Dank ausgekluigelter Verfahren ist der Um-
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Elektronikteile per

schlagfaktor beim Elektronikbauteile-Verarbeiter
Vogt in relativ kurzer Zeit von rund sechs auf
zehn gestiegen. Die Fertigung individueller
Klein-, Mittel- und GroRserien stellt hier hohe
Anforderungen an die Produktionslogistik.

Die Standortwahl
des ,Hauptbahn-
hofs” als Schnitt-
stelle des logisti-
schen Liniensys-
tems fiel bei Vogt
auf einen Platz un-
mittelbar zwi-
schen Zentrallager
und zwei Klein-
teilelagern.

Téiglich werden in den Produk-
tionsstitten der Vogt Electronic
Witten GmbH auf neun Produk-
tionslinien rund 7 Mio. Bauteile ver-
arbeitet; das entspricht einer Stun-
denleistung von durchschnittlich
300 000 Bauelementen. Aus logisti-
scher Sicht ist Vogt gut aufgestellt:
Flexible und kostengiinstige Ferti-
gungskonzepte differenziert nach
Fertigungstiefen und technischen
Anforderungen sind Standard.
Daslogistische Herzstiick bei Vogt
ist vergleichbar mit der Funktion ei-
nes Hauptbahnhofs. Hier liegt die
Schnittstelle des logistischen Linien-
systems mit seinen ,Haltestellen®
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und ,,Bahnhafen®, die variabel an je-
dem Punkt der Werkshallen denkbar
sind. Der ,Eil-Express“-Zyklus be-
tragt finf Minuten. Als ,Loks™ an
den Spitzen der fiinf ,,Ziige“ ziehen
fiinf CTR 60-Schlepper von OM-Pi-
mespo je fiinf ,Waggons“ in Form
von Hubwagen. Die Hubwagen neh-
men Gitterboxen, Paletten und Roll-
wagen auf. Die exakten, engen Kur-
venradien aller aneinander gekop-
pelter Hubwagen kénnen durch spe-
ziell fiir diesen Einsatz entwickelte
Anhingerkupplungen mit Nach-
fithrsteuerung eingehalten werden.
Allein schon eine Linienrunde der
fiinf ,,Express-Ziige“ ersetzt 25 kon-
ventionelle Staplerbewegungen. ,,Es
zeigte sich rasch, dass in diesem Be-
reich angepasste Dienstleistung effi-
zienter ist als chaotischer Staplerein-
satz", berichten die Vogt-Logistiker.

«Hauptbahnhof” Schnittstelle
innerbetrieblicher Logistik

Wichtig war die Standortwahl far
den Hauptbahnhof unmittelbar zwi-
schen Zentrallager und den zwei
Kleinteile-Lagern. Die Bereitstellung
derTeileaus dem Zentrallager erfolgt
mit drei Thesi-Schubmaststaplern
von OM-Pimespo. Aus den sieben
Lagergassen . des Hochregallagers
werden die Thesi durch Hochregal-
stapler bedient. Die Fahrer erhalten
ihre Fahrauftrige per Infrarot-Da-
teniibermittlung direkt auf ihre Dis-
plays. Das Zentrallager hat 5500 Git-
terboxenplitze und 12 000 barcode-
gesteuerte Griffkastenplitze.

Die einzelnen Bahnhéfe an den
Express-Linien sind Sammelpunkt
und Verteilerzentrum fiir jeweils ei-
nen abgegrenzten Produktionsbe-
reich, Sammeln, Verteilen und Sta-
peln geschieht hier mit CL-12-
Elektro-Deichsel-Hochhubwagen.

Eine kontinuierliche Anlieferung
und Abholung im Wareneingang, im
Kleinteile- und Zentrallager, zur
Weiterverarbeitung oder zum Wa-
renausgang beziehungsweise Ver-
sand mit Zollabfertigung lassen ei-
nen liickenlosen Logistikfluss zu.

In diesen Kreislauf eingebunden
ist auch der Abtransport vorsortier-
ter Abfille. Fiir simtliche an den Ex-
press-Linien aufgenommenen Lie-
fereinheiten entfillt der Kommuni-
kationsaufwand, da Boxen und Pa-
letten mit der Adresse des Zielbahn-
hofs versehen sind. Die Fahrer, die
das Be- und Entladen besorgen, wer-
den von einem externen Dienstleis-
ter gestellt. Die automatisierte Pro-
duktion erhilt zusitzlich stindigen
Teilenachschub aus dem automati-
schen Kleinteilelager mit 14 000 Kis-
tenplitzen tiber Rollenforderstre-
cken. Fiir Groflkunden bietet Vogt
Witten die Option eines kundenspe-
zifischen Lagers innerhalb seines
Lagerzentrums an.

Service-Point garantiert
reibungsiosen Flottenbetrieb

Je nach Auftragsmix verlassen tiglich
durchschnittlich 35 t Teile per Lkw
die Laderampen. XE-Dreiradstapler
»handeln® die fiir den Warenausgang
bereitgestellten vorkommissionier-
ten Waren. Im Auflenbereich unter-
stiitzen XE- Vierradstapler, die gegen
Schlechtwetter mit Fahrerkabinen
ausgestattet sind, die Ladebewegun-
gen. Damit die Flotte lduft, hat die
Stapler-Center-Kamen GmbH vor
Orteinen Service-Point eingerichtet,
der eine zeitsparende Anpassung der
28 OM-Pimespo-Gerite an die flexi-
blen Produktionsanforderungen si-
cherstellt. ,Dies ist ein Paradebei-
spiel dafiir, wie unser starkes Hind-
lernetz Komplettlosungen fiir jede
Anforderung innerbetrieblicher Lo-
gistik mit unserem Vollsortiment er-
folgreich abdecken kann”, restimiert
dazu Klaus-Dieter Witzger, Ge-
schiftsfiihrer von OM-Pimespo
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