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提高生产和发货效率

按照公司
“

渐人佳境
”

的指导理念 ，
Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ ＆ Ｃ ｉ ｅ 公司需要进

一步增加生产设备 ， 并拓展辅助

库房而积 。
Ｈ ａＲｏ 公司通过 动化货物输送分拣系统完成了这项任务 。

文ＭＡＲＫ ＵＳＬＯＳ Ｅ ＫＥ

＆ 于 电子设备生产厂家的需求呈上中 间储存环节 。 如今 ， 成立于 １ ９ ５ ７ 年的司提出 了第
一个技术解决方案 ， 在就该技

ｔｔ！ 升趋势 ，
Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ 公司需要增加 自 己坐落于德国 Ｗｅ ｒｍ ｅ ｌ ｓ ｋ ｉ ｒ ｃｈ ｅ ｎ 的 Ｈ ａＲｏ 公术方案与 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ＆Ｃ ｉ ｅ 公司进行了具体商

的库房面积 。 该公司与货物分拣部 门相司 已经成了Ｓ ａｕｅ ｒ ｌ ａｒｕｌ 地区的 区域性经济谈后 ， 便加 以实施 。 在三个季度之 内 ， 组

连接的原有的小件库房迄今 已有 ２ ０ 年的支柱 。 在 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ ＆ Ｃ ｉ ｅ 公司库房改造项 目装了两台 Ｖ Ｆ １ ０ 型垂直输送装置 ， 这两台

历史 ， 现在将其迁移到安装厂房 内 。 采初期 ，
Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ＆Ｃ ｉ ｅ 公司 向 ＨａＲｏ 公司所输送装置通过对空间的最佳利用 ， 实现了

取这样的措施 ， 不仅能够新增库房存储提 出 的改造库房项 目 的 明 确要求是 ： 库与 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ＆Ｃ ｉ ｅ 公司原有材料物流系统的

能力 ， 而且还能够拉近该小件库房与 电房货物管理要实现 中心化 ，
仓储流程要无缝连接 ， 也就是与 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ ＆ Ｃ ｉ ｅ 公司原

子设备预安装和安装工位间 的距离 。实现 自 动化 ， 提高库房储存的通行能力有的长达 ７ ． ７ ｋｍ
、 设置在楼层里的 电动悬

和灵活性 ， 并达到货物处理的绝对可靠挂式轨道输送系统实现了无缝连接 。

库房货物管理中心化性和零差错 。
Ｈ ａ Ｒ ｏ 公司 所提供 的输送

仓储流程灵活化 技术解决方案必须能够准确 无误的达到 可自动化输送货物且通过

因为 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ ＆ Ｃ ｉ ｅ 公司 以前的电子设上述这些 目 标 。触摸屏或平板灵活控制

备安装结构件的 中 间储存环节成本高且在对 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ＆Ｃ ｉ ｅ 公司所提出 的输送考虑到满足输送系统的使用 寿命的

耗时多 ， 所 以必须通过整合而取消这
一

系统的要求进行了具体分析后 ，
Ｈ ａＲｏ 公要求 ，

Ｈ ａ Ｒ ｏ 公 司提供 的 输送系 统优先
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睡
图 １ 该移动式输送系统的全部动作均 由激光扫描装置进行全程图 ２ Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ ＆ Ｃ ｉ ｅ 公司扩展后的新输送生命线每 日三班连续运行 ， 该输送系统从安装

监控 连接到交付使用仅用了３ 个月 的时间

采用 钢制部件 。 由该输送系统的控制 装链条输送装置上 ， 在交接后通过垂直输送系统的开始安装到 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ＆Ｃ ｉ ｅ 公司 的

置 电动悬挂式轨道运输单元进行操送装置降至底层并送至交接位置 。 在交验收 ，
Ｈ ａ Ｒ ｏ 公司

一

个专 业 团 队仅 用 时

作控制 ， 该运输单元 由 Ｈ ａ Ｒ ｏ 公司提供接链条输送装置处于空载的状态时 ， 垂３ 个 月 （ 图 ２
） 。 在此 ，

Ｈ ａ Ｒ ｏ 公 司 所提

的输送系统接管后 ， 输送到 楼底层的货直输送装置里的链条输送装置可将运输供的输送系统在交付使用 前 已经对核心

物处理区 。 除了实现 自动化输送作业外 ， 单元送给设置在底层 的链条输送装 置 ， 部件及功能部件进行 了全面检验 。 按照

这些货物输送在此既可以通过触摸屏也且可实现双向输送 。 Ｈ ａ Ｒ ｏ 公 司 的产 品质量水准 ， 该移动 式

可 以通过平板进行灵活控制 ， 将货物输带有 Ｈ ａＲｏ 公司提供的偏心式起重机输送系统的所有检验环节均成功通过 。

送到每个需要送达的位置 。 在与货物处和
一

个横向穿梭车便行驶到交接位置 ， 伸由 三 名 机 械 师 和 两 名 电 工 在

理作业相连接 中 ， 由 Ｈ ａ Ｒ ｏ 公司提供的缩式装置定位在锌板铺面和运输单元底部Ｇ ｔｉ ｔ ｅ ｒ ｓ ｌ ｏ ｈ 进行了该输送系统的安装和连

输送装置实现运输单元 由底层 向上
一

楼之间 。 通过偏心式起重机将货物从交接链接作业 。 在此安装和连接作业期 间 ， 不

层 的返 回 行驶 ， 从而确保运输单元与 电条输送系统上举起 。 接着 ， 横向穿梭车行要求 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ＆Ｃ ｉ ｅ 公司的生产设备停机 ，

动悬挂式轨道输送系统进行无缝交接 。驶到指定 目 标点 。 抵达交接位置时 ， 运输因而未使 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ ＆Ｃ ｉ ｅ 公司的产品生产受

单元最后通过伸缩式装置送至 由 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ＆到任何影响 。

通过激光扫描进行细节监控Ｃ ｉｅ 公司管理的货物处理场地 。Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ＆Ｃ ｉ ｅ 公茼的地面生产厂房 ／

Ｈ ａＲ ｏ 公司提供的输送系统在运行Ｈ ａ Ｒ ｏ 公司提供的该输送系统十分输送技术规划师 Ｆ ｒａｎｚ －

Ｊ ｏ ｓ ｅ ｆＢ Ｏｍ ｅ ｒ 这样

中 的各个细节均符合 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ＆Ｃ ｉ ｅ 公司的重视设备的安全可靠性 ： 整个输送过程认为 ，
Ｈ ａＲ ｏ 公司快速完成输送系统的

要求 ： 通过 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ ＆Ｃ ｉ ｅ 公司 的库房管理由 随行的安全装置进行全程监控 。 当输安装工作并不是将该改造输送系统的新

系统来控制带有
“

小件库房
”

目 标信息送系统停止运行时 ， 便会有工作人员着委托交给 Ｈ ａ Ｒ ｏ 公司的理 由 。

“

除了我们

的运输单元 ， 从而实现运输单元与 ＨａＲｏ手进行检查 。
ＨａＲｏ 公司提供的该输送系公司 与 Ｈ ａＲ ｏ 公司距离近以外 ， 说服我

公司提供的输送系统的交接 ， 通过 Ｍ ｉ ｅ ｌｅ统还有另
一

优点 ： 通过采用伸缩式装置 ， 们将该项委托交给 Ｈ ａ Ｒ ｏ 公茼 的原 因是

＆Ｃ ｉ ｅ 公司原有的长达 ７ ． ７ ｋｍ 的 电动悬既可 以确保设备的安全可靠性 ， 又远远该输送系统的质量能够得到保证 。 该移

挂式轨道行驶至起重机的交接位置 。 采没有超 出 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ ＆Ｃ ｉ ｅ 公司早前所设定的动式输送系统 自 交付使用 以来运行得无

用 激光扫描监控后 （ 图 １
） ， 该起重机提增加库房面积的预算 。可挑剔 ， 我们对此完全满意 。

”

升链条输送装置 ， 链条联组 自 行定位在 Ｈ ａＲｏ 公司成功的应对了挑战 ： 通过

输送货物 的底部并从 电动悬挂式轨道输 仅用 ｆｌｊ３ 个月 便快速且 ＃青准的 采用 Ｈ ａＲ ｏ 公 司提供的扩展输送系统的

送系统的支承点将输送货物举起 ， 输送完成了安装 技术和设备 ，
Ｍ ｉ ｅ ｌｅ＆Ｃ ｉｅ 公司大大提高

货物的最大重量为 １ １
。 Ｈ ａＲ ｏ 公司通过快速而精准的运筹 ， 了生产和发货效率 ， 这是 Ｍ ｉ ｅ ｌ ｅ ＆Ｃ ｉ ｅ 公

接着 ， 运输单元被举升到
一

个空的完成 了该输送系统的安装作业 ： 从该输司为未来发展所作 出 的重要投资 。 Ｇ２３
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