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为客 户 提供 高 品 质的 生鲜 百 货 是 两班 牙杂货零售商 Ａ ｈ 〇 ｒ ｒ ａｍ ａ ｓ 的首要 目 标 ， 力此 ，

Ａ ｈ ｏ ｒ ｒ ａｍ ａ ｓ 为其位于西班牙的中央仓配中心订购 ｆＴＧＷ 的物流系统 。
ＴＧＷ 的解决方案为客

户建立高效 、 可靠的物流系统 ， 物流中心每个功能分区的用途以及全作业流程都是淸晰透明的 。

文 Ｉ
ＴＧＷ 集团

ｒＬ ． 鲜百货 电商对物流的要求与其他行确保以最快的速度完成新鲜产品的配送 。 工作站的整体设计符合人机工程学原理 ，

ｆｔ业大同小异 ， 相同点主要是拆零拣在仓配中心 ， 工作人员第
一时间接收并处可实现持续高效的拣选作业 ， 并降低工

选 、 小订单多 ， 特定的发货时间窗以及运理订单 ， 在完成拣选 、 分拣 、 打包 、 排序 、 人的工作强度 。

输需求 ； 相对于其他行业最大的区别在出 库 、 配送等作业流程后送到指定 门店 。为客户提供高品质的生鲜百货是西

于生鲜百货在仓配过程中的温湿度要求 ， 那么 ， 如何将不同温湿度环境下存储的各班牙杂货零售商 Ａ ｈｏ ｒ ｒ ａｍ ａ ｓ 的首要 目标 ，

以及必须严格遵守的食品卫生安全 Ｇ Ｓ Ｐ类商品按客户订单集合在
一起 ， 并在确保为此 ，

Ａｈｏ ｒ ｒａｍａ ｓ 为其位于西班牙的 中央

标准 。 作为世界领先的物流系统集成商和产品符合卫生安全标准 的情况下完成订仓配 中心订购了 ＴＧＷ 的物流系统 。 商品

设备供应商 ，
ＴＧＷ 针对生鲜百货物流有单交付 ？ 其 中高效物流保障服务 系统将

一

到达配送 中心便被送往各 自 归属的存

着独到的解决方案 ， 由其 自主研发的物流显得尤为重要 。放区域 ， 商品在物流中心的整个存储和拣

方案可 以满足生鲜行业特殊的仓配需求 ，食品生鲜的物流 系统会根据载货属选过程 中都维持在各 自 特定的温度范围

性开发相应的拣选方案 。
ＴＧＷ 根据对商内 。 根据欧洲生鲜物流行业经验划分为五

品动销率的分析 ， 开发了
一

套标准化的解 个温控区 ： 常駆 １ ５ 
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人到 货拣选系统进行拣选 。 针对
“

慢销乩
’

特殊 的 屮 温 Ｘ 。
－

ｕ 发 货 准 备就绪 ， 将

的 拘选 Ｗ 改 系统 Ｍｉ 心 彳 Ｕ： 配 ｒｆｔ

ＴＧＷ 的 Ｐ ｉ ｃ ｋＣ ｅｍｅ ｒ Ｍ Ｕ ＬＴ Ｉ
丨

： 作站 ， 化 付效书 ， Ｍ时 Ｈｉ 为 ｆｔ品的新鲜度提供保障 。
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＇

． 作站 ，

？

个雜 周转綱应 多 个 活Ａ ｈ ｏ ｒ ｒ ａ ｍ ａ ｓ 将冷冻商品 分 为 丨 〇ｈ 的

动 ｉ ｆ单 。 ＜ 虑到剔 的波次大 ＇

Ｉ

、和结 构 ， Ｕ

＇

单批次 ， ４配送到 约 ２ ０ ０ 家店铺 （其

囉】 ｉ

＇

ｆｍ疏 ｌ ：
ｆ秘 丨綱 可处理约 ４ ５ ０ 个灯 ｜邮 了 找路时间 ， 因 为某些区域的店

胃 单行 （注 ： 与传统的人工作业方式相 比 ， 铺所在位置很难辨识 ） 。 冷冻库 内存放着

Ａ ｈｏ ｒ ｒａｍａ ｓ 托盘缓存 ＴＧＷ 的拣选效率可提升四倍以上 ） 。 拣选４０ ０ 个 Ｓ ＫＵ
， 每天处理约 ２ ． ８ 万个料箱 ，
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可为 ６ ８０ 辆厢式货车备货 ， 共花费 １ ４ ｈ控制在 ３

’

Ｃ
。 料箱堆垛机配合相应的货叉 ，４个人工工作站每天处理 ８６０个料箱 。

进行拣选 ，
１ ０ ｈ 完成补货 。 商品

一

到达采用 四箱深度的货架设计方案进行商 品每位拣货员配备 ２ 台升降机 ， 节省 了 更

配送 中心就被送往托盘库 。 然后 ， 托盘存取 ， 系统作业效率可达到每小时 １ ８００换托盘的时间 。 ＴＧＷ 的 Ｎａｔ ｒｋ 分拣机 自

前往拆垛工作站进行拆垛 ， 接着将料箱个料箱的人库作业和每小时 １ ３ ００ 个料箱动完成商品分类流程 ， 分拣输送线长约

存放到仓库 中 。 最后 ， 将装有冷冻生鲜的存储作业 ， 确保了客户所需达到的高性９５ ｍ
， 有 １ ９ 个分拨道 口

， 每小时大约可

品的料箱装车待运 。 能需求 。 处理 ６９００ 个料箱 。 在人工装车之前 ， 再

收货区每小时接收 ３ ３ 个托盘 。 收货厢式货车装载温度 ３

＇

Ｃ
， 为 了 确保次进行拣选 。

区 内 温度为 ３

＇

Ｃ
。 托盘库共有 ４５ ００ 个货冷冻商品 的新鲜度 ， 配送 中心 的温度控ＴＧＷ 的物流系统从最初的方案设计

位 ，托盘存放在 ３ 条巷道的双深度货位上 ， 制非常严格 。 在 ３ Ｃ 的温度下 ，
３ 个工作开始就考虑到未来 的扩展性 ， 企业无需

仓库 内配置了 ＴＧＷ 的 Ｍ ａ
ｇ
ｎ ｕ ｓ 堆垛机和站每小时大约装载 ４３ ０ 个料箱到厢式货过多 的后期投入 即可轻松在仓储区增加

３ 台托盘提升机 。 暂存货位的温度最低可车中 。巷道或在拣选区增设工作站 。
ＴＧＷ 的解

达 －２３ Ｘ：
。 这

一

处理流程确保西班牙连锁除了冷冻商品 ，
Ａｈｏ ｒｒａｍ ａ ｓ 的顾客还决方案为客户建立高效 、 可靠的物流系

超市 Ａｈｏ ｒｒａｍａ ｓ 的顾客能够获得最佳品质可以在西班牙超市里买到冰鲜商品 。 这些统 ， 物流 中心每个功能分区的用 途以及

的新鲜商品 。 商品也是装在厢式货车中送达的 。 ３００ 家全作业流程都是清晰透明的 。 可靠的 １ Ｔ

料箱库 内低温 －

２３ Ｃ
， 料箱库配置了店铺在第

一

波次配送 ， 其余 １ ００ 家则在第解决方案 ， 以及与企业上位管理系统的

３ 个人工补货工作站 ， 单工作站处理能力二波次配送。 原先 １ ２３ ０ 个 ＳＫＵ 的吞吐量清晰接 口 ， 使得该系统与企业系统的协

达 ６００ 箱 ／ｈ 。 整托盘货物被搬运到补货工可从 １ ０ ． ３ 万箱 ／ 日 上升到 １ ３ ． ７ 万箱 ／ 日 。 同工作尤为轻松 。 最重要的是 ，
ＴＧＷ 能

作站作业区进行人工拆操 ， 完成拆垛的料商品一到达配送 中心 ， 即按批次送往托盘够优化物流体验 ， 保证商品 以最佳品质

箱被直接输送到立体库 ， 立体库内的温度库 （如前页下图 ） 。送至客户手中 。 ＧＥ１
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