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Schweizer GroBhandelsunternehmen Pistor erweitert automatisches Kleinteilelager

Doppelte Leistung und Kapazitat

Das bestehende automatische
Kleinteilelager (AKL) der
Firma Pistor, das im Januar
2002 in Betrieb genommen
wurde, wurde um die doppel-
te Kapazitit und Leistung er-
weitert. Der Ausbau erfolgte
im laufenden Betrieb und in
kiirzester Zeit. Vom Projekt-
start bis zur Inbetriebnahme
der erweiterten Anlagenteile
standen dem Projektteam
von Salomon Automation
rund sechs Monate zur Ver-
fiigung. Dank minutioser Pla-
nung des Projektablaufes und
professioneller Koordination
der Realisierungspartner und
Zulieferer konnte das erwei-
terte Lager termingerecht ab-
geschlossen werden.

Weitere Anforderungen an das
Projekt waren, dass das neue
Kleinteilebehilterlager die erste
Ausbaustufe  wiederzuspiegeln
hatte, dass der Warenausgangs-
puffer unter zeitlichen Aspekten
so um- und ausgebaut werden
musste, dass wihrend der regulé-
ren Arbeitszeiten Ein- und Aus-
lagerungen ohne Stérung durch-
gefiihrt werden konnten. Und na-
tiirlich musste das neue AKL ter-
mingerecht und unter Einhaltung
der Budgetvorgaben seinen Be-
trieb aufnehmen. Auch das Ta-
gesgeschift von Pistor durfte nur
marginal beeintrichtigt werden.

Um die Kundenanforderung
vollstindig zu erfiillen, wurde
seitens der Salomon-Teams ,Ba-
sisautomation‘ und ,Leitsyste-
me* wihrend der Inbetriebnahme
in einem 24-Stunden-Rhythmus
gearbeitet.

Tagsiiber wurden Detailanpas-
sungen durchgefiihrt, gemeinsam
mit dem Fachpersonal des Kun-
den die Anlage betreut und Schu-
lungen abgehalten. Nachts wur-
den dann die Software-Pakete
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Die im Wareneingangsbereich auf Paletten eintreffenden Ladungen werden umgepackt, um

im automatischen Kleinteilelager eingelagert werden zu konnen

Bicker-Konditor-Gastro-Service Pistor

Die Pistor ist in der Schweiz das filhrende Handels-
unternehmen der Bicker-Konditoren-Branche und ein
bedeutender GroBhindler im Gastronomiebereich. Die
Firmengruppe erarbeitete 2001 mit rund 500 Mitarbei-
tern einen Umsatz von liber 533 Millionen CHF. Im La-
ger in Rothenburg wurden 2001 insgesamt rund 65700 t
Woaren umgeschlagen, wovon 4000 t auf Tiefkiihl- und
13800 t auf Frischprodukte entfielen.

Beim Umbau des automatische Kleinteilelagers von Pistor
war wegen enger Platzverhiltnisse Millimeterarbeit gefragt

eingespielt und ausgetestet. So-
mit konnte der reibungslose Ab-
lauf des Tagesgeschiftes bei Pis-
tor sichergestellt werden. So
wurden wihrend der Ausbau-
und Inbetriebnahmephase bis zu
400 t an Ware als Tagesspitzen-
wert ausgeliefert.

Im neuen AKL wurden zusitzlich
3400 Tablarlagerplitze geschaf-
fen, die mit Hilfe eines Tablar-Re-
galbediengerites ,TGW-Stratus*
bewirtschaftet werden. Um die
Nachschub- und Wareneingangs-
leistung zu erhéhen, wurde in die
bereits bestehende mittlere Gasse
des AKLs, im sogenannten zentra-
len Tablarlager, ein zusitzliches
Regalbediengerdt  eingebracht.
Damit Nachschiibe an die Kom-
missionierfronten  mit  hoher
Transportdynamik und anlagen-
optimiert verarbeitet werden kon-
nen, hat man die automatischen
Nachschubléger, die jeweils seit-
lich an das zentrale Tablarlager
grenzen, iiber Fordertechnik mit
dem zentralen Tablarlager ver-
bunden. Insgesamt bestehen vier
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solcher Verbindungen. Der neue
Kommissionierbereich wurde im
Spiegelbild zum bestehenden
gebaut. Zwei Geriistschacht-
heber bringen kommissionierte
Ware iiber zwei Stockwerke in
den Bereich des Warenausgangs-
puffers. Damit konnten sieben
zusitzliche Commissioner auf-
gebaut und 254 neue statische
und dynamische Kommissionier-
pliatze geschaffen werden. Der
Commissioner von TGW bietet
als Regalbediengerit in Hubbal-
kenbauweise optimale Volumen-
nutzung bei maximaler Leistung.
Dieses Gerdt kann mit dem
Kombiteleskop fiir doppeltiefe
Behilterlagerung, mit dem Twis-
ter fiir doppeltiefe Kartonlage-
rung oder mit dem Spectra fiir
einfachtiefe Tablarlagerung
kombiniert werden.

Weitere  Effizienzsteigerungen
konnten bei der Einlagerung von
AKL-Artikeln durch die Einfiih-
rung neuer Prozesse erzielt wer-
den. So wurde der gesamte Leerta-
blartransport vom Volltablartrans-
port abgekoppelt. Um sicher zu
stellen, dass beim Wareneingang
immer geniigend Leertablare zur
Verfiigung stehen, wird einer der
neuen Commissioner als Leerta-
blarpuffer verwendet. Aufgrund
der Tablarhthe entsteht so der
Vorteil, dass im Leertablar-Com-
missioner die Tablare enger gela-
gert und das Lagervolumen opti-
mal ausgeniitzt werden kann.

Der Warenausgangspuffer wurde
aufgrund notwendiger Leistungs-
steigerungen im als Palettenlager
ausgefiihrten Hauptlager und na-
tiirlich auch im Zusam-
menhang mit dem Aus-
bau des Kleinbehiilter- | Ny
lagers umgebaut. Es
wurde eine weitere Re-
galgasse hinzugefiigt,
die von zwei zusitzli-
chen  Hochleistungs-
Regalbediengeriten
bewirtschaftet ~ wird.
Die Einlagerung der zu
puffernden Ware er-
folgt tiber Einlagerfor-
derstrecken, die im
oberen Bereich der Re-
gale eingebaut wurde.
Damit kénnen am Wa-
renausgangspuffer zu- |
sdtzlich 1600 Gebinde
gepuffert werden.
Anstelle der bisherigen

Die Prozesse wurden durch Wamas M (Lagerverwaltung) und
Wamas A (Materialflusssteuerung) optimiert

31 Auslagerbahnen wurde im un-
teren Bereich des Puffers fiir jedes
Regal Fordertechnik fiir das auto-
matische Auslagern von Ware
aufgebaut. Die Auslagerforder-
strecken fiihren in den Bereich der
Verladerampen. Auf diese Weise
wurde sichergestellt, dass die We-
ge zu den bereits kommissionier-
ten Rollcontainern moglichst kurz
gehalten werden. Die leeren Ge-
binde, die bei den Auslager-
strecken des Warenausgangspuf-
fers durch das Verdichten der
kommissionierten Kleinteile-Wa-
ren entstehen, werden auf der For-
dertechnik unterhalb der Aus-
lagerbahnen aufgegeben und ge-
langen wiederum automatisch in
den Kommissionierbereich des
Kleinbehilterlagers.

Durch diese neue Art der zwei-
stufigen Kommissionierung
konnte im Hauptlager eine Leis-
tungssteigerung von bis zu 20
Prozent erwirkt werden. Zur Ver-
waltung, Optimierung und Kont-
rolle des Materialflusses werden

-’.‘{;:},(_:g- :
AR A /

im gesamten Lagerbereich sowie
zur Steuerung der Logistikpro-
zesse Wamas-Softwaresysteme
von Salomon Automation einge-
setzt. Im gesamten Lagerbereich
konnte durch den Zubau und
durch Prozessanpassungen eine
Leistungssteigerung von  fiinf
Prozent erreicht werden.

Optimierung des Warenflusses
durch Lagerverwaltungssystem

Das Warenflusskonzept optimiert
die Warenstrome und die damit
verbundene Ablauforganisation.
Die Anforderungen wie minima-
ler Kommissionierweg und mini-
male Durchlaufzeiten der Auftri-
ge werden vollstindig erfiillt.

Ware, die in das automatische
Kleinbehilterlager eingelagert

wird, wird iiber mobile Warenein-
gangsterminals erfasst und etiket-
tiert. Paletten werden iiber einen
Vertikalforderer direkt den Um-
packarbeitsplidtzen im Tageslicht-
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Die Kommissionierer werden durch ein ,Pick-to-Light‘-System sicher
durch den Kommissioniervorgang gefiihrt

Highlights

o Umbau im laufenden Betrieb

o Fiir rund 3 500 Artikel nur 502
Kommissionierpldtze notig

o Pick-by-Light-
Kommissionierung

o Projektabwicklung innerhalb
von nur sechs Monaten

o Kommissionierleistung  von
450 Behilter pro Stunde und
Arbeitsplatz wurde an allen 4
Arbeitsplitzen erreicht. Der
Spitzenwert : 700 Behilter/h

o Verfiigbarkeit der Gesamt-
anlage von iber 97 Prozent

bereich im Dachgeschoss des Be-
hilterlagers bereitgestellt. Hier
werden die Artikel datentechnisch
erfasst (unter anderem Menge, Ge-
wicht, Ablaufdatum) und auf Ta-
blare, die automatisch am Umpack-
platz bereitgestellt werden, umge-
packt und automatisch eingelagert.
Das automatische Lager- und
Kommissioniersystem fiir Behil-
ter basiert auf einer auftragsbezo-
genen Kommissionierung in Be-
hilter. Der Kommissionierablauf
zeichnet sich vor allem durch die
wechselnden Riistfronten aus.
Kundenauftrige werden zum ei-
nen aus dem dynamischen Lager-
bereich und zum anderen aus
dem statischen Bereich kommis-
sioniert. 110 Umlagerungen pro
Stunde konnen erreicht werden.
Der Kommissionierer wird durch
ein ,Pick-by-Light*-System si-
cher durch den Kommissionier-
vorgang gefiihrt.
Die kommissionierten Behilter
werden dem automatischen Be-
reitstellpuffer zugefiihrt und au-
tomatisch den Bereitstellbahnen
zugewiesen.
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Weitere Informationen

Generalunternehmer
FM ###
www.jungheinrich.ch
Lagerverwaltungs- und Material-
flusssteuerungssystem
FM ##
www.salomon.ch
Regalbediengerite
FM ##

www.tgw.at

Stahlbau

FM ###
www.ssi-schaefer.de
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