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Идеальным примером внедрения 
складской автоматизации для дости-
жения высокой пропускной способ-
ности распределительного центра и 
одновременно экономии на ресурсах 
является проект по модернизации 
распределительного центра амери-
канской компании ES3 в г. Йорк, 
штат Пенсильвания, США. ES3 яв-
ляется одним из крупнейших логи-
стических операторов в США, и ей 
был нужен максимально производи-
тельный и в то же время максималь-
но ресурсо сберегающий складской 
комплекс. Оптимальным решени-
ем для достижения этих целей была 
полная складская автоматизация: 
именно с таким заданием ES3 обра-
тилась к компании SSI SCH FER, 
международному лидеру в области 

складского оборудования и авто-
матизации складских процессов.
Задача усложнялась тем, что в данном 
складском комплексе (кстати, одном 
из крупнейших во всей стране) на 
хранении размещалось одновременно 
более 20 тыс. различных видов продо-
вольственных товаров: от напитков и 
приправ до продуктов глубокой замо-
розки. Современная тенденция среди 
распределительных центров продук-
тов питания – постоянное увеличе-
ние числа наименований продукции с 
более медленной оборачиваемостью. 
Это приводит к тому, что компаниям 
приходится все чаще отгружать то-
вар сборными пакетами, в которых 
тип и количество товара сильно от-
личаются друг от друга, причем про-
изводитель в большинстве случаев 

поставляет свою продукцию по прин-
ципу «один вид продукции – в одном 
пакете». Специалисты SSI SCH FER 
принялись за реализацию проекта, 
цель которого состояла в полной ав-
томатизации складских процессов: 
выбор и транспортирование необ-
ходимых поддонов с продукцией со 
склада; разбор по слоям и последую-
щее размещение в буфере хранения; 
отбор необходимого количества абсо-
лютно различных продуктов питания 
для комплектования заказа; сканиро-
вание и учет товара; формирование 
устойчивых транспортных пакетов и 
их перемещение в зону отгрузки. Все 
эти процессы должны были проис-
ходить без ошибок и с максимально 
возможной скоростью для обеспече-
ния бесперебойных и своевременных 
поставок розничным продавцам.
Всем этим критериям отвечали новей-
шие разработки компании SSI SCH - 
FER: автоматизированная система под-
бора заказов и формирования / разбора 
пакетов Sch fer-Case-Picking (SCP) и 
система лоточного хранения това-
ров Sch fer-Tray-System (STS) (рис. 1). 
Итоговое решение предлагает более 
90 тыс. мест для хранения лотков с раз-
личным продовольственным товаром 
в самой разной упаковке, а пропуск-
ная способность комплекса составляет 
более 100 тыс. единиц товара в день. 
Полное отсутствие необходимости в 
ручных операциях (перемещение това-
ра, его отбор и комплектация) позволи-
ло сократить количество сотрудников, 
требуемых для обслуживания данного 
склада, до всего лишь 12 человек.
Специалисты SSI SCH FER уста-
новили три модуля системы Sch fer- 
Case-Picking, систему управления 

Автоматизация  
складских операций
С.С. Конончук, SSI SCH FER, г. Киев

Представьте себе, что весь товар со склада отправляется к точкам реализации или клиентам сам, без участия про-
изводителя. Причем неважно, в каком количестве и какого типа продукты необходимо сформировать на поддоны для 
дальнейшей отправки, – все происходит в полностью автоматическом режиме. А самое главное – исключены ошибки 
при формировании заказов, а сам транспортный пакет на поддоне абсолютно устойчив вне зависимости от тары или 
упаковки, которую при этом используют. 
Никакой научной фантастики – только технологии, которые уже используются многими передовыми производителями 
продуктов питания и дистрибьюторскими компаниями. 

Рис. 1. Схема работы систем SCP и STS

Транспортировка пакетов с 
однородным товаром со склада 
продукции, покоробочный разбор 
содержимого и размещение 
товара в лотках

Сбор пакета, проверка 
соответствия заказа, 
пакетирование

Буфер хранения (система STS) – 
более 90 тыс. мест для 
размещения лотков

Полностью 
автоматический 
отбор продуктов 
в соответствии 
с заказом

Пакет с необходимым 
товаром готов к отгрузке 
клиенту

Определение последовательности 
подачи товара для формования 
максимально устойчивого пакета
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складом «муравей» (Ant), а также ин-
теллектуальную систему управления 
процессом формирования пакетов 
Pattern Generator Sch fer Pack (SPPG). 
SPPG обрабатывает данные из систе-
мы управления складом, отслеживает 
необходимый для формирования за-
каза товар, сканирует его и собирает 
данные об упаковке и виде продуктов, 
а также составляет схему оптималь-
ной конфигурации товара в пакете. 
На основании этой информации сис-
тема управления складом в кратчай-
шие сроки автоматически собирает 
максимально устойчивый и удобный 
при разгрузке поддон. Благодаря сла-

женной работе всех складских систем 
удалось достичь среднего показателя 
в 1300 полностью готовых к отгрузке 
сборных пакетов в день. 
Для идентификации входящего одно-
родного товара используют лазерные 
сканирующие сетки, весы и камеру со 
специальным программным обеспе-
чением. Получив данные со скане-
ров, сис тема сопоставляет все харак-
теристики упаковки и типа товара с 
уже имеющейся базой для оптималь-
ного распределения при хранении и 
последующего отбора продуктов со 
склада. Благодаря использованию 
оптической системы идентификации Рис. 2. Sch fer-Tray-System
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упаковки товара, отпадает необходи-
мость в сканировании сканеров для 
штрихкода товара на каждом этапе 
(включая процесс отбора со склада и 
формирования пакета). После скани-
рования пакет перемещается на кон-
вейер, который транспортирует его 
до специальной рабочей станции, где 
установлены два специальных робота 
для разборки пакета по отдельным 
слоям. Грузозахватные устройства 
оборудованы вакуумными захватами, 
что позволяет производить разборку 
пакета, не повреждая саму упаковку 
товара. Также система сама опреде-
ляет, какое именно давление вакуум-
ного насоса и с какой стороны лучше 
брать определенную коробку, осно-
вываясь на информации, полученной 
на предыдущем этапе сканирования. 
Поэтому можно быть уверенным в 
том, что продукция не будет повреж-
дена вне зависимости от типа исполь-
зуемой упаковки или вида товаров.
Роботы производят автоматическую 
разборку пакетов на лотки, кото-
рые установлены на отдельной при-
мыкающей конвейерной системе.   
В среднем в лоток помещается поряд-
ка 16 коробок.
Затем конвейерная система транспор-
тирует товар на 6 распределительных 
станций, установленных перед буфер-
ной зоной хранения. Для оптималь-
ного использования складского про-
странства компания SSI SCH FER 
установила высотный стеллажный 

склад с 36 проходами, в котором 
функционируют автоматические 
транспортные тележки для разме-
щения и отбора лотков с товарами 
в каждом проходе (система STS). 
Каждая транспортная тележка позво-
ляет одновременно совершать двой-
ной цикл отбора или размещения 
лотков благодаря наличию отдельных 
грузозахватных приспособлений на 
каждой из сторон (рис. 2). В зоне хра-
нения высотой 24 м можно размещать 
90 тыс. лотков с товарами. ES3 ис-
пользует лотки размером 120 x 100 см, 
способных размещать товар весом до 
225 кг, – именно эта конфигурация 
идеально подходит для разнообразно-
го ассортимента продовольственных 
товаров, сберегающихся на складе.
За отбор необходимого товара отве-
чают 48 специальных подъемников, 
оборудованных роликовыми при-
водами. Они отбирают до 4,5 тыс. 
лотков в час и транспортируют ото-
бранные лотки в отдельную зону ком-
плектования заказов. Здесь система 
видеосканирования идентифицирует 
количество товара в лотке, отбирает 
нужное количество для конкретного 
заказа и перенаправляет отобранный 
товар на конвейерную линию для его 
дальнейшего формирования в паке-
те. Лоток с оставшимся товаром в это 
время возвращается на свое предыду-
щее место хранения.
Необходимый для формирования за-
каза товар по конвейеру подается к 

формирующему пакет роботу. Для 
каждого робота предусмотрена от-
дельная конвейерная линия, с кото-
рой специальная «рука» берет товар 
и размещает его на пустых поддонах, 
расположенных по левой и правой 
сторонам от робота. Товар размеща-
ется в строго определенной на этапе 
сканирования последовательности 
с учетом характеристики упаков-
ки различных видов продуктов, что 
обеспечивает максимальную устой-
чивость пакета (из тяжелых товаров 
всегда формируется нижняя часть 
пакета) и исключает риск повреж-
дения товара. Каждый робот (рис. 3) 
формирует 74 пакета в час, состоящих 
из 5350 упаковок. Система также ав-
томатически располагает схожие то-
вары как можно ближе друг к другу, 
что в значительной степени упроща-
ет процесс разборки товара клиен-
том. После того как пакет полностью 
сформирован в соответствии с зака-
зом, его обматывают стрейч-пленкой 
для окончательного закрепления 
товара и максимально безопасного 
транспортирования.
Последний этап – транспортирова-
ние по конвейерной линии транс-
портных пакетов – полностью сфор-
мированного и готового к отгрузке 
заказа. Весь процесс происходит 
без ошибок и участия персонала. 
Система управления складом автома-
тически ведет учет товара, контроль 
всех этапов и выводит данные на 
конт рольный пункт в режиме реаль-
ного времени.
В реалиях Украины, когда свобод-
ные складские мощности на конец 
2016 г. достигли показателя более 
20 %, для крупных распредели-
тельных центров продуктов пита-
ния и 3PL операторов все большее  
значение имеет наличие уникальных 
конкурентных преимуществ для обе-
спечения наивысшего уровня обслу-
живания существующих клиентов и 
привлечения новых. Автоматизация 
складских процессов, увеличение 
пропускной способности и скоро-
сти обработки / подбора заказов, ис-
ключение ошибок комплектования 
и бережное обращение с любым ти-
пом товаров – именно эти ключевые 
характеристики хотят видеть в своих 
логистических партнерах розничные 
сети и производители продуктов  
питания.  
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Рис. 3. Робот для формирования пакетов


