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СКЛАД. УПРАВЛЕНИЕ ЗАПАСАМИ

Московская Пивоваренная Ком-
пания обладает одним из самых 

современных пивоваренных заводов 
в России, который расположен в Мос-
ковской области. Мощность производ-
ства составляет порядка 8 млн гекто-
литров в год. Завод оснащен линиями 
по производству упаковок из разнока-
либерного стекла, алюминиевых ба-
нок, ПЭТ и кеговой продукции. 

Склад компании одновременно вы-
полняет роли склада готовой продук-
ции при производстве, распредели-
тельного центра и склада материалов. 
Площадь складского комплекса – око-
ло 27 тыс. м2, высота помещений – 
12 м, общая товарная емкость всех 
складских помещений – около 45 тыс. 
палето-мест, количество ассортимент-
ных позиций готовой продукции – 
более 300.

Несколько лет назад компания мо-
дернизировала склады и перешла 
от популярного штабельного хране-

ния к узкопроходной технологии. Что-
бы новая система хранения работа-
ла с максимальной эффективностью, 
нужно было поменять и процесс раз-
мещения продукции. Начиная от ли-
ний производства, WMS берет на себя 
функцию управленца: принимает ре-
шение, куда и на какой из складов луч-
ше поместить палеты; выдает задания 
на их перемещение операторам по-
грузочно-транспортного оборудова-
ния (ПТО), в буферные зоны внутри 
одного склада либо на конвейер дру-
гого склада. WMS взаимодействует 
с WCS-системой конвейера, дает ему 
указания, куда должна попасть каждая 
палета в зоне хранения, и сопровожда-
ет ее до точки сброса. Отсюда палета 
направляется к оператору ПТО на по-
луавтоматическом штабелере для раз-
мещения в ячейке хранения. Система 
Solvo.WMS контролирует и организует 
процесс от выхода товара с производ-
ства и до его отгрузки со склада.

Оптимизация перемещения 
товаров в зоне хранения склада 

Из-за специфики пространства 
склада было невозможно соединить 
линию производства с конвейером на-
прямую, поэтому решением задачи ста-
ло перемещение палет с помощью че-
тырехвильных погрузчиков. Когда груз 
принят и оклеен штрихкодом на произ-
водственной линии, система формиру-
ет задание водителю погрузчика. 

Далее груз размещается по алго-
ритму:

 ■ Solvo.WMS определяет линию, на ко-
торой создается пара из грузов. 

 ■ В зависимости от конфигурации 
линии подбирается точка сброса 
на конвейере по ширине или длине 
палеты, куда оператор ПТО поставит 
палеты без перехвата.

 ■ Solvo.WMS сообщает конвейеру 
о переданных грузах и ожидает, ког-
да грузы пройдут контроль целостно-
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сти, весогабаритных характеристик 
и валидности переданного штрих-
кода. Если конвейерная система вы-
являет проблему, то отставляет пале-
ту в сторону. Далее на ней делается 
пометка для дальнейшего решения 
проблемы оператором склада. 

 ■ Solvo.WMS, получив информацию 
о прохождении грузом точек конт-
роля, передает конвейеру адрес на-
значения каждой палеты. Отметим, 
что одна из особенностей Solvo.WMS – 
способность интегрироваться со сто-
ронним ПО, которое уже исполь-
зуется на складе: в этом случае – 
с конвейерной системой. Таким 
образом, системы обмениваются ин-
формацией без участия оператора.

 ■ Когда груз доставлен по конвейеру 
в транзитную зону к нужной аллее, 
оператор узкопроходного штабелера 
получает задание на погрузку. Он фи-
зически перевозит палету по прохо-
дам к нужной ячейке. Solvo.WMS 
получает от системы конвейера уве-
домление о том, что груз на месте, 
и помечает ячейку как занятую. 

 ■ Если поблизости есть груз, назначен-
ный на отбор, то оператор штабелера 
получит задание забрать его. 

Автоматический выбор оптималь-
ных стратегий размещения

Solvo.WMS назначает места для 
грузов в соответствии с заданными 
правилами и стратегиями. Например, 
она распределяет продукцию по ал-
леям равномерно. Такая стратегия поз-
воляет задействовать одновременно 
все штабелеры и все проходы, если 
поступит запрос на большой объем 
однотипной продукции: машины не 
будут сталкиваться и смогут оператив-
но отгрузить требуемый объем.

Еще одна важная стратегия – ори-
ентироваться на остаточный срок год-
ности продукции. Это важно для свое-
временной отгрузки.

Система Solvo.WMS интегрирована 
с полуавтоматическими и автоматиче-
ским штабелерами. Она может пере-
давать адрес ячейки на штабелер, что-
бы он подъезжал к нужному месту. Вне 
зависимости от водительского стажа 
оператора техника будет двигаться 
с оптимальной для нее скоростью. 

Инвентаризация в узкопроходной 
зоне хранения 

Инвентаризация в узкопроходной 
зоне хранения – процесс непростой, 

но в Московской Пивоваренной Ком-
пании этот вопрос закрыли обычные 
узкопроходные штабелеры, оборудо-
ванные комплексом для проведения 
инвентаризаций. Один комплекс про-
веряет склад объемом в 35 300 па-
лето-мест менее чем за одну смену – 
примерно 10–11 ч.

Комплекс для инвентаризации со-
стоит из нескольких камер, датчиков, 
контроллера и прочего оборудования, 
направленного на стеллажи по обе 
стороны от машины. Штабелер в ава-
рийном режиме («режиме черепахи») 
передвигается со стабильной ско-
ростью внутри ряда, одновременно 
сканируя коды ячеек и штрихкоды 
палет. Специальный софт Московской 
Пивоваренной Компании собирает 
и обрабатывает эти данные на конт-
роллере, после чего передает обрабо-
танные данные в систему Solvo.WMS, 
которая проводит сверку и выдает 
задание на ручную инвентаризацию 
только в спорных случаях. 

Какие проблемы помогла решить 
автоматизация размещения?

 ■ Решена проблема с прохождением 
техники через узкое место на пере-
сечении потоков размещения това-
ров с производства, отгрузки и раз-
мещения в зоне хранения. Складская 
техника разных видов не сталкива-
ется в проездах и со стороны доков. 
Загрузка ведется с одной стороны, 
а выгрузка – с другой.

 ■ Определенный вид товара рав-
номерно веерно распределяется 
по всему складу, что позволяет его 

быстро отгрузить сразу со всех мест 
размещения.

 ■ Склад используется на 100%. При 
условии его высоты в 12 м имеется 
полный доступ к каждой палете, в от-
личие от штабелирования.

 ■ Заметно сократилось время достав-
ки груза от ленты конвейера до сво-
бодной ячейки.

 ■ Оптимизированы все перемещения 
штабелеров: они не сталкиваются 
в узких проходах, не ждут друг дру-
га и не совершают слишком длитель-
ных переездов.

 ■ Сократилось время порожних пе-
реездов за счет того, что на обрат-
ном пути штабелер забирает груз на 
отбор.

 ■ Сократились время и трудозатраты 
на инвентаризацию: вручную про-
рабатываются только действительно 
спорные ситуации, а основная мас-
са груза на складе инвентаризиру-
ется автоматически.

 ■ Существенно снижено влияние че-
ловеческого фактора: корректность 
оклейки штрихкодами, стратегии 
размещения – все контролируется 
в автоматизированном режиме.

 ■ Товар на отгрузку комплектуется бы-
стрее, потому что однотипная про-
дукция равномерно распределена 
по складу, так что за ней может вые-
хать несколько машин одновремен-
но, а не последовательно.

 ■ Темп работы штабелеров оптимизи-
рован за счет того, что система вы-
страивает и выдает задания погруз-
чикам в оптимальном порядке для 
избежания лишних движений тех-
ники в определенных проходах. 


