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Vocollect 智能语音携手
富勒仓储管理系统，
助力中可达成卓越仓储水平

成功案例



案例背景
中粮可口可乐饮料有限公司（简称中可饮料）是中国区唯一一家中方控股的可口可乐装

瓶集团。作为可口可乐全球十大装瓶集团之一，中可饮料在中国拥有19家工厂，覆盖全

国81%的国土面积和51%的人口，向消费者提供包括汽水、果汁、果奶、水、功能水、咖

啡、即饮茶、功能性饮料等8大品类17个品牌的产品。

作为快速消费品行业中的领先企业，中可饮料业务量特别大，且随着季节的变化，库存

和作业量具有明显的高峰和低谷，对劳动力的依赖性较强。中可饮料此前主要采用车载

平板进行仓储作业的数据交互，操作人员需在驾驶叉车的同时操作平板，安全性低且对

工作效率造成较大影响。此外，随着客户属性、产品包装种类和容量差异化增大，SKU越

来越多，这对仓库管理的高效性、准确性和实时性都提出极大的挑战。具体表现为：

中可饮料迫切希望找到一种更高效的仓库管理方案，不仅能解决以上问题，并能将库存

信息精确到库位、箱、瓶这样的最小销售单位，还可实现19家工厂管理方式协调一致和

数据的系统化、标准化。同时，中可饮料还期望该方案能与未来的运输管理系统（TMS）

衔接，建立起物流的规范化、数字化框架，为今后全面实现数字化、智能化打下基础。

效率一般：
SKU增多，客户多，订单量大且杂，交付时
间紧，且信息交互不畅，作业效率一般。

差错率高：
库存信息颗粒度较粗，如：不同的客户属性
未能区分，易造成混淆，导致出错货。

人力成本高：
巨大的工作量需要大量作业人员，人力资
源成本接近劳动密集型企业。

仓库空间紧张：
库存无法实时更新，帐实滞后，易造成库存
积压，导致库存周转率不够高，出现库内空
间浪费。

经过反复甄选，中可饮料认为霍尼韦尔Vocollect

语音解决方案结合富勒仓储管理系统（WMS），是

帮助其实现以上目标的理想选择。



解决方案
霍尼韦尔Vocollect语音解决方案是通过与上位系统实时交互，将数据作业指令转化成语

音命令，实时采集工人作业语音反馈的一体化集成的工业级智能语音解决方案。它创新性

地实现了精准的语音识别，同时还集成条码扫描功能。结合富勒仓储管理系统(WMS)，

Vocollect语音解决方案帮助中可饮料大幅提升员工作业效率并降低作业差错率。

轻松识别各地方言，
性能卓越样式多

Vocollect语音解决方案无需长时间的仓储设
备改装和大量投资，不会影响到现有的工作模
式，并且可与中可饮料现有的应用系统进行无
缝对接，使中可饮料能够轻松应对复杂多变的
商业环境。

运营灵活
轻松升级

操作简单易上手
让员工更有信心

过滤无关词语
和噪声

中可饮料工厂的员工来自天南海北，口音不尽
相同，搭配了具有市场领先语音识别能力的霍
尼韦尔Vocollect 移动语音终端，即可轻松识
别各种口音。Vocollect 语音解决方案可灵活
使用各种耳机，且样式繁多，包括戴在脑后、头
顶或带安全帽等各种款式。 

此外，中可饮料还在仓库管理中采用了霍尼韦
尔 EDA50k 移动数据终端。EDA50K 移动数据
终端提供了触摸屏和键盘 两种输入方式，输入
效率更高。它还拥有优异的网络连接能力，可
以支持移动/联通 4G 网络，同时WIFI可支持 

2.4G 和 5G 双频段，在仓库内部和外场都能无
缝连接富勒WMS 系统，实时更新数据。在仓库
管理的复核盘点环节，EDA50K 移动数据终端
大大提高了员工的复盘效率。

复核盘点效率
更上一层

霍尼韦尔Vocollect 语音解决方案与富勒仓储
管理系统 (WMS) 的应用结合，帮助中可饮料
北京工厂在短期内大幅降低仓库操作差错率，
既提高了员工的工作效率，又提升了客户满意
度，由此降低人力资源的支出。同时，二者的结
合使用提升了库存周转率，库存得以降低，释
放出宝贵的仓储空间。

快速获取商业价值，
释放运营压力

霍尼韦尔 Vocollect 语音解决方案与富勒仓储
管理系统 (WMS) 在中可饮料北京工厂部署后，
建立了可量化的价值模型，从而为中可饮料在
全国 19 家工厂的后续部署奠定了良好基础，
快速帮助客户实现跨地域和组织的统一管理。

从单点分布到
多仓集中管控

利用Vocollect RapidStart™解决方案，霍尼韦
尔为中可饮料员工提供了标准化的引导式培
训。新员工入职时只需完成“语音模板”，再通过
带有显示屏的网络设备进行一对一培训，最快
4小时即可独立作业，极大减少上岗培训时间。
其培训教学方式通俗易懂，易于员工理解掌握
和快速熟悉系统操作，同时管理员可通过智能
手机或平板电脑跟踪员工的培训进程。

霍尼韦尔Vocollect SRX2无线耳机，开创性地
使用了Vocollect SoundSenseTM语音识别技
术，具有高保真声音采样能力，能减少超过50%

的无关词语和噪音。对于中可饮料仓库内可能
出现的托盘掉落、叉车鸣笛、输送线系统机构
响声和冷风扇等常见声音，该技术可以轻易识
别并过滤掉，不让无关噪音导致系统延迟，提
升员工操作体验。
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实施效果
目前，中可饮料在其北京工厂的入库、出库、盘点和库内移动（补货和库

位整理）都实现了语音操作，并能快速生产实时绩效报表，优化了整体

运营效率，具体体现在：

Vocollect智能语音与富勒仓储管理系统

的携手，让中可饮料北京地区纷繁复杂的

客户批次管理需求得到有效的管理和保

障。未来，在该解决方案逐渐推广应用和

数据进一步开发、完善的情况下，

Vocollect智能语音与富勒仓储管理系统

将持续助力中可饮料提升物流管理水平

和运作绩效。

仓库管理精确到库位级，操作更加精细；

盘点效率更高，帐实相符率更高，库存更精准；

拣货准确率高达99.98%，产品回库比例下降了80%；

周期操作变为实时与SAP同步，无需多余的人工干预，步骤简化，工作量减少；

缩短了库内产品库龄，产品库存天数下降2.9天，让销售渠道中有更长的效期窗口；

库存周转率提升，库存量降低，仓储空间需求减少，2019年4月份仓库最高密度对
比去年同期提高了13.5%；

出错率降低，工作效率优化。其中叉车效率和仓库人员效率提高4.6%，仓储人员劳
动生产率提高25%，客户满意度提高；

节省了50%以上的培训时间和成本，极大降低了人力资源的支出和管理成本。

中粮可口可乐公司相关负责人表示：   

“软硬件结合的解决方案优化了公司现

有的管理流程，在提高仓管工作效率，

大大降低人工成本同时，它为公司未

来的上游信息管理系统建设和底层数

据结构打通奠定了坚实的基础。基于

北京工厂的优良表现，公司将陆续在

国内其他经营区域的工厂和配送中心

推广Vocollect语音解决方案与富勒仓

储管理系统（WMS）的成功应用经验，

进一步推动中可饮料整体数字化体系

建设升级。”

随着公司业务量增大，现有的仓储管理体

系已无法满足企业日益复杂的仓储环境，

霍尼韦尔的智能化仓储物流解决方案正

是为了帮助企业的仓储管理朝着更加数

字化、信息化和智能化的方向发展。霍尼

韦尔具备丰富的工业供应链专业知识，已

成功为全球近100万语音用户提供服务。

未来，霍尼韦尔将通过更多创新的解决方

案，通过专业化咨询服务、前瞻性研发及

定制化产品，用数字化手段提升企业信息

化管理水平，持续优化运营效率，降低作

业成本，提高作业效率，进而实现利润的

持续增长，从而为客户创造更多价值。


