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ROZBIOR

Wymagania nowoczesnego rozbioru sg w kazdym zaktadzie
inne. My analizujemy potrzeby kazdego zaktadu w zakresie
struktury i zapotrzebowania na okreslone rodzaje mies

oraz ich przeznaczenia na cele produkcyjne i handlowe,

z uwzglednieniem mozliwosci lokalizacyjnych dla rozbioru

w zaktadzie.

ROZBIOR WIEPRZOWY

Istniejg ré6zne rozwigzania w zakresie rozbioru wstepnego
poéttusz wieprzowych. Najczesciej proponowanym przez
nas i najbardziej ekonomicznym rozwigzaniem przy rozbio-
rze pottusz wieprzowych o wydajnosci 16 pottusz na godzi-
ne jest zastosowanie pity tarczowej lub tasmowej. W przy-
padku rozbioru zasadniczego o duzych wydajnosciach, po-
wyzej 250 péttusz na godzineg, proponujemy zastosowanie
techniki ciecia systemem nozy krgzkowych. Praktyka w no-
woczesnych zaktadach wskazuje, ze najbardziej efektywny
zaréwno pod wzgledem wydajnosci, jakosci rozebranego
miesa, mozliwosci petnego rozliczenia rozbioru oraz higie-
ny jest rozbiér z sortowaniem migsa do pojemnikéw. Dlate-
go tez istotnym jest prawidtowe zaprojektowanie doprowa-
dzenia czystych pojemnikdw, ktére automatycznie dostar-
czane sg przenosnikiem bezposrednio nad tasmg rozbioro-
wg do kazdego stanowiska rozbiorowego. Pojemniki z mieg-
sem transportowane sg natomiast pod tasmg rozbiorowg

i doprowadzane do punktu wazenia. Punkt ten jest rowno-
cze$nie miejscem klasyfikacji dalszego przeznaczenia miesa.

]
INTERMIK
]
OBBAIJIKA

TpeboBaHusa coBpeMeHHOM 0bBarnku Ha kaxxgoM npeanpus-
TUK pasHble. Mbl aHanu3npyem noTpebHOCTU Kax4oro Msico-
KOMGUHaTa ero CTPyKTypy 1 NoTpebHOCTY Ha onpeaerieHHble
BUAbI Msica, a TakKe UX HazHayeHve At NPON3BOACTBEHHbIX
1 TOProBbIX Liefeil, C y4eTOM BO3MOXHOCTM pasMeLLEHNs
obBankn Ha NpeanpusaTUK.

OBBAJIKA CBUHUHbI

CyLLecTBYIOT pasnunyHble cnocobbl peLleHnst NepBUYHOMN
06Barnku cBMHbIX NonyTyLl. PellieHne, KOToOpoe Mbl Yalle
BCEro npeafiaraem n KOTopoe ABnsieTcs Hanbonee 3KOHOMH-
bIM Mpy 06Barnke CBMHbIX NONYTYLUNPON3BOAUTENBHOCTbLIO
16 nonyTyLwwB Yac, ABNAETCS NpUMEHeHe ONUCKOBOWN UIn
NEHTOYHOM Nunbl. [1py BLICOKOWN NPOM3BOAUTENLHOCTU
OCHOBHOW 06Barnku, cebiwe 250 nonyTyLl B Yac, npeanaraem
NPUMEHEHNEe TEXHWKN PE3KN CUCTEMON ANCKOBbIX HOXEN.
[MpakTuka Ha CoBpeMEHHbIX NPeanpuUATUSX NokasbIBaeT,
4yTO Hanbonee aPPeKTUBHOM MO NPOU3BOAUTENBHOCTU, U MO
KavecTBy Msica, MOMy4YeHHOro npu obsarske, BO3MOXHOCTU
MOSIHOro pacyeTa obBasnku 1 rMrMeHsbl, ABnseTcs obeasnka ¢
COPTUPOBKOW Msica B ALWLMKN. [03TOMY O4EHb BaXXHbIM SBMS-
eTcs npaBunbHasi MPOEKTUPOBKa NOAa4N YNCTbBIX SLLMKOB,
KOTOpble aBTOMaTU4eCKM C MOMOLLbIO TpaHcnopTepa, ycTa-
HOBIEHHOro Haj NuHWern obBarnku, NogaTCs HEMOCPeaCT-
BEHHO K KaxgoMy paboyemy mecTy. A HanosnHeHHble MCoOM
ALLMKWM NepemeLLaloTcs NoA NMHen obBanky 1 noctynawT
Ha nnowaaky B3BeluMBaHus. Ta nnowaaka senseTca
OOHOBPEMEHHO MECTOM Knaccudukaumm ganbHenwero
Ha3Ha4yeHns mAca.




ROZBIOR
ROZBIOR WOLOWY

Rozbiér zasadniczy ¢wierci wotowych jest nie tylko najbar-
dziej higienicznym sposobem rozbioru, ale takze stuzy
poprawie warunkow pracy na stanowisku ze wzgledu na
brak potrzeby przenoszenia i dzwigania ciezkich elementow
miesa. Wiszgca na kolejce ¢wierc¢ przesuwana jest na ekran
rozbiorowy. Nastepuje nacinanie elementéw za pomocg

pity tarczowej. Ekran rozbiorowy gwarantuje, ze migso
znajduje sie podczas nacinania w najbardziej prawidtowym

i ergonomicznym potozeniu. Naciete na ekranie mieso
przesuwane jest do gniazda rozbiorowego, gdzie nozem
rozcinane sg elementy zasadnicze, a nastepnie na dwdch
stotach nastepuje rozbioér szczegoétowy z sortowaniem mies
do pojemnikéw. Do poszczegolnych gniazd rozbiorowych
dostarczane sg puste pojemniki, a pojemniki z migsem
transportowane sg do punktu wazenia.
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OBBAIJIKA roBAAuHbI

OcHoBHasi ob6Barka roBsbkbUx YeTBepTeEl SABMSETCS He TOoMb-
KO Hambonee rurmeHnYeckum cnocobom obBanku, HO CryXuT
TaKke yrnyylleHWIo yCrioBuii paboTbl Ha paboynx mecTax,
n3-3a OTCYTCTBUSA HEOOXOAMMOCTM NepeEMELLEHNS U NOoAbEe-
Ma TshKenbiX 3f1eMeHToB Msca. MNoaBelleHHas Ha NogBECHOM
nyTW YeTBEPTUHA NepeMeLLaeTcs K 9KpaHy Ans obsanku.
lMponcxoanT Hapeska areMeHTOB C MOMOLLIbIO AVCKOBOW
nunbl. SkpaH Ans obBanky rapaHTMpyeT, YTO MACO BO BPeMS
pa3pesaHusi HaXOAUTCS B NPaBUIIbHOM Y 9PFOHOMHOM
nonoxeHuu. HapesaHHoe Ha aKkpaHe MsiICo nepemMeLLaeTcs

B rHe3go obBarnku, rae ¢ MOMOLLbIO HOXa NPOM3BOAUTCS
HapesKka Ha OCHOBHbIE 3NIEMEHThI, 3aTeM Ha ABYX CTonax
NPOn3BOAUTLCH pasgernka no coptam B AWmMkK. B kaxgoe
rHe3fo obBanku NogakTcs NyCcTble ALWMKN, a HanorHEHHbIe
MSICOM SILLMKM NOCTYNAT Ha MOLaaKy B3BELUVBAHUS.




OBBAIJIKA

ROZBIOR DROBIOWY

Linia rozbioru drobiu stuzy do dzielenia i filetowania wszy-
stkich rodzajow drobiu. Charakteryzuje sie prosta i ergono-
miczng budowa, ktéra zapewnia tatwe utrzymanie czysto-
ci.

Zalety linii dzielenia drobiu:

- obstuga dwustronna pozwala zaoszczedzi¢ miejsce
na dtugosci pomieszczenia

- zaktadanie tuszki na stozki z tworzywa, osadzone
na wykonanych ze stali kwasoodpornej wieszakach
i zdejmowanie korpusu odbywa sie w tym samym
miejscu czyli wykonuje to jedna osoba

- pojemniki na elementy stojg przed pracownikiem
bezposrednio pod stozkiem co ogranicza do minimum
czynnosci zwigzane z wrzucaniem elementéw, pojemniki
petne sg automatycznie odprowadzane poza linie w jeden
punkt odbiorczy, spychanie ich na przenosnik pod linig
jest prosta i lekkg czynnoscig (nie wymaga podnoszenia)
co oszczedza czas

- pojemniki petne nie stojg na posadzce, a na oddzielnych
stelazach

- ptynna regulacja predkosci linii pozwala dostosowac¢
wydajno$¢ do obsady i potrzeb

- istnieje mozliwo$c¢ zasilenia linii w pojemniki puste,
co daje porzadek na hali (brak pojemnikéw petnych
i pustych na posadzce, a na wozkach, stelazach itp.

«» konstrukcja daje sie w tatwy sposo6b rozbudowac,
mozliwe jest wykonywanie zakretow i nawrotow

- linia zbudowana z niezawodnych tatwo dostepnych
elementéw

- zageszczone stozki dajg maksymalizacje wydajnosci

- diugie stozki pozwalajg na obrdbke korpusu po odcieciu
éwiartki

= koncepcja przenosnika rolkowego i pojemnikow pod linig
daje automatyczng segregacje na asortymenty czyli
oszczednosé etatow

Wszystkie maszyny sg wykonane z materiatébw dopuszczo-
nych do kontaktu z Zzywno$cig. Wiekszos¢ maszyn jest
dostepna w wersjach dla roznych gatunkéw drobiu:
kurczaka, kury, indyka.

OBBAIJIKA NTUUbI

JInHua oB6Banku NTULbI CRYXUT A58 pa3genku n ounetTmpo-
BaHWSA BCeX BMAOB NTULbl. OTNM4aeTcst NpOoCTOM U 3ProHo-
MHOW KOHCTpYKUWMER, koTopas obecneunBaeT yao6CcTBoO B
NOAAEPXKKE YNCTOTbI.

MpeumywecTBa NMHUM O0OBaNKN NTULbI:

+ BYXCTOPOHHEEe 06CNyXMBaHME NO3BOMAET COKOHOMUTb
paboune nnoLiaam nomeLLeHnst

- Hacafka TYLIKX Ha NyacTMacCcOBble KOHYCbI, MOCaXXeHHbIe
Ha U3rOTOBIEHHbIX U3 KUCINOCTOMKOW CTanu nofBeckax,
N CHSITUE KOopnyca NMpOUCXOAMUT B TOM e CaMOM MecCTe,
T.€. BbINOMHAET 3TO OAMUH YernoBek

* ALLMKM NS OTpe3aeMblX 3NIEMEHTOB CTOST nepeq,
paboTHMKOM HEMOCPEACTBEHHO MO KOHYCOM, YTO A0
MWHUMYMa OrpaHMYMBaeT AEWCTBUS CBSA3AHHbIE
C BbIOPOCOM 3MEMEHTOB

* HANONMHEeHHbIE ALLUUKN aBTOMAaTU4eCKN OTBOAATCHA C JTIMHUN
B OOVH MYHKT NpMeMKK, cOpoc Ux Ha TpaHcnopTep NoA
NMHWEN - 3TO MPOCTOe U nerkoe gencreme (He Tpedyet
noaHNMaHuA F|UJ,I/IKOB), YTO S3KOHOMUT BpemMA

* HaMosHEeHHbIE SALLUKN He CTOSAT Ha Moy, a Ha OTAENbHbIX
cTennaxax

* NraBHas Perynsuusi CKOPOCTM NMHUM NO3BONSIET NofobpaTh
NpPOn3BOAUTENBHOCTL B 3aBMCMMOCTM OT KONUYeCTBa
paboTHMKOB, OBCNYXXMBaKOLLMX NIMHUIO U OT NOTPeBGHOCTEN

* CYLLIECTBYET BO3MOXXHOCTb MOAa4M Ha FIMHUIO MYCThIX
ALLMKOB, YTO AaeT NOPsSAOK B LieXy (OTCyTCTBME Ha Moy
HanoOJTHEHHbIX N NYCTbIX SlLIJ,I/IKOB), OHU HaxogdaTCd Ha
Tenexkax, crennaxax n 1.4.

* KOHCTPYKLMIO MOXHO NMPOCTbIM CMOCOGOM pacLLunpuTb,
€CTb BO3MOXHOCTb BbIMOSTHEHNA NOBOPOTOB U 3aBOPOTOB

* JINHNA COCTOUT U3 HaAEXHbIX NNErko AOCTYMHbIX 3J1EMEHTOB

* YBENUYEHME KONMMYECTBa KOHYCOB MOBbILLIAET
Npoun3BOAUTENbHOCTb

* ANIVHHBbIE KOHYCbI AAlOT BO3MOXHOCTb 06paboTku kopryca
rocrne oTpe3aHUsi OKOPOYKOB

* yCTaHOBKa POMMKOBOIO TpaHcnopTepa v SILLMKOB Mog,
NVHUEN OaeT BO3MOXHOCTb aBTOMATUYECKON COPTUPOBKNA
Mo aCCOPTUMEHTY, T.€. SKOHOMMIO LUTaTHbIX MECT

Bce MaluvHbI M3roTOBMEHbI 3 MaTtepuanoB OOMNYLLEHHbIX
K KOHTaKTy ¢ nuwien. BonblwWMHCTBO MaLLVH OOCTYMHbI

B BEPCUSX ON18 pasnnyHbIX TUMNOB NTULbI: KypuLbl, NeTyxa,
VHOEWKN.
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MAGAZYNY KOMISYJNE

System przeptywowy z przeno$nikami rolkowymi, pozio-
mami zapasu i kanatami rozdzielczymi to najlepsza metoda
magazynowania i podziatu towaréw wedtug zasady
“first-in-first-out”.

Regatly przeptywowe skfadajg sie z ciggu grawitacyjnych
przeno$nikéw rolkowych tworzgcych kanaty rozdzielcze.

Z jednej strony towar jest wktadany , a z drugiej odbierany.
Palety lub pojemniki przesuwajg sie samoczynnie po rol-
kach zgodnie z zasadg grawitacji do miejsca odbioru, ktére
znajduje sie na drugim koncu przenosnika rolkowego.
Zdjecie pierwszej palety/pojemnika powoduje automaty-
cznie przesuwanie sie kolejnych. Specjalne rolki nosno
-hamujgce kontrolujg predkos¢ ruchu. W strefie odbiorczej
znajduje sie urzadzenie rozdzielcze z dynamicznym wyha-
mowaniem kohcowym, ktére umozliwia ptynne wytadowa-
nie palety/pojemnika i odgrodzenie jej od naporu kolejnych.

[MpoToyHas cuctema ¢ pornvKoBbIMU KOHBEEpPaMU, YPOBHSI-
MU 3anaca 1 pacnpefenutenbHbIMU KaHanamm, 3TO Haumnyy-
LUMIA MeTop, CKNaanpoBaHus 1 pasgeneHns ToBapoB corna-
cHo npuHumny “first-in-first-out”.

MpOTOYHbIE CTENNAaXM COCTOAT U3 psifa rpaBUTaLMOHHbIX
POIMKOBLIX KOHBEWEPOB, KOTOPLIE 06Pa3ytoT pacnpenenu-
TenbHble kaHanbl. C 04HON CTOPOHbLI TOBap 3arpyxaercs, a
C Apyron npuHumaetca. [NanneTtsbl nnu AwWmkn nepeasurato-
TCS1 CaMOMNPOW3BOJTbHO MO POSIMKaM COrMacHO NPUHLMNY rpa-
BUTALUM B MECTO MpUema, KOTOpoe HaxoouTCcs Ha OPYroM
KOHLIe POfMKOBOrO KOHBENepa.

CHsiTMe NepBoK NanneTbl/sLyKa Bbi3biBAeT aBTOMaTM4eckoe
nepenBmXeHne odepenHbix smkoB. CneumarnbHble PonvKn
KOHTPONMPYHOT CKOPOCTb ABMXEHMUSA. B npuemHoi 3oHe
HaxoauTcsa pacnpegenuTenbHas ycTaHoBKa C AUHAMUYECKON
KOHEYHOW OCTaHOBKOW, KOTOpasi MO3BONSET NPON3BECTU
NnaBHy pa3rpy3ky nannetbl/awmka n oTropoanTb ee oT
HaTuCKa CriefytoLnX 3a Hel SLLKKOB.




[ ]
CKNAQbl KOMUCCUOHUPOBAHUS INTERMIK

Zalety:

« stata kontrola asortymentu, czasu trwatosci
i numeru serii

« skrocone drogi transportu i czas odbioru

- optymalne magazynowanie

« jednakowe punkty zdawczo-odbiorcze na dwéch
przeciwlegtych koncach regatu

- nie ma mozliwosci “zgubienia” palety

MpeumyulecTBa:

* NMOCTOSIHHbIN KOHTPOSb aCCOPTUMEHTA, CPOKa roAHOCTU
1 HoOMepa cepum

» COKpaLleHne oTpeska TPaHCMNOPTUPOBKM U BPEMEHN
npuemKkm

- ONTMMAasbHOE CKNaaMpoBaHue

« OQMHAaKOBbIE MYHKTbI NpYema-Bblaaqn Ha ABYX
MPOTUBOMONOXHBIX KOHLAX CTennaxa

« HET BO3MOXXHOCTU “notepun” nannetobl

Regat przeptywowy

i

Regat przeptywowy z
tunelem do kompletacji
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AUTOMATYCZNE MAGAZYNY PUSTYCH POJEMNIKOW
ABTOMATUYECKUE CKINAAbI NYCTbIX ALLWKOB

Przysziosciowym rozwigzaniem najbardziej efektywnego
sktadowania i przygotowania do wysytki wyrobéw goto-
wych oraz migsa handlowego w pojemnikach sg magazyny
regatowe, przelotowe lub na pojedyncze pojemniki z
ré6znym stopniem automatyzacji. Istotnym problemem

w kazdym zaktadzie jest przechowywanie czystych pojem-
nikow na maksymalnie matej powierzchni. Najbardziej
racjonalnym rozwigzaniem tego problemu jest magazyn
pustych pojemnikéw o zr6znicowanym stopniu automaty-
zacji. Zasadg jest, ze pojemniki sg sztaplowane do 30
pojemnikdéw w pionie, a nastepnie rozmieszczane na torach
napedzanych przeno$nikow rolkowych. W przypadku zapo-
trzebowania na puste pojemniki sg one rozsztaplowywane

i dostarczane przeno$nikami do miejsca zapotrzebowania.
Stosujgc petna automatyzacje z urzgdzeniami sztaplujgcymi,
rozsztaplowujgcymi, z odpowiednim sterowaniem, zarzg-
dzanie pustymi pojemnikami staje sie bezobstugowe.

PewweHnnem Byayuiero oTHocuTensHoO Hanbonee apdeKTHOro
CKnaguMpoBaHuWs U NOATOTOBKU K OTMNPaBKe rOTOBbIX U3AENUN,
a Takke TOProBOro Msica B siLMKax sSiBNSOTCA ckragbl cTen-
NaxHble, NPOXOAHbIE, UM Ha OQUHAPHbIE ALLMKM C Pa3HON
cTeneHblo aBTomaTnsaumm. CyLlecTBeHHON npobnemon Ha
Ka)XOOM NpeanpusTUm SBMSIETCS XpaHEHUE YNUCTbIX SLLMKOB
Ha MakcuMarbHO ManoW nosepxHocTu. Hanbonee pauvoHa-
NbHBIM peLleHneM 3Tol Npobriembl SBNSETCS cknag nycTbIX
ALWKMKOB ¢ AnddpepeHLMpoBaHHON CTENEHbIO aBToMaTn3a-
uun. Takon cknag AenCcTBYET MO Crneaywemy npuHLmny,
KOHTenHepbl WwrabenupytoTtca no 30 AWKUKOB B BbICOTY, NO-
Cne 4ero pasmeLLalTCcs Ha NyTAX NPYMBOAHBIX PONTMKOBBIX
KoHBenepoB. Mpu HeobxoaAMMOCTY NOAAYMN MYCThIX ALLMKOB,
OHV CHUMAITCSN KOHBEepaMmn NOCTYNarT B MECTO 3asBKM.
MpumeHss nonHyto aBToMaTM3aumio Co WTabenupyoLwmMmm
1 pasrpy304HbIMU YCTPOMNCTBaAMU, C COOTBETCTBYHOLLMM
yrnpaBneHneM, MEHEIKMEHT MYCTbIMU KOHTENHEpamMu cTa-
HOBUTbLCS1 aBTOMATUYECKNM U HE TpebyeT o0bCnyXMBaHus.




LOGISTYCZNE PROGRAMY ZARZADZAJACE

NOrMMCTUYECKUE NPOINPAMMbI MEHEOXMEHTA

Majac na uwadze koniecznos¢ szybkiego dostepu do towa-
réw, wydawanych z magazynu, a co za tym idzie konie-
cznosci odpowiedniego ich posortowania i rozmieszczenia
oraz weryfikacji dat przydatnosci proponujemy komputero-
wy system sterowania logistycznego magazynem.

System oprocz zarzadzania powierzchnig magazynowa
pozwala rowniez zobrazowac rozmieszczenie poszczegol-
nych pojemnikow z towarem.
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wizualizacja zapetnienia regatbw magazynu przelotowego
BM3yanuasauus 3anosiHeHns CTennaxemn NPOXoAHOro cknaaa

YunTtbiBas HEOOXOAMMOCTb 6bICTp0FO AOCTyna K ToBapam,
BblJaBaeMbIM CO CKaga, a 4YTo 3a TeM crnenyer Heobxoau-
MOCTHU COOTBeTCTByPOLIJ,eVI X COPTUPOBKN U pa3MeLleHnd, a
Takke Bepurkaumm CpoKOB rogqHOCTU Mbl Npeafiaraem Kom-
NbKOTEPHYO CUCTEMY NTOTMCTUHECKOIo ynpaBnieHUa cKnagom.
Cuctema KpoMe MeHeaXXMeHTa CKafCKoM NOBEPXHOCTLIO
NO3BOJIAET TaKXe HarmaaHO NpeaCcTaBUTh pacnonoxeHune
OoTAENbHbIX ALWMKOB C TOBApOM.
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wizualizacja zapetnienia regatow z potkami na pojedyncze
pojemniki

BM3yanuaauus 3anoriHeHns cTennaxen ¢ nonkamu Ans
OTAENbHbIX EMKOCTEN
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LOGISTYCZNE PROGRAMY ZARZADZAJACE
NNOTMCTUYECKUE NPOIrPAMMbI MEHEOXMEHTA

Przyjecie towaru
System logistyczny przewiduje wprowadzenie w zaktadzie
produkcyjnym pojemnikéw przez punkt przyjecia do
magazynu pojedynczych pojemnikéw. W zaleznoéci od
sposobu pakowania zbierane sg tam wszystkie niezbedne
dane takie jak:
- numer pojemnika
- rodzaj towaru
- waga
« humer tadunku
- identyfikator partii
W sktad punktu przyjecia, wchodzg nastepujgce urzadzenia:
- zestaw komputerowy lub terminal wagowy
« waga z wbudowanym lub zewnetrznym ekranem
- wyswietlacz lub ekran wagi
- drukarka kodéw kreskowych
- dodatkowym elementem wyposazenia stanowiska

moze by¢ czytnik kodoéw kreskowych
Stanowisko moze by¢ dodatkowo wyposazone w stacjona-
rny czytnik kodéw do odczytywania kodow pojemnikéw.

Rozmieszczenie pojemnikéw
System logistyczny przydziela w punkcie przyjecia zidentyfi-
kowanym pojemnikom miejsce na regale. Podczas przydzie-
lania miejsca magazynowego dla pojemnikéw brane sg pod
uwage m.in.:
» rozmieszczenie pojemnikdéw zawierajgcych

ten sam towar na réznych regatach
- uwzglednienie poziomu wypetnienia regatow,

preferowane jest rownomierne obtozenie
« blisko$¢ pétek od punktu wydania towaroéw

Spedycja

Przygotowane na stanowisku dowazania pojemniki sg prze-
kazywane na spedycje. Mogg trafi¢ tu rowniez pojemniki
bezposrednio przeniesione z magazynu produkcyjnego.
Identyfikacja schodzgcego pojemnika odbywa sie za pomo-
cg naklejonego identyfikatora (kodu kreskowego). System
informatyczny na biezgco kontroluje stan realizacji zamo-
wienia. W momencie zakonczenia realizacji zamoéwienia
drukowany jest na drukarce dokument wydania (faktura)

i towar przekazywany jest zamawiajgcemu.

Mpuemka ToBapa

JNoructnyeckas cuctema npefycmaTprBaeT Ha NPOU3BOACT-

BEHHOM MpeanpuAaTUN BBeAeHNE ALLMKOB Yepe3 NMyHKT npu-

HATUA Ha CKnapg oTAesbHbIX ALWUKOB. I'Io—pasHomy B 3aBUCU-

MOCTM OT cnocoba ynakoBku, Tam cobmpatoTcs Bce Heobxo-

AnMble OaHHble, TaKne Kak:

* HOMep ALmKa

- BUJ TOBapa

- BeC

« HOMep rpy3a

- uaeHTUdKKaTop NapTum

B cocTtaB nyHKTa NpMEMKM, BXOASAT CriefyroLme YCTaHOBKM:

+ KOMMNbOTEP B KOMMJIEKTE UM BECOBOW TEPMUHAN

+ BECbI CO BCTPOEHHbIM UM BHELLHUM SKPaHOM

 ANCNIEN UK 3KpaH BECOB

« MIPUHTEP LUTPUX-KOO0B

+ JOMOMHUTENbBHBIM aremMeHToM obopyaoBaHus paboyero
MecCTa MOXET ObITb CYMThLIBATENb LITPpUX-KoaoB

Paboyee MecTo MOXET ObITb JOMNONHUTENBHO OCHALLLEHO

CTaLUMOHapHbLIM CYMTbIBATENEM KOLOB AN CHUTBIBAHNS

KOZI0B SILLIMKOB.

PasmelueHune SALLMKOB

INornctuyeckas cucTeMa npucBamnBaeT B NyHKTe nprema

UAEHTUPULMPOBAHHBLIM SALLIMKAM MECTO Ha cTennaxe. Bo

BpeMaA NPpUCBOEHUA ALLMKY CKIMaaCKoro Mecrta y4ynTbiBatOTCA:

° pacnonoxeHue AWnkos, ¢ 0OAHMM N TeM Xe TOBapOM Ha
pa3HbIX cTennaxax

* YYET YPOBHS HaMoSHEHUSI CTeNnaxen, npeanoymTaeTcs
paBHOMEpHOE pacrpeaeneHme

« 6IM30CTb MOSOK OT NyHKTa BblAa4yu TOBapOB

Jkcneauums

[MpurotoBneHHbIe Ha Nnowaake AONOMHUTENBHOIO B3BELLM-
BaHWA SLLMKU NepeaatoTcst B akcneguumio. Croga moryT
nonacTtb Takxe SLLMKW, NOCTYNMUBLLNE HEMOCPEACTBEHHO C
Npov3BOACTBEHHOrO cknaga. aoeHTndukaums Beixogdawero
AlKKa, NponcxognT ¢ NOMOLLBIO NPUKNEEeHHOro VI,D,eHTI/ICbI/I—
kaTopa (wTpux koga). MHopmaTnyeckasi cuctema cBoe-
BPEMEHHO KOHTPOIMPYET COCTOSIHME peanu3auun 3akasa.
B MoMeHTe 3aBepLueHMs peanu3aumm 3akasa Ha NpuHTepe
nevataeTcs AOKYMEHT Bbligauu (paktypa) u ToBap nepeaa-
€TCA 3aKa34nkKy.
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www.intermik.ru

Monbwa: Intermik Sp. z o.0.
01-756 Bapwasa

yn. MwacHbICKa 6a

Ten. +48 22 633 42 85
e-mail: infermik@intermik.eu

Poccus: « OO0 UHTepMUK - Pyctex»
127273

Mocksa

bepesosas annes 5A, kopn.1-3, od.6
Ten. +7 495 231 19 00

e-mail: intfermik@intermik.ru

Benapycb: HOCTPAHHOE YHUTAPHOE TOProOBO-PEMOHTHOS
npeanpusatne «HTEPMVIK»

224013 bpecrt

Bynbsap LLeByeHko 6/1

Ten. +375 162 259 221

e-mail: infermik@brest.by

YkpanHa: OO0 MHTEPMWK-nvwesble TexHonornm
07455 KHsxnum

yn. Mapwum NaryHoson 16

Ten. + 380 44 277 29 34

e-mail: infermik@intermik.kiev.ua

Mpysns:

Pycrtasm

Ten. +995 599 566 850
e-mail: georgia@intermik.eu

KasaxcraH:
Ten. +48 795 509 314
e-mail: kazakhstan@intermik.eu

TypPKMEeHNCTaH:
Ten. +993 12 362 421
e-mail: turkmenistan@intermik.eu

ApMeHus:
Ten. +374 10 550 141
e-mail: armenia@intermik.eu

AsepbanmxaH:
Ten. +994 502 235 025
e-mail: azerbaijan@intermik.eu

KblprbisaCTaH:
Ten. +48 795 509 314
e-mail: kyrgyzstan@intermik.eu

TAmKMKNCTAH:
Ten. +48 795 509 314
e-mail: tajikistan@intermik.eu

VY36eKNCTaH:
Ten. +48 795 509 314
e-mail: uzbekistan@intermik.eu

Pabomaem emecme Ha Baw ycnex ¢ 1995 e.

Logistyka wewnqtrzzaktadowa

BHYTPM3ABOACKAS NOTrMCTUKA
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