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浙江五丰冷食有限公 司下沙储运部为 了满足新的库存需求 ， 要对冷库进行精益化改造 。

在这
一

过程中 ， 丰田叉车旗下瑞典 ＢＴ 品牌叉车最为适应冷库严苛的使用环境 ， 受到 了用户的

好评 。

文 丨 丰 田产业车辆 （上海 ） 有限公司 ． 浙江五丰冷食有限公司沈澜

江五丰冷食有 限公 司 下沙储运部流通道 区等十大区域组成 ， 从管理模式货架方面选择 了穿梭式货架 ， 同 时兼用

Ｗ／Ｆ
（简称下沙储运部 ）始建于 ２００ ８ 年 ， 上又可分为冷库 、 车 队两大模块 。 优化单伸位货架 、 多伸位滚动轴轮式货架等 。

最开始冷库主要釆用双深位重力式货架 ， 之后 ， 下沙储运部因 中转过程减少 ， 加在精益化升级过程 中 ， 下沙储运部

在节约物流成本 、 推动物流整合 、 保证上对产 品包装进行 了 升级 以避免散热 、 通过 ＷＭ Ｓ 仓储管理系统升级及与其他

全程冷链的企业决策之下 ， 下沙储运部细菌滋生及冷链断链等常见 问题 ， 产 品信息平台对接整合后 ， 可以直接将操作

需要精益化改造 ， 以适应新的库存需求 。 质量得 到有效保障 。 经过
一

系列精益化流程的标准和规范导人到 管理 系统 内 ，

据储运部沈澜经理介绍 ， 优化后 的升级改造之后 ， 整体库位利 用 率增加 了比如在车队管理上 ， 通过 ＷＭ Ｓ 系统进

下沙储运部主要分为储存 区 、 出货集货８０％ ： 其 中 库存量从 １ ００ 万增 加 至 １ ８０行直接 绩效 跟 踪记录 ； 并将车辆调 度

区 、 叉车停放间 、 车辆停放等待区 、 物万箱 ， 品项数量从 ９ ８ 个扩展到 ２ ８０ 个 ， 模块 ＬＥ Ｄ 显示屏幕 、 高叉 ＬＥＤ 显示屏
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幕 、 车 载 Ｒ Ｆ
、
Ｄ Ｐ Ｓ 管理 以及 自 动 补货 境下长时间运行 ， 使用 效率提升近

一

倍 。

Ｉ
提示等模块誠赚息雜 巾 瓶 ＊

任务下达执行的 同步性和准确性 。 冷 ｊ？ 人性化设计保障驾驶安全
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，
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＇
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： 作 名 １叫 ＇ 时 ， 然 ｆｎ 如 ￡

据梠 小 灯栋取 川 丨

丨

／ 玫 丨

＾
： 的 产 品 即 叫 ， 呢 ？ 原 ＊ 考 虑 到 冷 昨 极 低 温环境 付 ３ 肿

ｔＵ 找 １

＜
： 域 ． 痄 位 。 Ｍ 时 追 溯 系统 卞巧 分体 健康 的 影响 ，

ｂｔ 前柊式 叉 车 的 降

托盘 、
工作人员工作牌绑定 ， 客户通过根据实 际情况调节温度 ， 这样驾驶人员

扫描唯一码可 以准确知道产 品 出货的时 也可 以在冷库连续作业 ４ｈ 甚至更久的时？ ２ ＢＴ ？３ ） ｝ｔ＆￥ ｋ Ｐ Ｅ

间 、 地点 、 负责工人 、 具体通道 、 托盘间 。



等信息 。 由 于工作牌与系统对接 ， 信息此外 ，
ＢＴ娜式叉车还具有指拨Ｓ

系统 分獅 巾 Ａ 肖 （肛 作亂 进 緋雜 ， 精綱 少髓 。 機于手杆ＩＩ

｜Ｊ＼

展等情况 ， 便于储运部及时将睡劳动 操作而言 ， 手指拨动操作最 明显的优势

力调配 电職处 。 在 尸避免叉 个 ：偏移 。 另 ／／ 〖
｜

，ＢＴ Ｍ移 １

式具有 ３ ６０

°

电子转 向功 能 ， 方 向盘不

丰田叉车 ： 最符合冷库储运需求会打 叱 ， ／ 卜 ：通道 十换 向 时操 作 史 为 流畅 ，歷 謹 層Ｂ ｍ ｉＬａＷａ＾Ｊ

出 人库工作量大且 品项类多 、 货架 减少 了货物 ＾ 货 架 的碰撞 。 同 时 ， 能将 ｆ
ｉ ｎ ｉ ｉ ｉｉｉｉｉ

Ｂ ｔ Ｌ

ｊ

Ｊｒ

多元化 、 冷库温度 －

２２

＇

Ｃ及地面容易湿滑 ， 转弯半径缩小至 ２ ． ８ｍ 以 内 ， 而不具备^
如此严苛的使用环境下 ， 对叉车的匹配度 ３ ６０

°

电子转 向 的叉车转弯半径往往在
图 ３ 运用卡麵象将

＿

张张的标准化作业指导

提 出 了更高的要求 。 然而 ， 之前服役于３ｍ 以上 。 书 ， 岗位职责 、点检表 、平衡积分卡等 ， 在笑脸墙 、

冷库 的车 队 ， 由于线路 、 外观材料的原纖图 、 叉车运载图 、 ￥辆运营图等具有相关

部门特色的卡通形象上墙展示
因 ， 在冷库工作时容易结露 ，

且散露时间综合成本得到优化

过长 ，
工作

一段时间就必须要 出 冷库进产品生命周期的定义是产品销售 以

行散冷 ， 造成叉车的使用率只有 ６０％ 左后的使用 期 间 ， 在这个期 间能产生的费理的带领下 ， 对叉车设备 以及冷库其他

右 。 有没有能将使用效率提高至 １ ００％的用 综合起来 ， 才是对综合成本是否得到设备 ， 无论是使用 寿命 、 使用 效率 、 还

叉车 ？ 无论是从外部构造 、 叉车 内部线路改善 的考量 。 Ｂ Ｔ 前移式叉车 ＲＲＥ 具有是降低成本节约冷库维修费用 等 ， 都进

布局 ， 还是车体内外部耐寒抗冻性以及性Ｔ ＬＣ 可变式液压控制功能 ， 在 门架行程行了精细筹划和改善落实 ， 同 时取得了

价比 ， 丰 田叉车旗下瑞典 ＢＴ 品牌叉车最中可 以最大程度抑制 门架 的振动 ， 在高很好的绩效 ， 得到 了公司与合作伙伴认

为符合公司的实际需求 （ 图 １
） 。位上架作业 中 ， 减少 了货物 的晃动甚至可 。 目 前 ， 浙江五丰冷食有限公司下沙

跌落的危 险 ， 从而 降低 了货物破损率 ， 储运部 已经成为 了对外展示精益管理的

长时间作业提升效率节约成本 。
一个形象窗 口

， 无论是从作业标准化 （ 制

目 前下沙储运部拥有 Ｂ Ｔ 各型叉车带站板 电动 托盘车 Ｌ Ｐ Ｅ 是 负 责支度标准 、 行为标准 、 规则标准 、
ＴＰＭ

） 、

近 ３ ０ 台 ， 其 中 电动前移式叉车 ＲＲ Ｅ 系持 冷库 的 高 负 荷水平搬运作业 。
２０ １ １标准作业化 （ 目 视化标准 、 看板标准 、

列 １ ４ 辆 ， 电动托盘车 ＬＰＥ 系列 １ ２ 辆 （ 图年釆购的 ６ 辆 Ｂ Ｔ 电动托盘车 Ｌ Ｐ Ｅ
， 使标准作业指导书 、 点检表 ） 还是 ＫＰ Ｉ 综

２
） 。 在外观工艺设计上 ，

ＢＴ 前移式叉车用 至今 ，
６ 辆维修 成本仅 花费 ３ ０ ００ 多合绩效评价指标等 。 而在现场 ， 所有标

Ｒ ＲＥ 的外观使用 了全密封型 ， 外壳与设元人 民 币 。 除 了产 品本身 的 品质 以外 ， 准 并不是一张又一张枯燥无味的表单 ，

备之间 的衔接缝隙处采用 内外掐 口 式焊供应商提供的售后服务也很重要 。 从这而是各部 门 发挥创造想象力 ， 形成各部

接工艺 ， 双层的衔接对 口
， 外延边包 内 一

点来说 ， 丰 田叉车完善的售后服务体门独有的风格 ， 将一张张的标准化作业

沿边的工艺 制造 ， 使车体外的水露无法系 ， 也让下沙储运部放心 ， 丰 田叉车的指导书 、 岗位职责 、 点检表 、 平衡积分

渗透到车体 内部 。 此外 ，
ＢＴ 叉车充 电

一

售后人 员会定期来现场对设备进行保养卡等 ， 在笑脸墙 、 树状 图 、 叉车运载 图 、

次可以连续工作 １ ２ｈ 左右 ， 完全满足储和点检 。 车辆运营 图等具有相关部 门特色的卡通

运部 １ 天 ２ 班的工作需求 。 由 内 而外的此外 ， 车 队的管理和维护离不开储形象上墙展示 （ 图 ３
） ， 从各个方面将

精益改造 ， 使得 Ｂ Ｔ 叉车可 以在冷库环运部团 队 的悉心经营 ， 储运部在 沈澜经精益优化做到极致 。 Ｃ２３
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