
技术前沿
ＩＦｅ ａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

叉车

受 ：Ｍ：于集成化物流系统

位于德国 Ｚ ｉ ｒｎｄｏｒｆ的 Ｇ ｅｏｂｒａＢ ｒａｎｄｓ ｔａ ｔｔｅ ｒ 公司在其位于 Ｈ ｅ ｒｒ ｉ ｅｄｅｎ 的儿鐘人偶玩具生产物流中

心实施 广
一

个集成化的物流方案 ， 该物流中心集成化方案的核心是采川的 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ 低位拣选 义 午 ， 该

义 车具乜 Ａ度灵活性和 关使川忭 。 这样 ， Ｔｌ
＇

ｌ 动化窄通逍货物拣选裝 汽与货物输送技术装腎 ｔ ｉ ｌ

结合便实现 ／物流作业的岛度 ｔＪ 动化 。

ＰＡＴＲ Ｉ Ｃ ＫＥＢＥＲＴ

Ａ
人都认识高仅 为 ７ ． ５ ｃｍ 的有着 ４０面向未来的投资 １ ９ ７４ 年启动市场 以来 ， 又塑造 出 了 

３ ９９ ５

年历史的德国生产的 Ｐ ｌ ａｙｍｏ ｂ ｉ ｌ 儿生产这种有意思 的 儿童人偶玩具 的个各种不 同 的 Ｐ ｌ ａ
ｙ
ｍ ｏ ｂ ｉ ｌ 儿童 人偶玩具

童人偶玩具 。 迄今为止 ， 已有 ２ ７ 亿个这Ｇ ｅｏｂ ｒａＢ ｒａ ｎ ｄ ｓｔ ａ ｔ ｔｅ ｒ 公司总部位于德国 弗的人物造型 ， 玩具组合种类多达 ３ ０ 余个 。

样的儿童人偶玩具走进 了世 界范 围 内 的兰克地区的 Ｚ ｉ ｒｎｄｏ ｒｆ
。
２０ 世纪 ７０ 年 代初 ， 仅在 ２０ １ ４ 年的公司年庆期 间 ， 该公司的

孩子们 的居室 。 这种有意思的 Ｐ ｌ ａ
ｙ
ｍ ｏ ｂ ｉ ｌ该公司 仅 向市场推 出 了骑士 、 印地安 人

？

玩具研 发 专 家 们 就创纪录 的推 出 了 １ ４ ７

儿童人偶玩具是在 １ ９ ７４ 年德国纽伦堡举和建筑工 人这三种相 同大小的儿童人偶种新产品 。

办的 国 际儿童玩具展上首 次推 出 的 ， 当玩具 。 而 今 天 ， 该 公 司生产的 儿童人偶ＧｅｏｂｒａＢｒａｎｄ ｓ ｔａｔｔｅ ｒ 公司除了在德国两

时有
一

个荷兰商人发现 了Ｐ ｌ ａ ｙ
ｍ ｏ ｂ ｉ ｌ 儿玩具 已 多达 ３ ７４ 种 ， 人偶有 ８ ３ ９ 种不 同地建有工厂外 ， 还在马耳他 、 捷克和西班

童 人 偶玩具 的 潜在 价值 ， 并 与 Ｇ ｅ ｏ ｂ ｒ ａ的脸 ，
６ ８ 种 不 同 的胡 须 ， 这些儿童人偶牙这些欧洲的主要市场所在地设厂 。 为 了

Ｂ ｒａｎ ｄ ｓ ｔ ａ ｔ ｔ ｅ ｒ 公司签署 了超过 １ ００ 万件的玩具是组合式玩具 ， 组合的可能性 多达提升产品的竞争力 ， 人偶部分的生产制造

大订单 。 ２ １ ０ ０ 万种 。
Ｇ ｅ ｏ ｂ ｒ ａＢ ｒ ａ ｎ ｄ ｓｍ ｔ ｔ ｅ ｒ 公司 自全部由设在马耳他的工厂负责完成 。

麵＿｜
图 １ Ｒ １ ４Ｘ 电动前移式叉车的配重叉杆固定在驾驶室旁 ，

一

个活动的叉杆支架承担前移和倾斜功能 。 这样 ， 车辆的结构很紧凑 ，
且具有高剩余承载能力

２ ６ＭＭ现代制造 ■

 ２ ０ １ ６
－
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Ｉｈｉｒ ｐａｒ ＜Ｌ ：

———Ｇ ｅｏｂ ｒ ａＢ ｒａ ｎ ｄ ｓ ｔｍ ｔ ｅ ｒ公司的工厂则使用货

．

％ 架 货物 处理装置的 Ａ 动 化方 案 。 该 公 司

１ｖ
－

ｆ

铺从ｖ獅 ｎ ：
Ｐ ｉ ａ

ｙ
ｍ 〇 ｂ ｎ

一

，
１

严
ｗ 人 偶■心 １

＇ 心＿ 路 。 在此 ’

Ｈ卜 １

細 低位拣选叉车起到 了关酬作用 。

｜＃卜一
■ 二 ， 錢，

丨國为此 ，

．

纖 企 业研 制 出 这 样瞧
＇

：

＜Ｊ１＾３ ｉ－
－

 ＂

ｉ

－

１ －

Ｔ
，ｆＴ

＾

 ｜

ｖ ， Ｉ ＩＢ Ｉ ，ｍ

｜ Ｊ 在 决策时 ， 除 ｒ 贤求 设 备运 行 ４ Ｗ ＾ 和 ％

ｗ Ｗ
＾

ｌ－

１ Ｉ Ｉ Ｗ ｎＭ
＇

ｌ ｌ Ｍ ．Ｕ ｏ ｏ ｈＭＭ ｒ ， ． Ｈ Ｋ Ｋ ｉ Ｕ ｃ ｒ

－ Ｊ＾ＣＨ ＩＨ
ｉ

：


ｉ

ｉ

＿ ■■■ Ｈｉ■■■？
－ Ｃ ｉ ｅ ｏ ｈ ｒ ａＢ ｒ ａ ｎ ｄ ｓ ｔ ａ ｔ ｔ ｃ ｒ ｉ  ．

Ｊ 
Ｊ

ｌ

ｔ ！ Ｊ
ｉＲ ｏ ｂ ｅ ｒ ｔ

Ｈｍ
ｊＪ２ＳＳＳ５５５Ｂ５ｉ５ＭＭＨ＾獨Ｂ ｅ ｎ ｋ ｅ ｒ 说 ：

“

Ｇ ｅ ｏ ｂ ｒ ａＢ ｒ ａ ｎ ｄ ｓ ｔ ｇ ｔ ｔ ｅ ｒ公 司

图 ２Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ＿ 系列低位栋选叉车的驾驶员座椅护板可调性高 ，
装货平台为全消振结构形式 ， 装有

最终决定选择 由 Ｌ ｌ ｎ ｄ ｅ 公 司提供的货架

防滑橡胶垫板
，
这便能够在驾驶拣选和处理货物时提供舒适的作业条件 货 物 处理 装置 自 动化方案 的理 由 有 多

种 ， 我们 信任 Ｌ ｉｎ ｄ ｅ 叉车 的 技术性能 ，

该公 司 生产 的车辆 能够 完美 的 满 足 我

Ｇ ｅ ｏｂ ｒａ Ｂ ｒａｎ ｄ ｓｔｅ ｔｔｅ ｒ 公司 的 Ｐ ｌ ａｙ
ｍｏｂ ｉ ｌ８００ ００ 余个托盘调整位 。 货物托架生产们公司生产作业的要求 。 对此 ， 我们在

儿童人偶玩具最大的生产厂位于德 国 弗运作在 ６
￣

８ 号厅完成 ，
６
￣

８ 号厅里Ｄ ｉ ｅ ｔ ｅ ｎ ｈ ｏ ｆｅ ｎ 的生产厂 已经有使用 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ

兰克地区的 Ｄ ｉ ｅｔｅｎｈｏｆｅｎ
， 现有职工 １ ５ ００有 ３ ９０ ００ 个托盘调整位可供使 用 ，

７ 号叉车的成功经验 ，
此外我们与 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ 公

人 ， 在此生产例如海盗船 、 骑士城堡或厅负责 网上售货作业 。 该新建的物流 中司的签约合作伙伴 Ｍ Ｕ ｌ ｌ ｅ ｒ 运输技术公司

要塞等 ， 平均每 天生产 １ ００ ０ 万个玩 具心为两班制轮流作业 ， 为了使 Ｐ ｌ ａｙ
ｍ ｏｂ ｉ 〗的技术 咨询和技术服务也有着成功合作

的 喷水部件 ， 为 ２ ５ ００００ 个单件打 印 标儿童人偶玩具能够快速抵达 目 的地 ， 在的经验 。 因 为我们压迫尽量避免物流环

签并且完成 ６ ５０ ００ 件 ？ １ ３ 乂 ：１１ 〇 １５ 丨 １ 儿童人销售旺季时 ， 该物流 中心甚至需要三班节 出 现故 障 ， 所 以必须信赖快速且有能

偶玩具的包装 。 由 于位于德 国 弗兰克地制轮流作业 。 为此 ，
Ｇ ｅｏｂ ｒａＢ ｒ ａｎｄｓ ｔａｔｔｅ ｒ力的技术服务 。

”

区 的 Ｄ ｉ ｅ ｔ ｅ ｎ ｈ ｏ ｆｅｎ 的 Ｐ ｌ ａｙｍｏ ｂ ｉ ｌ 儿童人偶公司 除 了需要雇用 主动性高且可 以信赖为位于 Ｈ ｅ ｒｒ ｉ ｅｄｅｎ 的物流 中心 Ｇｅｏ ｂ ｒａ

玩具生 产厂于 ２ ０ １ ３ 年 发送 的 整体包装的员工外 ， 还需要
一

个功能畅通的物流 。Ｂｍ ｎ ｄ ｓ ｔ ａ ｔ ｔ ｅ ｒ 公 司 总 共 购 置
ｆ

２５０ 辆

Ｐ ｌ ａｙ
ｍｏ ｂ ｉ ｌ 儿童人偶玩具创纪录地超过了 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ 叉车 ， 该 购置合 同 还包括 Ｍ ｉｉ ｌ ｌ ｅ ｒ

６０００万件 ， 为此 ，
Ｇ ｅ ｏｂｒａ Ｂｒａｎｄ ｓ ｔＭｅｒ 公月艮努方案对决策具有决定 １４的 运 输技术公苛 的 技术 咨询 和技 术服务 。

司决定在 Ａｎ ｓｂａｃ ｈ 地区的 Ｈｅｒｒ ｉ ｅ ｄｅｎ 新建意乂其中有 １ ２０ 辆 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ 叉车用于材料物流 ，

一个物流 中心 。 与位于 Ｄ ｉ ｅ ｔ ｅｎｈｏ ｆｅ ｎ 的生产厂不同 ，采用 的是 Ｋ 系列 的模块化的窄通道组合

为 了新建该物流 中 心 ， 德国这家最

大的玩具生产厂家斥资＿万欧元 。 该
图 ３ 牵 引 车 ＆

新建的物流 中心 占地 １ ８ｈｍ
２

，
施工建设Ｐ ｜ ａ

ｙ
ｍｏ ｂ ｉ 丨 物 流 中

时间将近－年 ， 已于 ２０ １ ４ 年夏投人运行 。

心里有两部这样的 釦 二＃孜＾ ；

该新建的證碰 ８備 ，

＾ＩＩ
＾Ｉ ；

总共为麵ｍ
‘

， 并设有 ■ 个纖 ｉ

｜
ｉ

｜
ｒ

，ａ

⑶ 卸 货 物 的 出 人 丨 丨 ， 负 责 货 物 储 存 、 ｜１＿＜；

货物拣选处理 、 成 品组合包装 以及 向世＾一
丨

＊
＇

 ？

■

该新建物流 中心 的 ｉ￣３ 号厅用 作 ＾ｒ

存储仓库 ，
４

、
５ 号厅 用 作货 物拣选 处

理仓库和 发货仓库 。
Ｉ
￣

５ 号厅总共有
…― ：

ｍ ｈ ． ｖｏ ｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ Ｉ ５Ｈ１ ；物 ｉ Ｓ ｉ２ ０ １ ６

－

０ ３
．

ＭＭ 现代制造２ ７
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Ｆｅａ ｔｕ ｒｅｓ

■＾■１
， ，

 Ｉ

認

４

中

在

二
ｍ ｏ

＝ 输纖术装置上 。 而运送其他货物的载货

Ｉ

丨 Ｌ １ ２ Ｌ Ｓ Ｐ 系列高位拣 汽车则 由
＂

＾ 兕 型低位拣选叉车 负责卸

ＩＷｍ
＇

ｗ
＂

＾选叉车是通用 型设 货 。 为此 ，
Ｔ２０ Ｓ Ｐ 型低位拣选叉车装有

？ｍ１〇＿炎 ＝＝＝ 薩特酬叉杆 ， 細 载前后安置的

ＢＫＨＰ— Ｈ ｉ｛Ｍｆ５

／？ ！ 可力體 汽賴 货
？ｍｍ 。 齡 哪他 卿 １

丨術驶

＾ＡＪｍ ．
或卸 货 ，

也可 用 作 呈倾斜角度站立 。 托盘在输送技术装置重

５教！ｆ Ｊ识别 ，細被分

Ｍ Ｉ ■配到高货架仓库 （
Ｈ Ｒ Ｌ

） 里的库存位置 ，

ｉ ｔ
 ： ＾ＲＬ 为窄翻 ：结娜式仓库 。

＊ 穿该物流 中心的 １
￣

８ 号厅 ， 将所有 的

托盘分放在两个垂直的输送装置上 ， 这

叉车 ， 该款车 的 承载能力 为 １ ． ５  ｔ
， 由 ６许将其取走进行使用 的 。

”

两个垂直的输送装置将托盘输送到
一

个

辆承载能力 为 １ ． ４  ｔ 的 Ｒ １ ４Ｘ 系列 电动前 高 ７ ． ５ｍ 的与 ＨＲＬ 相连接的钢制平台上 。

移式叉车 （ 图 １
） 、

３２ 辆 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅＬ １ ２Ｌ Ｓ？ 无阻碍的材料流 该输送技术装置在空 中分开 ，

一

部分接

系列高位拣选叉车 、
３ ０ 辆 Ｎ２ ０ 系列低位货物在存储仓库人库 ， 来 自 各个工入人库部位 ，

一

部分接人 出 库部位 （ 即

拣选叉车 （ 图 ２
） 、 ５ 辆 Ｔ２ ０ ＳＰ 系列低位厂 以及供货商的所有 Ｐ ｌ ａ

ｙ
ｍ ｏ ｂ ｉ ｌ 儿童人向左和 向右接人仓库相应的货架通道 ） 。

拣选叉车 、两部 Ｐ ５ ０ 系列牵引车组成 （ 图偶玩具件均 由 载货汽车运抵卸货 口 并进Ｋ 系 列模块化窄通道组合叉车在与窄货

３
） ， 每部牵 引 车牵 引

一

辆 Ｅ ２ ０ 电动叉车行卸货 ， 例如运抵的玩具件包装纸箱在架通道仓库 的交接站点接 收这些托盘 。

和
一辆 Ｅ２ ５ 系 列 电动叉车 以及

一

辆 Ｈ ３ ５登人仓库管理系统 （
ＬＶ Ｓ

） 后 ， 由 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ在此 ， 最精彩的部分是 ： 由于这些组合

系列柴油 叉车 。 两名 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ 公 司 的技术的 Ｌ １ ２Ｌ Ｓ Ｐ 系列高位拣选叉车直接运送车辆装有 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ 仓库导航仪 ， 托盘输送

人员在每周 固定 的车辆维护 日 在现场 负到 ８ 号厅 （ 图 ４
） 。 车辆驾驶员与车辆的作业部分实现 了 自 动化 ， 这样所有 的托

责对这些车辆进行技术保养和故障排除 。 行驶方 向呈倾斜角度站立 ， 以便确保观盘入库和 出库作业均实现了 自 动化 。

Ｐ ｌ ａ
ｙ
ｍ ｏｂ ｉ ｌ 儿童人偶玩具物流 中心负责人看到车辆的行驶路段和车辆上的物品 。Ｇ ｅ ｏ ｂ ｒ ａＢ ｒ ａ ｎ ｄ ｓ ｔ ａ ｔ ｔ ｅ ｒ 公 司 位 于

Ｋ ｌ ａｕ ｓＤ ｉ ｅ ｔ ｅ ｒＨ ａｍ
ｐ

ｌ 说 ：

“

Ｍ Ｕ ｌ ｌ ｅ ｒ 运输技存储仓库用 的所有托盘放置在
一

个Ｈ ｅ ｒ ｒ ｉ ｅ ｄ ｅｎ 的物流 中心的窄通道仓库总共

术公司的技术人员每天 ２４ ｈ 为我们公司输送技术装置上 ， 载货汽车每天 ３０ 次将有 １ １ ２０ ００ 个托盘周 转位 ， 这些托盘周

提供技术咨询和技术服务 ， 这样便确保Ｄ ｉ ｅ ｔ ｅｎｈｏ ｆｅｎ 的 Ｐ ｌ ａ
ｙ
ｍｏｂ ｉ ｌ 儿童人偶玩具生转位为 ６ 层设置 ， 分布在该物流 中心的

了我 们 的物流作业系统的停机待修时间产厂的货物运抵此处 ， 这些货物 自动卸在９６ 个通道 内 。 尽管这些货架装置 以传统

能够尽可能短 。

”

  

＇

此 外 ，
Ｇ ｅ ｏ ｂ ｒ ａＢ ｒ ａ ｎ ｄ ｓ ｔ ａ ｔ ｔ ｃ 丨

．

公刷
１ＪＩ

ＥｆＥＨ
Ｉ丨｜

＼
０■？繼

蓄 电池她时 ， 只嫌 电 ⑶ 的 ｈ ， ， ｒ
ｓ

ｌｌ
ｉ ｉ ？ ）ＪＬ

亮起 时 ， 才 表 明 该 蓄 电 池

Ｌ

ｆｆｌ

＾

Ｍ ｕ ｌ ｌ ｅ ｒ  ３５ ｂｌ ＳＡｐ Ｊ

＾
＾ ＾图 ５ 模块化的 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ Ｋ 系列的窄通道组合叉车为半 自动化车辆 。 这就意味着

，
在窄通道仓库的通道里

，

ＡＳ Ｈ ａ ｒａ ｌ ｄＲ ｉ

ｐｐ
ｅ ｌ 该组合车辆由导航设备控制运行到仓库的位置

，
也就是说可将该组合车辆精准度设置为厘米的运行

在蓄 电池没有充足 电之前 ， 我们是不允精度 ， 并到达规定的纵向和高度

２ ８现代制造 ？

砚代糊治２ ０ １ ６
－

０ ３ｍ ｈ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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的方式运作 ， 从开始 由输送技术装置将以用于全 自动化作业 。 同 ， 由 ＬＶ Ｓ 负 责 托盘 出 库入库作业路

托盘送至仓库 ， 借助于 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ 窄通道叉 径的最佳化 。 这样 ，
Ｇ ｅｏｂ ｒａＢ ｒａｎｄ ｓ ｔａ ｔ ｔ ｅ ｒ

车进行货物 的半 自 动化出 库和人库 ， 均 用命令 ｉ空？ Ｉ货物出人库作业公司位于 Ｈ ｅ ｒ ｒ ｉ ｅ ｄ ｅ ｎ 的物流 中心 的 窄通

达到 了高 自 动化水准 。 在介绍该仓库方感应控制 的窄通道叉车的导航软件道仓库现在每天的货物周转量便达到 了

案时 ，
Ｋ ｌ ａｕ ｓＤ ｉ ｅ ｔ ｅ ｒＨ ａｍｐ ｌ 说 ：

“

我们力是通过 ＬＶ Ｓ 实 现连接 的 。 当
一

名 窄 通２ ０ ０ ０
￣

２ ５ ００ 个托盘 。

求实现新物流中心的高利用率和灵活性 ， 道叉车驾驶员从系统得到托盘 出 库或人

而仅使用仓库货架操作装置 （
ＲＢＧ

） 是 库作业的命令时 ， 他便将车辆行驶到相 员Ｉ能够轻松愉快的卫作

无法实现这个 目 标的 。

”

应的仓库通道里 ， 在那里接受导航并控Ｋ 系列模块化窄通道组合叉车 除 了

Ｋ ｌ ａｕ ｓＤ ｉ ｅ ｔ ｅ ｒＨ ａｍ
ｐ ｌ 表示 ：

“

如果使制要抵达的仓库位置 ， 叉车位置可精准作业效率高 ， 还具有操作友好和使用 安

用货架操作装置 （
ＲＢＧ

） ， 在进行保养和到厘米 ， 抵达所规定的纵 向 和高度的位全的特点 ， 这些特点在 Ｐ ｌ ａｙ
ｍ ｏ ｂ ｉ ｌ 儿童

维修时便无法使用 ， 那么仓库 的整个通置 （ 图 ５
） 。 在那里 ， 车辆进行托盘的入人偶玩具生产厂 的生产作业 中 发挥着重

道便必须停止作业 。 反之 ， 采用 窄通道库和 出 库作业 。 驾 驶员 只须在系统里记要的作用 。 所有的窄通道组合叉车可选

叉车 ， 在车辆需要进行保养维修 时 ， 可载作业过程来确认该命令 。 仅仅是 当更择使用 分开设置的操作台 （ 驾 驶员 可在

由 另外的车辆代替该需要保养维修的叉换作业的仓库通道时 ， 由 驾驶员 自 行进左和 向两边进行操作的 操作 台 ） ， 这 样

车进行作业 。 这样 ， 仓库通道里的托盘行控制 。 Ｍ Ｕ ｌ ｌ ｅ ｒ 输送技术公司系统和货便方便将拣选的物 品 向 前放人托盘 内 。

出 库和人库作业便可继续运行 。

”

对此 ， 架技术负责人 Ｊ ｏｚｏＤ ｒａｍａｃ 说 ：

“

由于采Ｍ Ｕ ｌ ｌ ｅ ｒ 输送技术公司 系统和货架技术负

Ｐ ｌ ａ ｙ
ｍ ｏ ｂ ｉ ｌ 儿童人偶玩具生产厂有预案 ： 取 了半 自 动化作业方式 ， 所以命令均是责人 Ｊ ｏ ｚ ｏＤ ｒ ａｍ ａ ｃ 说 ：

“

在 Ｐ ｌ ａ ｙｍ ｏｂ ｉ ｌ 物

如果该公司今后想要实现全 自 动化仓库预先规定 的 ， 这样便排除了在托盘 出 库流 中心仓库里 ， 车辆驾 驶员不用 自 己动

作业方案 ， 今天使用 的窄通道叉车也可入库作业 中 出 错 的 问题 。

”

按照 使 用 合手拣选处理物 品 ， 无论是驾 驶 员坐着还

％Ｊｒ
摩睿系列

经得起时 间 的考验 ｉｉｉ

ＳＴＡＮ Ｄ Ｉ ＮＧＴＨ ＥＴ ＥＳＴＯ ｆＴ ＩＭ Ｅ

ＺＩＯ
ｆｔＳ番 多年来 ， 我们－直为您提供高品质的产品和服务 。 如今 ，

三马 为您提供摩睿系 列的更 多选择。ｗｗｗ ｓ ａ ｎｍ ａ ｃｏｍ

ＳＡ ＮＭＡ Ｈ Ｏ ＩＳＴＳ ａ ＣＲＡＮＥＳ

江＊三 马起■ 机 有 限 公 地址 ： 江 苏雀靖江市开 发 区城 南囲区江防 西路 ３号 销 售 咨 洵 ：
０５ ２ ３

＞

８４８６６９ ８ ４ 服务专 线 ：
４ ００８８６８６６７

广告

ｍ ｈ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ ｉ ５ ３忭糊涪２ ０ １ ６ ０ ３
？

ＭＭ 现代制造２ ９
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Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

＾Ｉ ｜ ；＾有 ６ 部 Ｘ 级的 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ 前移式叉车在

ｇ＾
＇

Ｔ ｉ ｜

Ｍｙ｜
Ｍ

ｍ
＊ 该宽臟仓库里进行作业 ， 该型叉车的

＿
：

ｐ
；

■＾ 蓄 电池安置在驾 驶 员工位的 下面 ， 这是

：＾▲
ｕ ｎ ｄｅ 公■

－

种新测 ＇

。 祕 ， 挪

员 的作业空间便很充裕 。 新型叉车与往

＾
＂

Ｔ 复叉杆式叉车不 同 ， 在进行托盘货物人

ＢＢＳＬ＿ 库作业时 ， 该新型叉车 的叉杆能

＊ ｋ ＼ ｆ，
，

ｄｉ够沿着轮臂动 ， 并能够固定在驾驶室旁 。

！＊４ Ｖ 两麗蘑晨■ ＇
ＳＭＢＩｍ 这样 ， 獅綱＿ 紧 凑 ， 且剩

、

Ｊ

一■痛ＩＩ
．

尋
； 余 承 载 能 力 大 。 该新型 叉车 的 艾打， 身

卜＂

丨 ■分 ｉ Ｉ１翏．

’

．■ 疏 胃讀賊■ ’ 这样便可产

ｖＷ ＇

 ：綱ｊ ｉ

＇

編 ： 和 出＿ 作 、隱 ． 山 此

■■
也降低 了该新型叉车 的能耗 。 该新型叉

图６ Ｇｅｏ ｂ ｒａＢ ｒａ ｎ ｄ ｓ ｔ Ｓ ｔ ｔｅ ｒ 理事 Ｒｏ ｂｅ ｒ ｔ Ｂ ｅ ｎ ｋｅ ｒ （
左

） 和 Ｐ ｌ ａ
ｙ
ｍ ｏ ｂ ｉ ｌ 物流中心负责人 Ｋ ｌ ａ ｕ ｓ Ｄ ｉ

ｅ ｔｅ ｒ Ｈ ａｍ ｐ ｌ＿

对位于 Ｈ ｅｗ ｉ ｅｄ ｅ ｎ臟智能化物流中咖 ｉＳ计方案 彳ｇ ；鵡 ￥的叉杆？远分开 ’ 这样 ’ 叉车驾 驶贝

观测车辆行进道路和所装卸货物 的视野

便非常好 。

是站立均能够非常方便的操作该窄通道拣选的货物均用于该公司的 内部物流 ，
４Ｋ ｌ ａｕ ｓＤ ｉ ｅ ｔ ｅ ｒＨ ａｍ ｐ

ｌ 说 ：

“

由于该新

组合叉车 。 当驾驶员处于坐着的状态时 ， 号厅使用 的是 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ
－Ｎ２０ 系 列低位拣选型的 Ｕ ｎ ｄ ｅ 前移式叉车可直接行进到货

不需要驾 驶员 向 前去取物 品 ， 而是可 以叉车 。 这些 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ
－Ｎ２０ 低位拣选叉车灵架处 ， 所 以 ， 与使用 通常的前移式叉车

使用 符合人体工程学的操作杆 ， 操作杆活且顺畅的在 ４ 号大厅 内的通道里运行 ， 相 比 ， 使用该新型的 Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ 前移式叉车

集成进了左和右两边的扶手里 。

”

将所拣选的货物运送到厅 内 的 ２ ４ 个包装进行货物入库和 出 库的作业速度便提高

借助于可在仓库窄通道 内旋转 的 回站点 。
Ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ

－Ｎ２０ 系 列 低位拣选叉车装了
一

倍 。

”

在窄通道仓库 ， 除 了 准备和

转式滑移装置 ， 升降装置能够可靠达到高有厚 ４ ｍｍ 的钢结构底盘 ， 安全性能高 ， 提供 国 外 贸 易 货 物 外 ， 还 负 责为 例 如

为 １ ０ ．２ ｍ 的货架最高层 。 而在仓库窄通装货平 台为全消振结构形式 ， 装有防滑Ａｍ ａ ｚ ｏ ｎ 这样 的大宗货物客户 准备和提

道外 ， 则可锁闭该升降装置 。 也就是说 ， 橡胶垫板 ， 这便能够为驾 驶员拣选和处供货物 。 仓库有 ９ ０００ 个托盘周转位 ， 同

出 自安全方面的考量 ， 驾驶员在更换仓库理货物时提供舒适的作业条件 。样用 窄通道组合叉车进行货物运送 。 在

通道时可不抽 出升降装置的提升杆 ， 只有 ４ 号厅有两个专 门 为专业 贸 易 拣选进行货物 出 库作业时 ， 窄通道组合车辆

在车辆抵达所更换的仓库通道后 ， 驾驶员和处理货物的进 出 口 。 在此 ，
工作人员停 在 货 架 前 的 货 物 拣选 准 备 点 上 ， 由

才需再抽出升降装置的提升杆 。手工将所拣选和处理的货物包装成包裹 ，
Ｌ ｉ ｎ ｄｅ 高提升货物车为车辆装货 。 该窄通

在完 成储量仓库里 的 托盘 出 库后 ， 并将其放到 载货汽车上 。 除 了这两个进道组合叉车也可运送连续式货架的货物 。

输送技术装置将托盘输送到 ３ 号厅 ， 在出 口 之外 ，
４ 号厅所有进 出 口 均 用 于按连续式货架仓库用 于存放当 天或之后两

此进行进
一

步的托盘运作 ： 有的委托是规定 日 期提供货物 的 作业使 用 ， 在此 ， 天要发送的货物 ， 该仓库拥有 １ ４２ ０ 个货

要从整个托盘里拣选货物 ， 那么 ， 整个使用 Ｌ ｉ ｉ ｉ ｄ ｅ
－ Ｌ １ ２Ｌ Ｓ Ｐ 系 列叉车为载货汽物周转处理位 ，

这 １ ４２０ 个货物周转处理

托盘就要进行 中 间库存 ， 直至所需拣选车装货 ， 该系列叉车为双层 ， 作业效率高 。 位所处理的货物大约相当于 ４２ 辆载货汽

的货物全部选齐 。 因为法 国 的分公司没 车的装载量 。

有欧盟规格的托盘可 以进行互换 ， 所 以在发货时实行货物三级堆放 Ｇ ｅｏｂ ｒａＢ ｒａｎｄ ｓ ｔａ ｔ ｔｅ ｒ 公司理事Ｒｏｂｅｒｔ

该公司 发往法 国分公司 的货物在发货前发货仓库是运作发往 国外货物 的总Ｂ ｅｎｋｅ ｒ 说 ：

“

我们新的 Ｐ ｌ ａｙ
ｍ ｏｂ ｉ ｌ 物流中

就需要这样提前进行拣选和存放 。 其间 ， 出 口 。 发货仓库分为窄通道仓库 、 宽通心采 用 了量身定制 的物流技术方案 ， 这

拣选货物的托盘被输送到货物拣选仓库道仓库和直通式货架仓库三个部分 。 宽样我们 便能够很好的面 向 未来挑战 。 为

即 ４ 号厅 。通道仓库是存储仓库 ， 也就是说 ， 当 日了 能够应对销售旺季和今后公司业务发

货物拣选仓库 ， 也就是 ４ 号厅是宽拣选处理好的在之后 的两天之 内 不能 发展的需要 ， 我们现在便创建起 了必要的

通道仓库 ， 该仓库共有 １ ２ 条通道 ， 每条货的货物储存在宽通道仓库 。 该宽通道物流运作能力和顺畅的物流生产流程 （ 图

通道为三层设置 。 所有在该仓库存放和仓库有 １ ８ 个通道 ， 每个通道均有四层 。６
） 。
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