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Lager- und

Fordertechnik

Je nachdem, wofr ein Lager genutzt
werden soll, muss es bestimmte Anforde-
rungen erfillen. Erst so kann es ordnungs-
gemaB und effizient geflhrt werden.
Welche Anforderungen?

Rp bersichtlichkeit, Gerdumigkeit oder eine art-
U gerechte Lagerung? Bei Green Bay Packaging
Inc. muss die Ware so gelagert werden, dass

die Eigenschaften und die Qualitdt erhalten bleiben,
denn das Unternehmen hat sich auf individuelle Well-

pappe-Verpackungen, Faltkartons und Selbstklebe-
etiketten spezialisiert.

Aufgabe. Im Zuge einer Werkserweiterung entstand
ein neues Hochregallager fiir Papierrollen und versand-
féhige Palettenware. Es ist mit fahrerlosen Transport-
systemen (Automatic Guided Vehicle, AGV) direkt an
die vorhandenen Beschichtungs- und Schneideanlagen
sowie an die neu entstehenden Produktionsbereiche
angebunden. Realisiert hat es als Generalunternehmer
vor Ort Hormann Logistik. Zu den besonderen He-
rausforderungen dabei zéhlen der Transport und das
Handling unterschiedlichster Ladeeinheiten mit Ge-
wichten bis zu 5 t. Dabei wollte Green Bay Packaging,
dass mit dem neuen Lager folgende Ziele erreicht
werden: gemischte Lagerung von Papierrollen und
Fertigware auf Paletten, hichste Redundanz bzw.
hochverfiighare Systeme, vollautomatische Abldufe,
Just-in-time-Versorgung der Produktion sowie scho-
nendes Handling,

Konzept. Um maximale Lagerkapazitdt und Flexibili-
tdt zu ermdéglichen, wurde das neue Hochregallager
von Hérmann Logistik als zweigassiges Kanallager
konzipiert. In jedem Lagerkanal kénnen sowohl 5-t-
Papierrollen als auch unterschiedliche Palettentypen
mit Fertigware gelagert werden. Dabei ist eine Gasse
des Hochregallagers (HRL) mit zwei Regalbediengerd-
ten (RBG) auf einer Fahrschiene und eine Gasse mit
einem RBG ausgeriistet. Die RBG sind mit je zwei Ka-
nalfahrzeugen ausgestattet, die einzeln (bei kleineren

Paletten) oder gemeinsam (bei Systempaletten fiir
schwere Rollen) ausfahren kfnnen. Die mittlere Re-
galeinheit kann von beiden Gassen bedient werden
und stellt somit eine redundante Versorgung der Pro-
duktion mit Rollen sicher.

Die Regalscheiben haben verschiedene Tiefen: fiir Rol-
len zwei-, vier oder sechsfach, um flexibel auf unter
schiedliche Artikelmengen zu reagieren. Bei Fertig-
ware sind mehr Paletten im Fach, wenn dies
Abmessungen haben. Auch die
kandle variieren zwischen 1000 u

sind mit einer selbstlernen
ausgeriistet, mit der die KanZle millimeter

Rohmaterialrollen manuell auf eine bod ene Zen-
trierstation aufgesetzt, um dann mit einem Linienpor-
tal auf die Systempalette abgelegt zu werden. Dabei

wird die Rolle vermessen und mit den avisierten Da-
ten vom Rechner des Kunden ab
lagert das RBG die Rolle ein.
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Ware fiir Produktion. Wenn die Produktion Rohware
benditigt, fordert sie {iber das Hérmann-intra-Logistics-
System Hi LIS eine Auswahl von Rollen an, aus der
Hi LIS diejenige ermittelt, die fiir die RBG am einfachs-
ten und schnellsten zugdnglich ist. Damit kéinnen die
bei anderen Kanallagern auftretenden Umlagerungen
vermieden werden. Nachdem das RBG die von Hi LIS
vorgegebene Rolle ausgelagert hat, wird diese {iber
Firdertechnik zu einem weiteren Portal gebracht.
Dieses entnimmt sie von der Systempalette und setzt
die Rolle fiir ein fahrerloses Transportfahrzeug (AGV)
ab. Das AGV transportiert die Rolle dann direkt auf
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den Skate des Abrollers in der Produktion. Der Riick-
weg der fertig beschichteten Rollen ins Lager erfolgt in
umngekehrter Reihenfolge mit derselben Technik.

Das Hérmann-intra-Logistics-System Hi LIS verwaltet
und steuert alle Materialflussprozesse und kommuni-
ziert {iber eine Schnittstelle mit dem Green Bay Host.
Um den Materialfluss zu optimieren, lagert Hi LIS das

Besonderheiten im Uberblick:

Hohe Verfiigbarkeit: Da insbesondere bei den Beschichtungsanlagen ein Produktionsstopp mit hohen Kosten
verbunden ist, sichert das Lager- und Materialflusskonzept durch Redundanz hochste Verflgbarkeit.

AGV-Transport mit Produktionsdaten: Hi LIS koordiniert nicht nur die Materialbewegungen zwischen
Lager und Produktion. Eine spezielle Schnittstelle zwischen Hi LIS, AGY, Produktionsmaschinen und Forder-

Rohmaterial entsprechend der zu versorgenden Anla-
gen im HRL in verschiedene Bereiche ein: Durch die-
se Lagerstrategien wird verhindert, dass sich die zwei
RBG in einer Gasse gegenseitig behindern, bei gleich-
zeitiger Optimierung der Wegezeiten. Uber die Hi-LIS-
Visualisierung ist permanente Transparenz und schnel-
le Fehlerdiagnose im Storfall gewdhrleistet.
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sechnik erlaubt das Mitfihren von Rollen- und anderen Produktionsdaten parallel zum kérperlichen Transport.

Dorn-AGV fiir geschnittene Rollen: In einem getrennt aufgebauten Packbereich getrennt von den Rollen-

gchneidern

aufgebaut. Hier werden zum Teil die fertigen Rollen von mehreren Schneidern auf einer Kunden-

palette zusammengefiihrt. Hierzu entwickelte Hormann Logistik in Zusammenarbeit mit dem Hersteller eine

Sonderlésuna. Dieser innovative Dorn-AGV ist in der Lage, einen Satz geschnittene Rollen von 1400 mm Rollen-
g g

breite und 2 t Gewicht direkt vom Rollenschneider aufzunehmen und vollautomatisch an vielen verschiedenen

Abnahmeplatzen in der Vlerpackung abzugeben.

Verteilerwagen mit PowerCaps: Eine weitere Innovation optimiert die Anbindung des Packbereichs an das

Lager. Der bodenebene Transport der Kundenpaletten kreuzt hier einen Hauptverkehrsweg in der Halle. Die 4
speziell entwickelten Verteilerwagen werden Gber eine WLAN-Datenverbindung gesteuert und erhalten die .
nitige elektrische Energie aus PowerCaps (Kondensatoren). Da die PowerCaps nur wenige Sekunden fir eine
Ladung benétigen, kann der elektrische Speicher bei Ubergabe der Palette geladen werden, ohne dass eine
Wartezeit anfalit. Zudem sind die Kondensatorbliscke vollig wartungsfrei und weisen eine mehrfache Lebens-

dauer von z. B. Batterien auf.




