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板式货架仓库存在的
一个普

蛇们的存储

能力很强 ， 但是在实际的应用过

程中其组织性和系统性并不理想 。

例如 ， 饮料行业仓库的设计方案

大多数是为 了满足栈板的高更替

率 。 栈板通常是 由工业叉车来运

输 ， 这种叉车在运行时
一

次可 以

抬起和运输多个找板 。

在饮料仓库 中 ， 由于模糊 的

托盘条形码 、 缺乏架结构 ， 要想

对所有的商品进行连续的跟踪通

常是不可能的 。 存储管理也是依

据了产品的 日 期和批次 ， 至少没

有使用传统意义上的条形码 。

预测销售量

可被快速消 费的消费 品 （ 比

如 ， 酿造的产品 ） ， 在其生产

和存储方面受到 了一个重要趋势

的影响 ： 经销商的销量正在变得

越来越难于预测 。 如果消 费者对

某一商品的需求量激增 ， 那么仓

库通常会 出 现这种现象 ： 需求量

大的产品的储存空间几乎都是空

的 ， 但是其 内部资源却 因 生产着

常规产品而被 占用 。 同 时 ， 对于

需求量少的产品而言 ， 仓库也没

有更多的存储空间可提供 。

为 了避免被这些刚性的原则

束缚 ， 并且能更灵活地利用 存储

图 仓库的可视化管理——在任何时间 、 任何位置

空间 ， 同时遵循
“

先进先 出
”

的

重要原则 ， 目 前 酿造联盟在

公司的指导下尽最大努

力优化 了其仓储模式 。 作为试点

项 目 的
一部分 ， 韦瑟尔堡仓储 中

心的物流信息技术正在进行智能

的整合 。 此解决方案的核心 ， 是

将 公司开发的仓储管理

系统 、 叉车制导系统与物流专家

公司提供的传感器技术进

行有效的整合 。

这个整合的创新点在于 ， 通

过无线局域 网 天线实现两个核心

体系的
一体化 。 在 信息技术的

支持下 、 在
“

先进先 出
”

等
一

系

列原则 的指导下 ， 对存储位置进

行合理的分配 ， 在整个存储集合

体 中对产品进行连续的跟踪 、 追

溯 （图 。

三维智能叉车系统

支持激光技术的
“

智

能
”

系统使三维货物的跟踪成为

了可能 ， 这样便可 以减少叉车在

仓库 中 的空运行现象 。 在叉车和

货架上端安装激光传感器的作用 ，

叉车

现代化的仓储管理模式

作为奥地利最大的啤酒集团 ， 造联盟在 公司的指导 尽其最大努力优化 仓储模式 。 在一个

试点项 目 中 ， 由 公司开发的仓储管理系统 、 叉车制导系统以及由物流专家 公司提供的传感器技术

被进行了完美的整合 ， 这个组合有效降低 叉车的空运行概率 ， 同时降低 燃气的消耗量以及二氧化碳的排放量 。

此外 ， 酿造企业现有的存储空问将可被更加灵活地应用 。 通过这种方法 ， 韦瑟尔堡的物流中心为整个饮料行业创

造了
一

个供应链管理方案的绝佳模型 。
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图 叉车驾驶员可根据客户的要求进行空车登记

是使叉车可 以判定
“

地理接近位

置
”

和 目 标存储位置 。 在运动传

感器的帮助下 ， 系统可持

续计算 出 叉车 的位置 ， 以及存放

货物 的位置——以存储货架上端

为参照点 ， 通过叉车上的激光装

置进行定期扫描 。 为 了 准确记录

存储位置 ， 叉车上的其他传感器

还可 以测量起 吊装置的垂直运动

情况 。 安装在叉车上的触摸屏终

端 ， 可为叉车 驾驶员提供额外帮

助——它们提供了
一个 图示代表

商品 ， 并且可以显示下
一个任务 。

归功于这样的技术 ， 不同 的

产品能够被装入正确 的托盘 内 ，

然后存储起来 。 这看似十分混乱 ，

但不再需要永久固定的位置 。 简

言之 ， 仓库将变得更加 智能 。 韦

瑟尔堡 物流 中 心 的 台 叉车配

备了专利 的系统 ， 它们 完全不需

要定 向 帮助 （ 如 ， 便可在

的精确范围 内跟踪货物 。

模块结构

系统软件的模块结构 ，

使得它可 以在
一个系统 中根据特

定行业的独特要求与不同 的进程

进行结合 ： 从进货加工 、 在仓库

内 形成存储模块 、 筛选控制 、 为

产品提供材料 ， 到针对装载卡车

的装货和卸货的库存管理 。 此外 ，

该软件可通过 的

系统的接 口 连接 。 这样做的优势

是订单数据可通过该接 口进行传

递 ， 从而转化为优化的运输订单 。

来 自 啤酒灌装厂的实时数据

能不断地被提供给产品仓库管理

系统 ， 这使得 系统在没有

后续托盘扫描的状况下 ， 可 自 动

识别和跟踪货物 ， 大大提高了信

息的流动速度 ， 从而避免了每 日

库存的需要 （ 图 。

实施方案已经芫成

韦瑟尔堡物流 中心 已经成功

地在试点项 目 过程 中配备了全新

的解决方案 。

“

韦瑟尔堡新的解决

方案在整个喜力集团 中都是唯
一

的 ，

”

酿造联盟 的 项 目 经理

强调说 ’

“

营业额的

增加是 由股票多样化及灌装能力

的变化带动的 ， 这使我们必须考

虑使用更为有效的存储方法。

”

表示 ，

系统智能的应用 已经更进
一步地

得到 了显著改善 ：

“

在新的在线可

视化技术的帮助下 ， 我们能够在

任何时刻得到任意
一个仓库装料

量的 图 片信息 ， 并且在任何时间

都能知道哪个叉车在执行什么运

输订单 。 此外 ，

一些程序的重组

意味着必要的信息 （ 如库存量 、

批量或销售 日 期 ） 在任何时候均

可快速获得 （ 图 。
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图 根据啤酒种类的空标签选择空叉车

空运行数量的减少 ， 不仅可

以更为有效地工作和更为灵活地

进行存储 ， 也有利于环保事业的

进展 。 因 为 ， 该解决方案通过节

约资源而对环境做 出 了积极的贡

献 ， 并且实现了仓库流程的无纸

化处理 。 此外 ， 该解决方案还降

低 了燃气的消耗量和二氧化碳的

排放量 。

酿造联盟重要的优势为 ，

不再需要检査货物 ， 以及可根据

销 售 日 期确保交货的精 确质量 。

在韦瑟尔堡啤酒厂 ， 不用扩大资

源 ， 系统便可以提高仓库周转率 ，

并进一步提高产品的交付质量 。

总结与展望

拥 有 名 员 工 ， 年

的 啤酒总产量达到 了 约 万公

升 … … 酿造联盟是酿酒行业

内 较大的生产企业 。 除了旗舰品

牌喜力 ， 其产品组合还包括 了 其

他顶级品牌 ， 如 、 、

以及 等 。

该项 目在 公司的指导下 ，

成功地实现了 酿造联盟的

主要 目 标 ： 除了优化流程 ， 最重

要 的是提高 了生产力 和存储区域

的利用率 。

“

经过一年 的 发展 ，

系 统 已 投 人 生 产 运 行 数 个 月 。

酿造联盟所有依靠书面档

案记录的仓储流程全部实现 了 自

动化
——这表明我们 的 内部物流

实现了质的飞跃 ，

”

公司

的首席执行官 如是表

示 ，

“
一个严格的项 目 管理是必要

的 ， 而实现这
一

目 标则涉及到 了

各种工作任务 ， 并都需要在较短

的时间 内完成 。 由于专业的合作

以及 系统智能的效率 ， 再

匹配上 仓库管理系统 ， 我

们成功地实现了这
一

目标 。

”
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