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Проектирование склада: 
пример расчетов
В прошлом номере «Складских технологий» в статье Андрея Иванова «Второй 

этап проектирования склада» были описаны принципы и правила, по которым 

определяются технологии товарообработки, требуемые операционные зоны, 

состав и оснащение технологических зон для проведения зонирования, пло-

щади складских зон и перспективные варианты компоновочных решений. Как 

использовать описанные методики на практике? Разберем конкретный при-

мер проектирования склада 

Исходные данные таковы. 
1. Режим работы склада: с 8.00 до 17.00, кроме суббо­

ты и воскресенья.
2. Стандарт поставки:
среднесуточный объем товаропотока Vвход/выход = 
= 120 м3;
коэффициент неравномерности входящего товаропо­
тока kнеравн. вход = 1,4;
интервал работ по разгрузке и приемке товара Твход = 
= 4,5 ч (с 12.30 до 17.00);
количество паллет в кузове автомобиля (вход) 
Nпалл. а/т = 22 шт.;
время разгрузки автомобиля с учетом технологичес­
ких простоев и вспомогательного времени tразгр = 
= 0,75 ч.
Товар поступает на склад в фурах паллетированный, 

пакетированный. Паллеты однородные. Товар прини­
мается после полной разгрузки автомобилей. Время 
приемки товара соответствует времени разгрузки транс­
порта.

3. Стандарт хранения:
количество наименований, хранящихся на складе, 
nартикулов ≤ 100 ед.;
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среднее время нахождения товара на 
складе Тобор = 15 рабочих дней (3 не­
дели);
коэффициент неравномерности хра­
нения товара kнеравн. хран = 1,4;
площадь, занимаемая паллетой, 
Sпалл = 1,2 × 0,8 = 0,96 м2;
высота товара на паллете Нпалл = 1,2 м.
Отсутствует выраженная тенденция 

к увеличению/уменьшению складских 
остатков. Специальные требования 
к хранению, обработке, товарному со­
седству отсутствуют. Параметры палле­
ты хранения соответствуют парамет­
рам паллеты приемки.

4. Стандарт отбора: отбор заказов 
осуществляется целыми коробами.

5. Стандарт отгрузки:
количество заказов в кузове автомо­
биля (выход) Nзак. а/т = 10 шт.;
коэффициент неравномерности исхо­
дящего товаропотока kнеравн. выход = 
= 1,8;
площадь, занимаемая паллетой с за­
казом, Sзак = 1,2 × 0,8 = 0,96 м2;
высота заказа на паллете Нзак = 0,6 м;
интервал работ по отгрузке заказов 
Твыход = 3,5 ч (с 8.30 до 12.00);
время загрузки автомобиля с учетом 
технологических простоев и вспомо­
гательного времени tотгр = 0,75 ч.
Заказы отгружаются после полной 

проверки экспедитором их соответствия 
составу маршрута. Время проверки марш­
рутов соответствует времени загрузки 
автотранспорта. Товар отгружается со 
склада в машины «Газель» россыпью.

Для данного примера рассмотрим ва­
риант механизированной технологии 
обработки товаропотоков. Методики 
расчетов представлены в указанной ра­
нее статье, поэтому, прежде чем про­
должать чтение, желательно еще раз 
ознакомиться с ней. 

–
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–
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ЗОН 

Определим основные зоны (участки) 
выполнения операций:

зона разгрузки и приемки;
зона хранения и отбора;
зона контроля и комплектации;
зона транспортной экспедиции;
зона отгрузки.
Воспользуемся классификацией зон, 

представленной в предыдущем номере 
журнала, и определим их общий харак­
тер. В нашем случае зонами обработки 
товаропотока будут являться: зона раз­
грузки и приемки, зона контроля и комп­
лектации, зона отгрузки. Зонами раз­
мещения (хранения) и обработки будут 
являться зона хранения и отборки и зона 
транспортной экспедиции. Зоны со спе­
циальными условиями хранения и обра­
ботки товаропотоков не требуются.

Как видно из исходных данных, ра­
боты по разгрузке/приемке товара 
и работы по отгрузке заказов произво­
дятся в разное время. Следовательно, 
для экономии ресурса и площадей скла­
да целесообразно устройство совме­
щенной зоны приемки/отгрузки.

Определим потребности в мощнос­
тях (емкостях, площадях) для представ­
ленных операционных зон склада.

ЗОНА ПРИЕМКИ/ОТГРУЗКИ

Для расчета требуемой емкости зоны 
приемки/отгрузки, а также требуемо­
го ресурса нам надо определить состав 
первого поста приемки/отгрузки и вы­
числить нужное количество постов. 
Так как погрузочно-разгрузочный 
фронт совмещенный, расчет показате­
лей проводится отдельно для входяще­
го и исходящего товаропотоков с пос­
ледующим сравнением полученных 
данных и принятием наибольших зна­
чений.

–
–
–
–
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Определим требуемое количество 
постов приемки и отгрузки. Для этого 
рассчитаем количество машин, приходя­
щих в сутки под разгрузку с учетом не­
равномерности поставок. Суточное ко­
личество автотранспорта, приходящего 
под разгрузку, определяем по формуле:

Nа/т вход = (Vвход/выход × kнеравн. вход)/
(Нпалл × Sпалл × Nпалл. а/т);

Nа/т вход = (120 × 1,4)/(1,2 × 0,96 × 
× 22 ) = 6,6 ≈ 7 ед.

Определяем требуемое количество 
постов для обработки входящего това­
ропотока:

Nворот вход = (Nа/т вход × tразгр)/Твход;
Nворот вход = (7 × 0,75)/4,5 = 1,2 ≈ 

≈ 2 ед.
Теперь определим требуемое коли­

чество постов отгрузки (ворот). 
Суточное количество автотранспорта, 
приходящего под загрузку:

Nа/т выход = (Vвход/выход × kнеравн. выход)/
(Нзак × Sзак × Nзак. а/т);

Nа/т выход = (120 × 1,8)/(0,6 × 0,96 × 
× 10) = 37,5 ≈ 38 ед.

Требуемое количество ворот для об­
работки исходящего товаропотока:

Nворот выход = (Nа/т выход × tотгр)/
Твыход;

Nворот выход = (38 × 0,75)/3,5 = 8,14 ≈ 
≈ 9 ед.

Следовательно, всего нам потребу­
ется 9 ворот: 7 комплектов докового 
оборудования (секционные ворота, 
докшелтер, доклевеллер) для обслу­
живания малотоннажных машин 
и 2 комплекта докового оборудования 
(секционные ворота, докшелтер, до­
клевеллер) для обслуживания как ма­
лотоннажного, так и крупнотоннаж­
ного транспорта. 

Теперь определим требуемые площади 
и емкости зоны приемки/отгрузки. Как 
было отмечено в исходных данных, при­

емка партии товара осуществляется пос­
ле полной разгрузки транспорта и время 
приемки партии товара соответствует 
времени разгрузки автомобилей. 
Поэтому для обеспечения непрерывнос­
ти процесса в зоне целесообразно во вре­
мя приемки партии товара производить 
разгрузку следующей партии.

Для обеспечения выполнения работ 
по данной технологии емкость одного 
поста приемки должна позволять раз­
мещать единовременно товарный объ­
ем, равный двукратному объему товара 
в кузове автотранспорта.

Таким образом, требуемая емкость 
и площадь поста приемки составит:

Nпалл. прием = 2 × Nпалл. а/т = 2 × 22 = 
= 44 паллеты;

Vприем = Nпалл. прием × Нпалл × Sпалл = 
= 44 × 1,2 × 0,96 = 50,7 м3;

Sприем = (Nпалл. прием × Sпалл)/
kисп. пл. прием = (44 × 0,96)/0,32 = 132 м2.

kисп. пл. прием – коэффициент исполь­
зования площади зоны приемки. Для 
предварительного расчета принимаем 
kисп. пл. прием = 0,32.

Умножив полученные значения на 
требуемое количество постов для раз­
грузки и приемки товара, получим 
требуемые характеристики зоны для 
обработки входящего товаропотока:

Nпалл. прием общ = Nпалл. прием × Nворот вход = 
= 44 × 2 = 88 паллето-мест;

Vприем общ = Vприем × Nворот вход = 50,7 × 
× 2 = 101,4 м3;

Sприем общ = Sприем общ × Nворот вход = 
= 132 × 2 = 264 м2.

Технология отгрузки схожа с техно­
логией приемки. Скомплектованные 
заказы в составе маршрута размещают­
ся перед воротами. Так как время пере­
дачи заказов экспедитору соответству­
ет времени загрузки заказов в кузов 
автотранспорта, требуемая емкость 
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и площадь сектора отгрузки через одни 
ворота составит:

Nзак. отгр = 2 × Nзак. а/т = 2 × 10 = 20 
паллето-мест;

Vотгр = Nзак. отгр × Нзак × Sзак = 20 × 0,6 × 
× 0,96 = 11,5 м3;

Sотгр = (Nзак. отгр × Sзак) / kисп. пл. отгр = 
= ( 20 × 0,96 )/0,32 = 60 м2.

kисп. пл. отгр – коэффициент использо­
вания площади зоны отгрузки. Для 
предварительного расчета принимаем 
kисп. пл. отгр = 0,32.

Определим требуемые характерис­
тики зоны для обработки исходящего 
товаропотока:

Nзак. отгр. общ = Nзак. отгр × Nворот выход = 
= 20 × 9 = 180 паллето-мест;

Vотгр. общ = Vзак. отгр × Nворот выход = 
= 11,5 × 9 = 104 м3;

Sотгр. общ = Sзак. отгр × Nворот выход = 60 × 
× 9 = 540 м2.

Для зоны приемки/отгрузки прини­
маем наибольшие полученные показа­
тели:

Nворот общ = 9 ед.;
Nпаллето-мест прием/отгр. общ = 180 палле­

то-мест;
Vприем/отгр. общ = 104 м3;
Sприем/отгр. общ = 540 м2.
При шаге колонн 6 м размещаем од­

ни ворота в одном проеме. Схема зоны 
приемки/отгрузки представлена на 
рис. 1.

ЗОНА ХРАНЕНИЯ И ОТБОРА ТОВАРА

Определим основные параметры зоны 
хранения и отбора. Нам известно 
время нахождения товара на складе, 
объем суточного потока и коэффици­
ент неравномерности объемов хране­
ния. Рассчитаем требуемую емкость 
зоны хранения и отбора:

Vхран = Vвход/выход× kнеравн. хран× Тобор;
Vхран = 120 × 1,4× 15 = 2520 м3.

Теперь определим, какие технологи­
ческие требования предъявляются в на­
шем случае к размещению товара для 
отборки. Коробочная отборка осущест­
вляется вручную, следовательно, все ар­
тикулы должны быть представлены в зо­
не ручного доступа. Рассмотрим вариант 
с размещением товара на фронтальных 
паллетных стеллажах, при этом с паллет 
первого яруса будет производиться ко­
робочный отбор. Средняя заполненность 
паллеты отборки составляет половину 
объема паллеты хранения.

Составим формулу определения тре­
буемого количества паллето-мест для 
нашего случая:

Nпаллето-мест хран = ((Vхран – (nартикулов × 
× Нпалл × Sпалл)/2)/(Нпалл × Sпалл)) + 
+ nартикулов;

Nпаллето-мест хран = ((2520 – (100 × 1,2 × 
× 0,96)/2)/(1,2 × 0,96)) + 100 = 
= 2238 паллето-мест.

Определим максимально возможное 
количество ярусов фронтальных стел­
лажей при размещении 100 артикулов 
на первом ярусе:

рисунок 1

Нанесение требуемых площадей зоны приемки/

отгрузки на общую схему склада
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Nярусов хран. возможн = Nпаллето-мест хран/
nартикулов =2238/100 = 22,4 яруса.

Конечно, такого количества ярусов для 
механизированной обработки товаропо­
токов нам не потребуется. Допустим, что 
расстояние от отметки уровня пола до 
низа балки перекрытия проектируемого 
складского здания составляет 10 м. 
Высота товара на паллете Нпалл = 1,2 м. 
Учитывая высоту поддона, высоту гори­
зонтальной стеллажной балки, высоту 
технологического зазора над каждой пал­
летой с товаром и пространство под бал­
кой перекрытия для прокладки коммуни­
каций, размещаем 6 ярусов стеллажей. 
Установка и снятие паллет с товаром бу­
дет осуществляться ричтраками с высо­
той подъема вил 8,6 м (см. рис. 2).

Определим в первом приближении 
требуемую площадь зоны хранения 
и отбора товара (см. рис. 3):

Sхран = (Nпаллето-мест хран × Sпалл)/ 
(Nярусов хран × kисп. пл. хран);

Sхран = 2238 × 0,96/(6 × 0,33) = 
= 1085 м2.

kисп. пл. хран – коэффициент использо­
вания площади зоны хранения и отбо­
ра. Для предварительного расчета при­
нимаем kисп. пл. хран = 0,33.

ЗОНА КОНТРОЛЯ И КОМПЛЕКТАЦИИ

Для определения площади зоны контро­
ля и комплектации заказов нам необхо­
димо рассчитать требуемое количество 
постов комплектации. Каждый контро­
лер-комплектовщик проверяет правиль­
ность отобранного заказа, маркирует 
коробки с товаром, распечатывает тре­
буемые документы и вкладывает их 
в первый короб заказа, консолидирует 
короба одного заказа на поддоне для 
передачи в зону транспортной экспеди­
ции. Допустим, что по данным существу­
ющего хронометража операций контро­
ля и комплектации средняя производи­
тельность контролера-комплектовщика 
составляет 4,1 заказа в час. Таким обра­
зом, требуемое количество контролеров-
комплектовщиков и соответственно пос­
тов комплектации мы сможем опреде­
лить по формуле:

Nкомпл = Vвход/выход × kнеравн. выход/
(Тработ × qкомпл × Нзак × Sзак);

Nкомпл = 120 × 1,8/(8 × 4,1 × 0,6 × 
× 0,96) ≈ 12 чел. = 12 постов.

Средняя площадь поста контроля 
и комплектации составляет порядка 
24,5 м2 (схема возможной компоновки 
поста комплектации представлена 
в статье Андрея Иванова «Второй этап 
проектирования склада», «Складские 
технологии» № 3, 2007. – Прим. редак-
ции), при этом возле каждого поста рас­
полагаются по 4 паллеты с заказами: 
две до обработки и две после.

Общая площадь зоны контроля 
и комплектации составит (см. рис. 4):

рисунок 2

Определение требуемой высоты подъема вил  

для ричтрака
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Sхран = Nкомпл × Sпоста компл = 12 × 
× 24,5 = 294 м2.

Емкость зоны контроля и комплек­
тации составит:

Nпаллето-мест контр = Nкомпл × Nпаллето-мест 

пост контр = 12 × 4 = 48 паллето-мест.

ЗОНА ТРАНСПОРТНОЙ ЭКСПЕДИЦИИ

Отгрузка производится с 8.30 до 12.00, 
следовательно, все заказы должны быть 
скомплектованы и размещены в зоне 
транспортной экспедиции до окончания 
рабочего дня, предшествующего дню 
отгрузки, а сама зона должна позволять 
разместить весь суточный объем заказов 
с учетом неравномерности отгрузок. 

Vэксп = Vвход/выход × kнеравн. выход;
Vэксп = 120 × 1,8 = 216 м3.
Nпаллето-мест эксп = Vэксп/(Нзак × Sзак) = 

= 216/(0,6 × 0,96) = 375 паллето-мест.
Если мы расположим все заказы на 

полу в один ярус, нам потребуются сле­
дующие площади:

Sэкспедиции = Nпаллето-мест эксп × Sзак/kисп. 

пл. эксп = 375 × 0,96/0,33 = 1125 м2.
В целях экономии складских площа­

дей в зоне экспедиции целесообразно 
установить стеллажи. Количество их 
ярусов принимаем Nярусов эксп = 4 шт. 
При этом работы по размещению и от­
бору заказов в зоне транспортной экс­
педиции могут осуществляться элект­
ропогрузчиком с высотой подъема вил 
3,5 м (см. рис. 5 на стр. 14).

Sэкспедиции = (Nпаллето-мест эксп × Sзак )/ 
(kисп. пл. эксп × Nярусов эксп);

Sэкспедиции = 375 × 0,96/(0,33 × 4) = 
= 273 м2.

kисп. пл. эксп – коэффициент использо­
вания площади зоны экспедиции. Для 
предварительного расчета принимаем 
kисп. пл. эксп = 0,33.

Мы рассчитали требуемые емкос­
ти и площади технологических зон 

склада (см. рис. 6 на стр. 15). По ре­
зультатам расчетов составим свод­
ную таблицу требуемых логистичес­
ких мощностей (см. таблицу 1 на 
стр. 14). 

Следует отметить, что предваритель­
ный расчет общей площади здания про­

рисунок 3

Нанесение требуемых площадей зоны хранения  

и отбора на общую схему склада

рисунок 4

Нанесение требуемых площадей зоны контроля  

и комплектации на общую схему склада
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веден без учета центральных проездов 
между зонами. Общая площадь централь­
ных проездов для предварительных рас­
четов принимается как 15–20% от суммы 
площадей операционных зон. При этом 
общая площадь склада составит порядка 
2600 м2. Предварительный вариант ком­
поновки зон представлен на рис. 7. 

ДЕТАЛЬНАЯ ПРОРИСОВКА СКЛАДА

Далее перейдем к детальной прорисов­
ке склада. На этом этапе уже учитыва­
ется расположение колонн, наличие 
вспомогательных помещений, техно­
логические требования, предъявляе­
мые используемым оборудованием 
и техникой.

Поэтому в чистовом варианте пло­
щади зон и склада в целом могут под­
вергнуться некоторым изменениям 
(см. рис. 8 на стр. 16). Фактические ха­
рактеристики технологических зон ука­
заны в таблице 2. 

Необходимо отметить, что разработ­
ку компоновочных решений рекомен­
дуется проводить на вариантной осно­
ве с последующим сравнением основ­
ных логистических/экономических 
показателей и выбором наиболее рацио­
нального варианта.

рисунок 5

Определение требуемой высоты подъема вил  

для погрузчика

Параметр Единицы 
измерения

Зоны склада Всего

Приемки-
отгрузки

Хранения 
и отбора

Контроля  
и комплектации

Экспе
диции

Ворота шт. 9 9

Емкость м3 104 2520 29 216 2869

паллето-
место

180 2238 48 375 2765

Площадь м2 540 1085 294 273 2192

Таблица 1. Требуемые характеристики технологических зон
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и акку
муляторная

Емкость паллето-
место

184 2421 48 420 3073

Площадь м2 660 1218 216 293 368 2755

Таблица 2. Фактические характеристики технологических зон
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РАСЧЕТ ПОТРЕБНОСТЕЙ В РЕСУРСЕ

Для дальнейшего логистического проек­
тирования нам потребуется ввести допол­
нительные данные и ограничения.

1. Разгрузка автотранспорта осу­
ществляется при помощи погрузчиков 
из условия один погрузчик на одну раз­
гружаемую машину.

2. Загрузка автотранспорта осущест­
вляется вручную бригадой из двух груз­
чиков.

Показатели производительности 
ПТО (ричтраков, электроштабелеров) 
при выполнении внутрискладских опе­
раций:

размещение принятых паллет на 
стеллажах QПТО разм = 20 палл/ч;
перемещение товара с верхних ярусов 
на нижний (подпитка) QПТО перем = 
= 26 палл/ч;
перемещение товара из зоны комплек­
тации в зону экспедиции QПТО компл = 
= 24 палл/ч;
перемещение товара из зоны экспе­
диции в зону отгрузки QПТО эксп = 
= 24 палл/ч;
производительность отборщиков 
при выполнении коробочной отбор­
ки qотбор = 2,2 зак/ч.
Технологические операции с указа­

нием типов задействованного ресурса 
приведены в таблице 3 на стр. 16.

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОТРЕБНОСТЕЙ 

В РЕСУРСЕ ПРИ ПРОВЕДЕНИИ РАБОТ 

ПО РАЗГРУЗКЕ И ПРИЕМКЕ ТОВАРА

По принятой технологии обработки 
входящего товаропотока одна машина 
разгружается одним погрузчиком, при 
этом время разгрузки машины соот­
ветствует времени приемки всей пар­
тии товара кладовщиком.

Nклад. вход = NПТО вход = Nворот вход;
Nворот вход = 2 ед.

–

–

–

–

–

Следовательно, на участке приемки 
нам потребуется два кладовщика, два 
электропогрузчика и два оператора 
ПТО.

рисунок 6

Нанесение требуемых площадей зоны транспорт-

ной экспедиции на общую схему склада

рисунок 7

Вариант предварительной компоновки операци-

онных зон с указанием направлений движения 

внутренних товаропотоков
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОТРЕБНОСТЕЙ 

В РЕСУРСЕ ПРИ ПРОВЕДЕНИИ РАБОТ 

В ЗОНЕ ХРАНЕНИЯ И ОТБОРА

Требуемое количество ричтраков для 
размещения принятого товара опреде­
лим по формуле:

NПТО разм = Vвход/выход × kнеравн. вход / 
(Твход × QПТО разм × Нпалл × Sпалл);

NПТО разм = 120 × 1,4/(4,5 × 20 × 1,2 × 
× 0,96) = 1,6 ед.

По аналогичной формуле определим 
требуемое количество ричтраков для 
перемещения товара с верхних ярусов 
стеллажей в зону ручного доступа (опе­
рация «подпитки»):

NПТО перем = Vвход/выход × kнеравн выход / 
(Тработ × QПТО перем × Нпалл × Sпалл);

NПТО перем = 120 × 1,8/(8 × 26 × 1,2  × 
0,96) = 0,9 ед.

Определим требуемое количество 
отборщиков:

Nотбор = Vвход/выход × kнеравн. выход / 
(Тработ × qотбор × Нзак × Sзак);

Nотбор = 120 × 1,8/(8 × 2,2 × 0,6 × 
× 0,96) = 21,3 чел.

Отбор товара производится на под­
доны, перемещаемые с помощью руч­
ных гидравлических тележек.

Nтележек отбор = Nотбор = 21,3 ед.
Количество операторов ПТО (ричтра­

ков) соответствует требуемому коли­
честву ричтраков.

рисунок 8

Вариант детальной компоновки складских зон

Таблица 3. Требуемый тип ресурсов в разрезе выполняемых операций

Процесс Используемый ресурс

Разгрузка и перемещение в зону приемки Электропогрузчик

Приемка Кладовщик

Перемещение в зону хранения и отбора и размещение 
на стеллажах

Ричтрак

Перемещение с верхних ярусов в зону ручного доступа Ричтрак

Отборка из зоны ручного доступа и перемещение в зо-
ну контроля и комплектации

Отборщик, гидравлическая 
тележка

Контроль и комплектация Контролер

Перемещение в зону транспортной экспедиции и раз-
мещение в зоне

Погрузчик 

Отбор из зоны экспедиции и перемещение в зону 
отгрузки

Погрузчик

Приемопередача товара и загрузка Кладовщик, бригада грузчи-
ков, гидравлическая тележка
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОТРЕБНОСТЕЙ 

В РЕСУРСЕ ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ РАБОТ 

В ЗОНЕ КОНТРОЛЯ И КОМПЛЕКТАЦИИ

Требуемое количество контролеров-
комплектовщиков мы уже определили 
при расчете параметров зоны контро­
ля и комплектации. Теперь установим, 
сколько нужно погрузчиков для пере­
мещения заказов из зоны контроля 
и комплектации в зону транспортной 
экспедиции с последующим размеще­
нием заказов на фронтальных стелла­
жах:

NПТО компл = Vвход/выход × kнеравн. выход / 
(Тработ × QПТО компл × Нзак × Sзак);

NПТО компл = 120 × 1,8/(8 × 24 × 0,6 × 
× 0,96) = 2,0 ед.

Количество операторов ПТО соот­
ветствует требуемому количеству элект­
ропогрузчиков.

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОТРЕБНОСТЕЙ 

В РЕСУРСЕ ДЛЯ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ 

СКОМПЛЕКТОВАННЫХ ЗАКАЗОВ 

Как уже отмечалось, работы по пере­
мещению скомплектованных заказов 
из зоны экспедиции в зону приемки/
отгрузки выполняются с помощью 
погрузчиков. 

Необходимое количество погрузчи­
ков зоны экспедиции во время отгруз­
ки заказов определим по следующей 
формуле:

NПТО эксп = Vвход/выход × kнеравн. выход / 
(Твыход × QПТО эксп × Нзак × Sзак);

NПТО эксп = 120 × 1,8/(3,5 × 24 × 0,6 × 
× 0,96) = 4,5 ед.

Количество операторов ПТО (элект­
ропогрузчиков) соответствует требу­
емому количеству электропогруз­
чиков.
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В РЕСУРСЕ ПРИ ПРОВЕДЕНИИ ОТГРУЗКИ

По принятой технологии обработки 
исходящего товаропотока одна машина 
загружается бригадой из двух грузчиков. 
Приемопередача заказов в одну машину 
осуществляется одним кладовщиком.

Nбригад выход = Nворот выход;
Nворот выход = 9 ед.;
Nклад выход = 9 чел.;
Nгрузч = 18 чел.
При этом требуемое количество руч­

ных гидравлических тележек принима­
ется из расчета одна тележка на одну 
бригаду отгрузки:

Nтележек выход = Nбригад выход = 9 ед.
Составим сводные таблицы потребнос­

тей в ресурсе для основных интервалов 
проведения работ (см. таблицы 4 и 5).

Как видно из представленных таб­
лиц, суточная потребность в ресурсе на 

проектируемом складе не сбалансиро­
вана. Значительная ресурсоемкость 
операций, связанных с отгрузкой, вы­
нуждает держать на складе ресурс, боль­
шая часть которого будет задействова­
на только 3,5 ч в смену. Для более рацио­
нального использования ресурса 
в данной ситуации рекомендуется уве­
личить временной интервал отгрузки. 
Чтобы снизить влияние неравномернос­
ти исходящего товаропотока на количес­
тво ресурса, необходимо развитие систе­
мы оперативного планирования и пере­
распределения нагрузок на склад.

По данным, полученным в результате 
логистического проектирования, готовит­
ся задание для отдела кадров на поиск 
персонала, проводится тендер среди пос­
тавщиков оборудования, готовится ТЗ на 
архитектурно-строительное проектиро­
вание.
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Техника Интервал работ Общая  
потребность 
в ресурсе

Приемка 
(4,5 ч)

Отгрузка 
(3,5 ч)

Внутрискладские 
операции (8 ч)

Электропогрузчики 2,0 4,5 2,0 7

Ричтраки 1,6 0,9 3

Гидравлические 
тележки

9 21,3 31

Таблица 5. Требуемое количество техники

Персонал Интервал работ Общая  
потребность  
в ресурсе

Приемка 
(4,5 ч)

Отгрузка 
(3,5 ч)

Внутрискладские 
операции (8 ч)

Кладовщики 2,0 9 9

Отборщики 21,3 22

Контролеры- 
комплектовщики

12 12

Операторы ПТО 3,6 4,5 2,9 8

Грузчики 18 18

Всего 6 32 37 69

Таблица 4. Требуемое количество операционного персонала




