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Ｐａｒｔ ｓ 中心为其世界上 １ ０６ 个国家的合同伙伴提供汽车备件 ， 那里每天要处理 ２６０００ 个以上

的汽车备件订单 ， 涉及到 １ ８ ５０００ 种不同的汽车备件 。 德国 Ｗ ｉ ｔ ｒｏ ｎ 物流和信息技术有限公

司为斯柯达 汽车集团扩建了Ｅｕｒｏ
ｐ
ｅａｎＰａｒｔ ｓ 中心现有的 自 动化小件库房 ， 并对其堆垛机控制

系统进行了改造 ， 使其达到 Ｔ肚界最先进的水平 。
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天 ， 对于
一

家成功 的汽车生产厂
＂

７ 家来说 ， 销售新车 已不再是其成

功 的唯
一重要要素 。 在此期 间 ， 越来越

重要的是汽车配件以及后期销售业务 。

原 因是 ， 在竞争越来越加剧 的今天 ， 高

度专业性的客户服务 、 质量 、 维修不仅

３８Ｇ３ 现代制造
？

 ｉ？代物 丨奋 ２ ０ １ ８
－

０ ２

仅只是有益于与顾客的联系 ， 也会 由此

生成 了营业额 。 正是做到 了这
一点 ， 在

过去几年 中 ， 斯柯达汽车公司的营业额

在不断增加 ， 今天 ， 该公司 出售的汽车

配件原件和原件附件 （ Ｏ Ｔ ／ＯＺ
） 的年营

业额 已达 ６ 亿欧元 。

斯柯达汽车集团 的销售 系统和资源

后期销售部 门的 Ｐｅ ｔｒ Ｊ ｉ ｒａ 说 ：

“

在销售 中 ，

对提供汽车配件原件和原件附件部 门 物

流 的最大挑 战在于其质量 、 供货速度 、

对供货 日 期 的遵守和所提供原件和原件

附件 的种类的综合性 （ 可供使用 ｔｆｅ ） 当

ｍ ｈ ． ｖｏ ｇ ｅ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃｎ
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然也包括价格
”

。

稳定的高服努率

Ｐ ｅ ｔ ｒＪ ｉ ｒａ 说 ：

“

衡量物流作业效率的

重要参数是所谓 的客户服务率 （ Ｓ Ｇ ） ，

我们依此来衡量我们在首次交货框架 内

的所有后期销售供货 的成功率 。 物流的

首要 目 标在于 ， 在客户订货后第
一

次的

供货要稳定在 ９ ８％
， 从而达到该集团所

确定 的快速库房订货的 目标 。 而高效且

灵活 的物流系统则是可持续确保这
一

目

标的绝对不可或缺的前提 。 Ｐｅｔｒ Ｊ ｉｒａ又说 ：

“

当然 ， 汽车配件原件和原件附件的选择

质量也关系到客户服务率 。 这里有斯柯

达汽车集团三种最热门销售产品的 １ ０００

种汽车配件 。 这就是我们现在的现代化

物流系统所存在的价值
”

。

高度灵活 、 快速 、 可供使用性

Ｐ ｅ ｔ ｒＪ ｉ ｒａ 认为 ，

“

效率就是生产率
”

。

因此 ， 对于斯柯达汽车集团来说 ， 在降

低企业运行成本的 同 时
一

方面最佳化的

利用 可能 的库房能力 、 另
一方面保持和

提高客户服务率具有绝对性意义 。

物 流 的 高度灵 活性之所 以 如 此重

要 的 原 因 在于 ， 斯柯达汽车集 团 位于

Ｍ ｌ ａｄａＢｏ ｌ ｅ ｓ ｌａ ｓ 的汽车配件中心釆取的是

是两种完全不同的三班工作制物流基本

流程 ：

一

种物流基本流程是 ， 该汽车配

件 中心
一方面负责大众汽车 、 奥迪汽车

品牌车所有配件的零售业务 ， 而另一方

面负责为位于捷克 、 斯洛伐克和 巴尔干

地区的全部 ４６ ０ 个售后服务伙伴 以及签

有合 同 的汽车修理厂配送汽车配件和附

件 。 该汽车配件中心物流作业的现状是 ：

每天的订货时间截止至 １ ８ 时 ， 每天上午

持续供货 。 此外 ，
Ｍ ｌ ａｄａＢｏ ｌｅ ｓ ｌａ ｓ 的汽车

配件 中心还为世界上 １ ０６ 个 国家的斯柯

达批发商提供所有的斯柯达配件 。 从数

据上来看 ， 汽车配件 中心的零售商业务

平均 占全部拣选处理零件的 ６ ５％ 。 而批

发业务 占全部拣选处理零件量的 ６ ５％ 。

这两个完全不 同 的百分 比则反映 出

该欧洲备件伙伴 中 心 （
Ｅ ｕ ｒ ｏｐ

ｅ ａｎＳｐ ａ ｒ ｅ

Ｐ ａ ｒ ｔ ｓＣ ｅｎ ｔ ｅ ｒ
） 必须通过

一

个有效的物流

总方案才能够在该结构中实现经济运行 。

Ｐ ｅ ｔｒＪ ｉｍ 说 ，

“

与其他竞争者相 比 ， 我们

的汽车配件原件和原件 附件供货的主要

优势是 ， 我们库房里库存着所有种类的

汽车配件 ， 因 此 ， 我们 能够快速为世界

范 围 内 的客户供货 。 这便突显 了我们与

那些常常是快速周转汽车配件的独立修

理厂和汽车供应商的不 同之处
”

。 Ｍ ｌ ａｄａ

Ｂ ｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 汽车配件 中心总共为 ５ ５ ０ 余个

商家 、 服务合作伙伴和 国 内销售商提供

汽车配件原件和原件附件 。

Ｐ ｅｔｒ Ｊ ｉｒａ 强调说 ， 仅仅是釆取手工作

业的库房是无法形成如 此高效的物 流综

合能力的 。 出 自这样的原因 ， 自 １ ９９ ８ 年

起 ， 斯柯达汽车集 团便与库房 自 动化规

划和实施技术专家 、 也就是德国 Ｗ ｉ ｔ ｒ ｏ ｎ

物流和信息技术有限公司进行合作 。

“

斯

柯达汽车集团期待着
一

个能够给我们提

供创新性主意 的 战略性的合作伙伴 ， 而

德国 Ｗｈ ｒｏｎ 物流和信息技术有限公司为

我们提供了创新性的主意
”

。

面向未来的工位

Ｍ ｌ ａｄ ａＢ ｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 汽车配件物流中心的

核心是
一

个 自动化的小件库房 ， 该小件库

房用于高周转速度的中 、 小型汽车配件原

件和原件附件的库存 。 自 １ ９９ ８ 年起 ， 该

自动化的如牛库房便不断进行扩建。 目前 ，

该 自 动化的小件库房完成的扩建部分已有

三个通道 ， 总共有 ３４５６０ 个容器存放位 。

容器有 ５ 个不同的类型分为 ４ 层这样可使

该 自 动化的小件库房达到最大空间利用

率 。 这些容器存放位在建筑结构上是
一个

独立的部分 ， 通过输送技术装置直接与位

于旁边的该 自动化的小件库房相接连 。 集

成有 ３ 个达到最高人性化作业水准的新工

位 ， 在统计过程控制系统 （ ＳＰＣ ） 的整个

运行中不会对 日常业务产生影响 。

Ｐ ｅ ｔｒＪ ｉ ｒ ａ 解 释 说 ，

“

扩 建 Ｍ ｌ ａｄ ａ

Ｂ ｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 自 动化的小件库房对我们来说

是为 了确保足够的物流作业能力和足够

快的处理顾客委托的速度
”

。 他又说 ，

“

这

不只是为了提高库房能力 ， 而且也是为

了确保汽车备件的拣选处理效率和处理

顾客订单的速度
”

。
Ｐｅｔｒ Ｊ ｉ ｒａ 认为 ，

Ｍ ｌ ａ ｄａ

Ｂ ｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 自 动化的小件库房为 了提高库

房能力和库房 自 动化水平而采用统计过

程控制系统实际上有两个理 由 ：

“
一

个理

由是 ， 斯柯达汽车集团 的汽车生产大力

推行模式的多样化 ， 且汽车生产能力在

不断提高这也导致汽车配件原件和原件

附件种类的增多 ． 另
一个理 由是 ， 今天 ，

客户更加经常性的 、 按照顾客个人的愿

望来订购汽车配件原件和原件附件 ，
且

每个订单的订货量越来越小 。 有些客户

图 １ 斯柯达汽车集团的工作人员能够同时最多为 １ ０ 个客户订单拣选处理物品

ｍ ｈ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ ｉ ｕｒｅ ｉｓ ｉ ｉｓ２ 〇 ｉ ８

－

〇 ２
．

Ｅ１ 
现代制造３ ９
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图 ２ 德国 Ｗ ｉ ｔ ｒｏ ｎ 物流和

信息技术有限公司的创

新 ： 该库房挤实站能够

使库房的能力得到最佳

利用

宁愿彻底放弃 自 己的汽车配件原件和原

件附件库存 ， 取而代之的做法是以较快

的频率向 Ｍ ｌ ａ ｄ ａＢ ｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 汽车配件 中心

订购 ， 要求交货
”

。

在包括扩建部分在 内 的斯柯达汽车

集团的有着 １ ３ 个通道的 自动化的小件库

房里
一

共有 １ ４ ０００ ０ 个汽车备件堆放位 。

这些汽车备件堆放位的堆满程度平均为

８ ５％
￣

９ ０％ 。 客户订货的 ４ ０％ 是在此进

行拣选处理的 。

斯柯达 汽 车 集 团 依 靠在统计过程

控制系统里集成的库房和货物拣选系统

ＯＰ Ｓ
， 该系统 已在世界范 围 内 的无数零

件配送领域 以及 电子商务的项 目 中得到

了成功验证 。 这样 ， 借助于货物拣选系

统 
ＯＰ Ｓ （Ｏｒｄ ｅｒＰ ｉ ｃｋ ｉｎｇＳｙ ｓ ｔｅｍ

） 能够毫

无问题的处理数量大的小件和最小件物

品 。 在工作人员 的工位前设有若干缓冲

段 ， 这样 ，

一方面工作人员可 以按照客

户订单的顺序放置库房容器 ， 另
一

方面

也能够减缓德国 Ｗ ｉ ｔ ｒ ｏ ｎ 物流和信息技术

有 限公司 的子公司 ＦＡ Ｓ （ 输送装置系统

有限公司 ） 有限公司提供的高动力货架

操作机的运行速度 。

为了扩建 Ｍ ｌ ａ ｄ ａＢ ｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 汽车配件

中心 ， 斯柯达汽车集团与德国 Ｗ ｉ ｔ ｒｏｎ 物

流和信息技术有限公同 以及德国技术监

督联合会 （ ＴＵＥＶ ） ， 莱茵兰 （
Ｒｈ ｅ ｉｎ ｌ ａｎｄ

）

共 同合作 ， 研发 出 了有专利权的拣选工

位 。 该拣选工位完全满足 了斯柯达汽车

集团对工位人性化的高要求 。

德国 Ｗ ｉ ｔ ｒ ｏｎ 物流和信息技术有限公

司全权代表 Ｊ ｅ ｓｅ ｆＧ ａ ｌ ｌ ｅ ｒ ｓｄｏ ｅ ｒｆｅｒ 说 ：

“

这

包括按照货物 向人原则订货 ， 容器的倾

斜 角 为 ４５
°

， 这样便使得工位具有很高

的可调节性 。 此外 ， 我 们还采用 了 自 行

研发 了地板 ， 并对工位和整个设备采取

了降低噪音措施 ， 噪音降低的效果显著 。

同样重要的是 ，
Ｍ ｌ ａｄａＢｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 汽车配件

中心还必须实现
一

整套的 自 动化物 品进

给和运 出 装置 ， 容器不得被举起 ， 也不

得被悬空支承着
”

。 他又说 ：

“

这样 ， 对

于从事拣选作业的分拣员来说便有 了这

样的可能性 ， 也就是在工作时可选择坐

着或是站立 ， 可选择使用触摸屏或选择

脚控制踏板进行操作 ， 以为客户 的订单

出 具 发票
”

。 此外 ，
工位设置得光线 明

亮 ， 可为作业人员营造
一

个
一

定程度上

的舒适氛围 。 而对于斯柯达汽车集团来

说 ， 好的且能够获得满意感的工作人员

是该集团公司取得长期经济成就的基础 。

现在 ，

Ｍ ｌａｄａＢｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 汽车配件中心的 ３

个工位 ， 每个工位最多可同时为 １ ０ 个客

户订单拣选产品 。 在这里 ，

一

个库房容

器最多可同 时装 ４ 种不同 的产品 。 此外 ，

通过采用 集成 了平面扫描仪的拣选灯光

显示技术 ， 从而确保 了拣选作业无差错 。

同 时 ， 工作人员还可通过声音信号发现

拣选产 品所 出 现的差错 。 每个生产流程

步骤均通过终端对讲实现透 明作业 。 现

在 ，
Ｍ ｌ ａｄ ａＢｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 汽车配件 中心的产品

拣选工位的产品拣选的平均速度达到 了

每个工位每小时拣选 ２ ２ ０ 次 。

库房挤实度可达到最大

为 了达到最大的库房挤实度 ， 斯柯

达汽车集团还采用 了德国 Ｗ ｉ ｔ ｒ ｏｎ 物流和

信息技术有限公司 另
一项技术创新 。 即

在新的 自 动化的小件库房里使用 各种不

同尺寸大小和高度的库房容器 。 这些容

器在浅盘托架上进行运输 。

在此 ， 浅盘托架支承板的地板设计

灵 活 ， 这样 便 能 够 同 时运 输 １
￣

４ 个容

器 。 该浅盘托架支承板能够识别操作程

序 （
０ Ｐ

） 系统 ， 这样 ， 例如当浅盘托架

上带有两个或是 ４ 个库房容器时 ， 在该

自 动化的小件库房里还能够 留有
一定数

量 的空置的库房容器 ， 这些空置的库房

容器在
一

个挤实位上 由 闸 门排出 。 在此 ，

装满物品的库房容器和空置的库房容器

会实现机械性分离 。 装满物 品 的库房容

４０ＥＩ
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（物 ｉ Ｓ２ ０ １ ８
－

０ ２ ｍ ｈ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｃａ ｓｅＳ ｔ ｕｄｙ 丨 走进行业

器在
一

个两个或是四个浅盘托架上汇集 ，

并 回 到该 自 动化的小件库房里 。 空置的

浅盘托架 同样也是两个或是 四个浅盘托

架机械式 的汇集 ， 并来到货物入 口 处 ，

在那里可直接再次装货 。 在挤实位 ， 不

仅是通过机械的方式实现库房挤实 ， 而

且间接的通过库房管理系统的 ＩＴ 技术来

实现库房挤实 。 在此环节 ， 不需要通过

人工干预予以支持 。
Ｊ ｅ ｓ ｅ ｆＧａ ｌ ｌ ｅ ｒ ｓｄ ｏ ｅ ｒｆｅ ｒ

说 ：

“

该系统方面的库房挤实可使装满货

物 的或空置的库房容器分离 ， 并通过软

件技术 自 动使之重新汇集 ， 以实现现有

库房能力 的最佳利 用
”

。 他 又说 ：

“

通过

这样的技术实现库房设备 的紧凑性 ， 这

样便能够使 自 动化的小件库房里的更多

品种的物品高效的实现物流作业
”

。

装音了现代化的

堆垛车控制系统

在 顺 畅 的 、

一

体化 的 物 流 总 体方

案 的 框架 内 ， 斯柯达 汽 车 集 团 与德 国

Ｗ ｉ ｔ ｒｏｎ 物流和信息技术有 限公 司合作 ，

还成功集成 了
一

个新的堆垛机控制系统 。

斯柯达汽车集团原有的 Ｍ ． Ｏ ． Ｂ 堆垛

机系统在投人运行 １ ５ 年后由在手工作业

的库房区里的用 于运输最佳化的先进的

基于数据库的 ＩＴＭ （集成化的运输管理 ）

产 品处理系统所取代 。 该 １ ＴＭ（集成化

的运输管理 ） 产品处理系统通过两天的

高速运转 ， 已 １ ００％ 的达到 了所定义的

功效 。 现在 ， 斯柯达汽车集团 的 ＩＴＭ （集

成化的运输管理 ） 产品处理系统 已经直

接与 ＳＡＰ 库房管理相连接 。 借助于 ＩＴＭ

（集成化的运输管理 ） 产品处理系统 ， 不

仅 能够输送在 自 动化的小件库房里无法

管理的大的笨重的产品 ， 而且还能够通

过 Ｉ ＴＭ（集成化的运输管理 ） 产品处理

系统控制整个 ７４ ０ ０ ０ ｍ
２

大的斯柯达汽车

集 团整个企业范围 内 的各种不同库房 内

的所有物品的输送 。

现在 ， 货物入 口 检测 、 入库 、 转库

以及货物拣选处理的多项功能 以及在斯

柯达汽车集团 的各种不 同 的手工作业区

的货物输 出 均实现 了最佳化 。 成熟的功

能 、 自 动化订单分配 、 产品路径的最佳

化 、 或是为 了供料还连接
一个其他企业

产 品提供者的高货架库房 ， 这些都会为

物流人员 带来高额津贴 。 目 前 ， 斯柯达

汽车集团 的 Ｍ ｌ ａｄ ａＢ ｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 汽车配件中

心有物流人员约 １ ６ ０ 人 ， 实行三班作业

制 ， 配备有堆垛机和手持控制终端设备 。

此外 ， 人们还在规划进行进
一

步的扩建 。

斯柯达汽车集 团 的 ＩＴＭ （ 集成化的运输

管理 ） 产 品处理系统也将会通过与德国

Ｗ ｉ ｔ ｒｏ ｎ 物流和信息技术有限公司 自 动化

的小件库房无缝集成 ， 从而进一步实现

如订单容器直接在物品拣选处理后相拼

合 ， 进入货物 出 口 处 、 以及空容器抵达

货物人 口处 。
［ＴＭ 产品处理系统作为二

级系 统通过开放 的界面进行总 的交换 ，

且既能够与 ＳＡ Ｐ 库房管理相连接 ， 也能

够与所有其他货物经营系统相连接 。 此

外 ， 在实践 中 ， 连接客户专 门 的库房管

理系统也是可行的 、 毫无 问题的 。 还可

按照客户的需求 ， 借助于手持终端设备 、

堆垛机上 的终端设备或是拣选语音装置

便可无须等待的处理货物运输委托 。

最多有 １ ０ 个庳房通道

实现了现代化

Ｐ ｅ ｔｒＪ ｉ ｒ ａ 说 ：

“

多 年 以 来 ， 德 国

Ｗ ｉ ｔ ｒｏ ｎ 物流和信息技术有限公司对斯柯

达汽车集 团和汽车配件原件和原件附件

部 门 来说便是
一

个 自 动化和传统库房技

术的提供者
”

。 他又说 ：

“

在整个合作的

过程 中 ， 双方在各个方面的经验都是正

面的
”

。 自 １ ９９ ８ 年 以来 ， 斯柯达汽车集

团和汽车配件原件和原件附件部 门与德

国 Ｗ ｉ ｔ ｒ ｏ ｎ 物流和信息技术有限公司合作

成功实施了５ 个较大的项 目 。

“

由此 ， 我

们坚信 ， 对于类似车辆段的汽车配件原

件和原件附件销售来说 ， 我们 的物流 中

心是一个世界范围 内的标准
”

。

Ｐ ｅ ｔｒＪ ｉ ｒ ａ 说 ：

“

我 们 斯柯达汽车集

团 现在 已经有了
一

个进
一

步的规划 ： 在

今后 几 年 的 产 品 销 售 中 ， 将对 Ｍ ｌ ａｄ ａ

Ｂ ｏ ｌ ｅ ｓ ｌ ａ ｓ 汽车配件 中心进行进
一

步的 战

略性扩建 ， 并且要增设
一

个大厅 。

”

而近

期 则应补充新设两个库房通道 。 从长远

的观点来看 ， 还将对较老的库房通道进

行现代化改造 ， 使其达到德国 Ｗ ｉ ｔ ｒ ｏ ｎ 物

流和信息技术有限公司 的技术的新水准 。

“

在所规划的进
一

步扩建 中必须无条件的

考虑到职工的需求
”

。
Ｐｅｔｒ Ｊ ｉｒａ 说 ：

“

对此 ，

我们 的要求是 ， 与德国 Ｗ ｉ ｔ ｒ ｏｎ 物流和信

息技术有限公司
一

起来实现所有物 品拣

选处理工位的技术改进 ， 使之尽可能现

代化和人性化 。

”

ｃａ
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图 ３ 在斯柯达汽车集团手工操作区里 ， 现有 １ ６０ 多名工作人员通过德国 Ｗ ｉ ｔ ｒｏ ｎ 物流和信息技术有限

公司堆垛机控制系统 Ｉ ＴＭ 进行物流作业操作控制

ｍ ｈ ． ｖｏｇｅ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


