivo de acordo com a invengdo para a expedigdo
automdtica de varias encomendas tal como se encontra

representado esquematicamente na figura 1, as paletes-alvo



Z+v, Z2,..., Zn encontram-se no sistema. No exemplo encontram-
se representadas dez paletes-alvo, embora o nimero das mesmas
ndo esteja limitado. As paletes-alvo Zg, Ziayenny Zi,
encontram-se proporcionadas dos dois lados de um sistema de
transporte F;, F,, sobre o qual as paletes-fonte Qi, Qa, ..., Qu
correm. No exemplo encontram-se representadas por sua vez sb
trés paletes-fonte, embora seja possivel um nGmero maior.
Também aqui pode ser ampliado o conceito de fluxo de duas
pistas utilizado sobre pistas k. S&o apresentados robds de
preensdo R,, R, os quais sdo responsdveis para que os artigos
sejam transferidos de acordo com as encomendas das paletes-
fonte Qi, Qz,..., OQOu para as paletes-alvo Zi, Zz,..., Zg.
Também o nmero de robds de preensdao ndo se encontra limitado
a dois e pode ser Ri, Ra, ..., Rg.

Pode-se também pensar' em proporcionar uma terceira
correia transportadora oﬁ‘vérias correias transportadoras até
Fy ou sistemas de tfansporte (e) entre os sistemas de
transporte Fl, F,, para encurtar o dispositivo. As paletes-
alvo podem ser proporcionadas longitudinalmente ou
transversalmente.

Numa forma de realizacdo pratica, os robds Ri, Rz, ...,
Ry, sd3o robds de portal com cabegas de preensdo para
respectivamente uma camada de artigos, podendo o nimero de
robds de portal ser aumentado de acordo com o nlmero de
locais para as paletes-alvo. Cada cabega de preensdo
apresenta uma placa de  aspiragdo por vacuo e vedantes
laterais de canal de modo que podem ser manuseadas camadas

com &areas livres até 35%. A medigdo das camadas tem lugar
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através de balizas laterais e com ajuda de medigdo Optica de
trajectos, de preferéncia todavia através de sistemas de
medicdo indutivos com gravador do trajecto de medigdo que se
encontram disponiveis também numa realizagdo apta para
temperaturas baixas. Em relagdo a medigdo optica, a medigéo
indutiva é mais exacta dado que aqui as falsificagdes, por
exemplo através de reflexdes e caixas arqueadas, ndo sdo
possiveis.

A cabeca de preensdo encontra-se munida com uma
correccdo automdtica da camada para que possam  ser
compensados desvios da palete-fonte. As correccdes
automaticas podem ter lugar por exemplo através de detecgdo
éptica ou mecdnica ou por técnica de software. A compensagio
tem lugar por passos. Quando forem verificados mais de 100 mm
de desvio, o robd corrige automaticamente a sua camada. A
detecgdo tem lugar de preferéncia atraﬁés de sistemas
mecdnicos de maxilas dado que sé seria possivel uma medicgdo
bptica através de sistemas de tratamento de imagem. As
correcgdes abaixo de 100 mm s3o compensadas pelo contrario
vantajosamente por técnicas de software. A nova posigdo da
camada € calculada e ela é depois embalada no centro sobre a
camada que se encontra por debaixo. A carga Gtil por robd é
de por exemplo 150 kg. Os robls de preensao Ri, Rz, ..., Rk,
trabalham simultaneamente em zonas que se sobrepde as dquais
sdo separadas através do controlo por software.

A figura 2 apresenta uma &rvore de decisdo para a
optimizacdo na expedigdo de varias encomendas. No exemplo sdo

processadas 20-24 encomendas que sdo constituidas por
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aproximadamente 250 artigos, os quais s8o encomendados por
camadas e assim deverdo ser proporcionados. Para os
aproximadamente 250 artigos encontram-se disponiveis
aproximadamente 70 formag¢des de camadas.

De seguida tem lugar um calculo do conteldo das paletes-
alvo ou paletes de cliente de acordo com o nimero do artigo,
ascendente, pelo que tem lugar uma optimiza¢do da combinagdo.
Tomando como referéncia as encomendas e dados fixos &
determinada para cada palete-alvo gque paletes-fonte sdo
egvaziadas ou gque se tornardo em paletes iniciais isoladas do
artigo. Por outro lado & verificado para as paletes-fonte que
ndo se encontram vazias para que paletes-alvo novas & que
elas sdo necessdrias. Daqui resulta um “corddo de pérolas” de
paletes-fonte.

A sequéncia das camadas sobre a palete-alvo é definida
de acordo com a area e critério de sobreposigdo. Deste modo
encontra-se predefinida a disposicg¢do das paletes-alvo de modo
gue pode ter lugar uma optimizagdo da colbcagéo. Vantajosas
sdo as paletes devcliehte, com os mesmos pedidog de artigos,
colocadas afastadas. Entd3o a distribuicdo das palete-fonte &
optimizada sobre vias de fluxo. Neste caso & possivel alterar
eventualmente a sequéncia das camadas sendo que deverdo ser
consideradas novamente &reas e sobreposigdes. Isto tem lugar
em reacgdo com um ritmo temporal das paletes-fonte
canalizadas acessiveis ao robd de preensdo. De toda a
informacdo é produzido um ficheiro de optimizagdo que contém
o desenvolvimento temporal dos movimentos para o dispositivo

de acordo com a invengdo com paletes-fonte que se movem com o
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mesmo e zrobds de preensdo. Este ficheiro de optimizacgdo
pronto & entregue por fim, dependendo dos movimentos
individuais entre eles, ao controlo do dispositivo.

Na invencdo o armazenamento intermédio corrente &
completamente substituido por um sistema 1légico sendo que nem
é necessdria uma estag¢do intermédia nem os artigos circulam

'
no sistema.

De modo conveniente o sistema encontra-se de tal modo
realizado que as paletes-alvo se encontram paradas e as
paletes-fonte em andamento. Deste modo & possivel um
funcionamento por lotes sem problemas. Pode-se também pensar
em colocar em andamento as paletes-alvo de modo relativamente

lento em relagdo 4&s paletes-fonte para deixar correr

continuamente o processo de acordo com a invengdo.

Lisboa, 17 de Margo de 2008



Reivindicagdes

Processo para a expedigdo paralela, automdtica, de varias
encomendas numa ou varias caixas ou camadas, em que cada
encomenda & constituida por um nimero de diversos artigos
de um sd tipo que se encontram proporcionadas pelo menos

sobre uma palete-fonte (0;-Q3) e que deverdo ser colocados

~

sobre uma palete-alvo (Zi-Z;0) atribuida a encomenda, com
os seguintes passos:
a) para cada encomenda
- Definir pelo menos uma palete-alvo (Z; a Zio);
- Determinar os artigos para a palete-alvo fixada (Z; -
Z10) ;
- Produzir uma formacdo de embalagens dos artigos para
a paiete—alvo (Z1 - Z19), sendo que a capacidade de
empilhamento dos artigos €& considerada através de
critérios de empilhamento, os quails compreendem a
colocacdo dos artigos numa camada, &areas livres na
camada, a dimensdo da &rea da camada e diferentes
pesos; e
b) Proporciohar' paietes—fonte (Q1-Q3) para cada artigo,
gue sao solicitadas para pelo menos uma encomenda;
c¢) Definir de uma sequéncia de paletes-fonte (0;:-Q3), que
& definida com a condigdo limite que, por para cada
palete-alvo (Z:-Zi) & determinado, que palete-fonte
(Q1-Q3) serda esvaziada ou se tornard numa palete

inicial isolada, e que por cada palete-fonte (Q;-Qs)



que ndo ficou vazia determinar, se ela €& necessaria
para outras paletes-alvo (Zi1-Zio) .

d) Definir movimentos de recolha e colocagdo de pelo
menogs dois zrobds de preensdo (R;-R;) para mudar os
artigos necessérios da palete—fohte correspondente
(01-03) de acordo com asg encomendas para as paletes-

- alvo atribuidas (Z:-Zi0), sendo que os pelo menos dois
robds de preensdo (R;-Rp) trabalham simultaneamente em
dreas que se sobrepdem, cuja separagdo tem lugar
controlada por software;

e) Executar os movimentos de recolha e colocacgao
definidos para ‘as encomendas através de pelo menos

dois robds de preensdo (R;-R).

Processo de acordo com a reivindicagcdo 1, caracterizado
por os artigos serem mudados das paletes-fonte (Q:-Q;) em

camadas para uma palete-alvo (Z;-Z,,) escolhida.

Processo de acordo com as reivindicagées 1 ou 2,
caracterizado por a colocagdo das paletes-alvo (Zi-Zio)
ser de tal modo optimizada, que as paletes-alvo (Z1-Zi),
as quais solicitam artigos iguais, s&8o colocadas o mais

s

possivel separadas.

Dispositivo para a expedigdo automatica e paralela de
varias encomendas numa ou varias caixas ou camadas, em
que cada encomenda & constituida por varios artigos de
diversos géneros, os dquais sdo proporcionados sobre pelo

menos uma palete-fonte (0:;-Q;) de um UGnico artigo e que



deverdo ser colocados sobre pelo menos uma palete-alvo

(Z1-Z10) atribuida a encomenda, em especial a execugao do

processo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1 a 3,

com

- pelo menos dois robds de preensdo (R;-Rz), que executam
movimentos de recolha e de colocagdo predefinidos para
transferir o artigo necesséario da palete-fonte
correspondente de acordo com cada encomenda para a
palete-alvo atribuida (Zi-Zio);

- varios locais para as paletes-alvo (Z;-Z;9) sendo que a
cada encomenda se encontra atribuida pelo menos uma
palete-alvo (Zi-Zi,) com uma formagdo de embalagens pré-
definida de acordo com a encomenda;

- um dispositivo com o gqual as paletes-fonte colocadas
numa sequéncia pré-definida (Q:-Q3) sdo conduzidas
relativamente as paletes-alvo (Z1-Zio) ;

caracterizado por os pelo menos dois robds de preensdo

(R1-R;) trabalharem sobre &areas que se sobrepdem, dque se

encontram separadas através do controlo de software.

Lisboa, 17 de Margo de 2008
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Fig. 2

212

20 - 24 encomendas cerca de 250 artigos,
70 formagdes em

camadas

[ —
K]

20-24 encomendas, cada uma com
cerca de 250 artigos (encomendados
em camadas), 1 tarefa

1

Calculo do teor da palete do cliente de
acordo com o niimero dos artigos
ascendente

Encomendas e
dados fixos

Primeira/proxima
palete do cliente

Optimizagéo da combinagéo

quando/qual palete do
cliente/palete fonte

Que paletes de clientes novas
precisam de paletes fonte que
nao se encontram vazias

- - o

Que paletes fonte ficardo
vazias ou se tornaréo na
palete inicial isolada do
artigo

2. ~e

Cordéo de pérolas, 1. sequéncia
de camadas sobre a palete de
acordo com critérios de area e
sobreposigao o

I-Opﬁmizasééo da colocagéo }'——— Paletes de clientes com

0s mesmos pedidos de

artigo, afastados uns
dos outros

]

Distribuigao optimizada das vias
das paletes-f_onte

7

Alteragdo da sequéncia
das camadas de acordo
com critérios de area e
sobreposicéo

para o dispositivo

Ficheiro de optimizagdo com
movimentos ordenados de acordo
com o desenvolvimentc temporal et

Ritmo de utilizagao das
paletes-fonte
canalizadas na area de
acesso do robd

Y

] completo com as
dependéncias dos

do dispositivo

Ficheiro de optimizagdo

movimentos individuais entre
eles para entrega ao controlo
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