
Stöcklin Logistik modernisiert und automatisiert Logistikzentrum von B. Braun Medical 

Rundum sauber gelöst
In die Modernisierung des
bestehenden Logistikzen-
trums am Standort Crissier
hat der Medizintechnikspe-
zialist B. Braun Medical rund
5,3 Millionen Schweizer
Franken investiert. Dieser
Aufwand hat sich für das tra-
ditionsreiche Familienunter-
nehmen in vielerlei Hinsicht
gelohnt. Zentrale Kennzahl
des Erfolgs ist eine Steige-
rung der Durchsatzleistung
um 200 Prozent, ermöglicht
durch eine durchgängige Au-
tomatisierung der Ein- und
Auslagerprozesse im Schul-
terschluss mit den Intralogis-
tikspezialisten von der Stöck-
lin Logistik AG. 

Als Julius Wilhelm Braun 1839
eine Apotheke in Melsungen er-
warb und sie um einen Versand-
handel für heimische Kräuter er-
weiterte, legte er unversehens
den Grundstein für eine bemer-
kenswerte unternehmerische Er-
folgsgeschichte. Heute, mehr als
170 Jahre später, beschäftigt der
Weltkonzern B. Braun mehr als
43000 Mitarbeiter auf allen Kon-
tinenten und gilt als der bedeu-
tendste Hersteller und Anbieter
von Medizintechnikprodukten.
Seit 1973 ist die B. Braun Mel-
sungen AG auch in der Schweiz
vertreten. Von hier aus versorgt
die heutige B. Braun Medical AG
den Gesundheitsmarkt weltweit
mit Produkten für Anästhesie, In-
tensivmedizin, Kardiologie, ex-
trakorporale Blutbehandlung
oder Chirurgie und erbringt
Dienstleistungen für Kliniken,
niedergelassene Ärzte und den
Homecare-Sektor.
In Crissier bei Lausanne befindet
sich das ‚Center of Excellence‘,

zentrale Fertigungsstätte für
‚Plasma Volume Replacement
Solutions‘. An diesem Standort
arbeitet rund die Hälfte der ins-
gesamt 800 Mitarbeiter von B.
Braun Medical in der Schweiz.
Über das angegliederte Hochre-
gallager wird die Produktion mit
Rohstoffen und Fertigprodukten
ver- beziehungsweise entsorgt.
Diese Anlage wurde 1984 in Si-
lobauweise errichtet und war so-
mit die erste Regalanlage dieser
Art in der Schweiz. Auf einer

Fläche von 70 x 20 x 17 m (L x B
x H) bietet das Hochregallager
(HRL) Stellplatzkapazitäten für
rund 5800 Paletten. Diese wur-
den über viele Jahre mit Hilfe ei-
nes manuell gesteuerten Regal-
bediengeräts (RBG) vom Typ
‚Sigopick‘ sowie durch ein gas-
senverfahrbares, ebenfalls manu-
ell geführtes ‚Mobilstock‘-RBG
ein- und ausgelagert. Diese altbe-
währte Lösung nach dem Prinzip
‚Mann zur Ware‘ zeigte jedoch
zunehmend Schwächen. Sie er-

wies sich als technisch überholt,
nicht mehr wirtschaftlich und un-
ter Sicherheitsaspekten als nicht
mehr tragfähig.
Hinzu kam eine deutliche Erwei-
terung der Produktionskapazitä-
ten durch den Mitte 2010 abge-
schlossenen Ausbau des Werkes
am Standort Crissier. „Wir stan-
den folglich vor der zentralen He-
rausforderung, die Ein- und Aus-
lagerleistung deutlich zu stei-
gern“, so Dr. Bruno Legrand, bei
B. Braun verantwortlich für stra-
tegische Projekte, zu den Hinter-
gründen der Modernisierungs-
maßnahme. Gleichzeitig sollten
die Qualität und die Effizienz der
Prozesse erhöht werden. Die Ent-
scheidung, Stöcklin Logistik als
Systemintegrator und Koordina-
tor für dieses Projekt zu beauftra-
gen, fiel relativ rasch. „Stöcklin
hat bereits 2008 das ehemalige B.
Braun-Lager in Sankt Gallen als
Generalunternehmer erweitert
und modernisiert. Mit den dort er-
brachten Leistungen waren wir
sehr zufrieden und haben daher
auch bei diesem Projekt erneut
Vertrauen in die Erfahrung und
Kompetenz des Unternehmens
gesetzt“, erklärt Legrand weiter.

Umbau unter erschwerten 
Bedingungen
Die Konzeptentwicklung durch
Stöcklin Logistik folgte den Er-
gebnissen einer zuvor durch das
Projektteam von B. Braun Medi-
cal durchgeführten Studie. Diese
hatte letztlich fundierte Argu-
mente für eine Grundsatzent-
scheidung geliefert: Einführung
einer automatisierten Systemlö-
sung nach dem Prinzip ‚Ware
zum Mann‘. Mitte 2011 vergab
der Medizintechnikspezialist
schließlich den Auftrag zur Um-
setzung des ambitionierten Pro-

Die vier Regalbediengeräte des Typs ‚Master 18T‘ von Stöcklin
sind vollautomatische, gassengebundene 2-Mast-RBGs

Lastaufnahmemittel des Stöcklin-Regal bediengeräts
‚Sigopick‘ mit automatischer Drehschubgabel
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Aufgaben parallel zu verrichten,
so dass wir stets flexibel agieren
mussten und teils auch in Nacht-
schichten gearbeitet haben“, er-
innert sich Fels.
Nach Implementierung der neu-
en Intralogistiklösung inklusive
Warehouse-Management-Sys-
tem (WMS) mit Anbindung an
SAP konnten erste Inbetriebset-
zungen bereits im Mai 2012 aus-
gelöst werden. Anfang Juni er-
folgte die GMP-Validierung,
über die der Nachweis erbracht
wurde, dass die neue Systemlö-
sung die international geltenden
strengen Richtlinien hinsichtlich
Qualität, Sicherheit und Rück-
verfolgbarkeit der Pharmaindus-
trie erfüllt. Zwei Wochen später
übergaben die Projektpartner die
Anlage schließlich offiziell ihrer
Bestimmung.

Bedarfsgerechte Automation
über drei Ebenen 
Die alten manuellen Bediengerä-
te hat Stöcklin Logistik im Zuge
der Modernisierung durch vier
neue, vollautomatische RBGs
des Typs ‚Master 18‘ und ein au-
tomatisch gesteuertes ‚Sigo-
pick‘-RBG ersetzt. In der durch
das ‚Sigopick‘ bedienten fünften
Gasse lagern vornehmlich Pro-
dukte und Rohstoffe, die ver-
gleichsweise wenig gebraucht
und daher seltener bewegt wer-
den. „Diese Gassenlösung muss-
te auch angesichts der vorhande-
nen, teils beschränkten Räum-
lichkeiten übernommen wer-
den“, erklärt Fels. Gleichzeitig
habe man sich konsequent an den
tatsächlichen Erfordernissen ori-
entiert und durch Verzicht auf ei-
ne Überdimensionierung auch
Kosten senken können.  
Bei den vier installierten ‚Master
18-T‘-Geräten handelt es sich um
gassengebundene 2-Mast-RBGs,
die in Fahrt Geschwindigkeiten
bis 2,5 m/s und beim Hub 0,6 m/s
erreichen. Tempo ist allerdings
nicht immer gefragt. Um die
Energiebilanz nochmals zu ver-
bessern, folgt die Fahrgeschwin-
digkeit der RBGs stets der tages-

Kunde war organisatorisch gefor-
dert. So galt es, innerhalb kurzer
Zeit das mit über 5000 Paletten
belegte Lager zu entleeren, um
mit den Umbauarbeiten beginnen
zu können. In Folge war das täg-
liche Produktionsaufkommen
während der gesamten Dauer des
Projekts auf externe Lager in der
umliegenden Region zu verteilen. 
Die Realisierung erstreckte sich
über einen Zeitraum von gerade
einmal zwölf Monaten. Knapp
ein halbes Jahr nahmen die Ent-
leerung des HRL sowie die Ent-
sorgung der alten lager- und för-
dertechnischen Einrichtungen in
Anspruch. Die Umbauarbeiten
erfolgten zeitgleich zur Erneue-
rung von Sprinkleranlage, Feuer-
melder, Lüftung, Heizung und
Elektroinstallation. „An man-
chen Tagen waren derart viele

jekts an den Intralogistikspezia-
listen mit Hauptsitz im schweize-
rischen Dornach. 
„Die damit verbundenen Heraus-
forderungen, denen wir uns rück-
blickend erfolgreich gestellt ha-
ben, waren enorm“, weiß Jean-
Marc Fels, verantwortlicher Pro-
jektmanager bei der Stöcklin Lo-
gistik AG. So mussten unter an-
derem die vorhandenen RBGs
einschließlich Gassenausrüstung
sowie die bestehende Fördertech-
nik aus vier unterschiedlichen
Zonen innerhalb kürzester Zeit
zerlegt und entsorgt werden – in
Zahlen: 35 t Stahl und Alumini-
um. Eine weitere Anstrengung
bestand darin, unter beengten
Raumverhältnissen einen 17 m
hohen Stahlturm für die Integrati-
on eines Palettenlifts zu errichten.
Aber auch B. Braun Medical als

Automatisches Regalbediengerät Master 18T beim Auslager -
prozess in der Regalgasse des Hochregalpalettenlagers



INTERNE LOGISTIK
LAGERTECHNIK

18 FM  DAS LOGISTIK-MAGAZIN  9/2013

auf diesem Wege nicht nur Ener-
gie zu sparen, sondern auch Kos-
ten respektive Energiegesamtbe-
zugskosten zu senken“, so Fels.

Langfristig auch in der 
Logistik gut aufgestellt
Die Modernisierung und Auto-
matisierung der Logistik am
Standort Crissier ist ein weiterer
wichtiger Stellhebel, um lang-
fristig für den Wettbewerb und
die Entwicklung auf den interna-
tionalen Märkten gerüstet zu
sein. Denn die Erweiterung der
Produktionsstätte im Jahr 2010
war nur ein erster Schritt, mit
dem B. Braun Medical die Vo-
raussetzungen geschaffen hat,
pro Jahr mehr als 31 Millionen
‚infusion hentel‘ herstellen und
weltweit absetzen zu können.
Die Option auf einen weiteren
Ausbau behält man sich vor. „Die
heutige Praxis bestätigt unsere
Grundsatzentscheidung, in der
wir uns für eine neue vollautoma-
tisierte Intralogistik-Gesamtsys-
temlösung ausgesprochen ha-
ben“, resümiert B. Braun-Pro-
jektleiter Yannick Talhoet. Auch
das Vertrauen in die Erfahrung
und Leistungsfähigkeit von

Stöcklin Logistik als
Generalunternehmer
habe sich als richtig
erwiesen: „Wir konn-
ten die Durchsatzleis-
tung um exakt 200
Prozent steigern und
haben gleichzeitig die
Qualität und Sicher-
heit in den Prozessen
durchgängig auf eine
solide Basis gestellt“,
so Talhoet weiter. All
dies sei trotz er-
schwerter Arbeitsbe-
dingungen unter Ein-
haltung von Zeit- und
Kostenvorgaben rund-
um gelungen.

fm

Weitere
Informationen

www.stoecklin.com

Lagerplatz verbracht werden.
Auszulagernde Waren werden
analog von den RBGs auf die För-
dertechnik übergeben und der ih-
nen zugewiesenen Entnahmestel-
le zugeführt. Nach Abschluss ei-
nes jeden Transportauftrags be-
ziehungsweise Ein- und Ausla-
gervorgangs wird dieser Status
über das WMS an SAP gemeldet.
Integriert in das Stöcklin-WMS
ist auch eine 3D-Visualisierung,
die einen Überblick über sämtli-
che Betriebs- und Prozesszustän-
de im Lager in Echtzeit ermög-
licht. Über eine Zoom-Funktion
können auch kleinste Ausschnit-
te der Anlage betrachtet werden.
Etwaige Störungen lassen sich
sogleich lokalisieren und identi-
fizieren. Das versetzt die Mitar-
beiter im Leitstand in die Lage, in
kritischen Situationen umgehend
eingreifen und Abhilfe schaffen
zu können. Darüber hinaus profi-
tiert B. Braun von ‚SEM‘ – dem
‚Stöcklin Energie Management‘.
Unter dieser Bezeichnung hat
Stöcklin Logistik umfängliche
Funktionen zusammenfassend
im WMS hinterlegt, die ganz im
Dienst des aktiven Energiespa-
rens stehen. „Erklärtes Ziel ist,

arbeiten mit einem neuartigen
Wickelverfahren, über das sechs
verschiedene Programme gefah-
ren werden können, und einer
ganz speziellen robusten Folie.
Damit wird das mitunter äußerst
empfindliche Lagergut auch ge-
gen qualitätsmindernde Umwelt-
einflüsse geschützt.

WMS mit besonderem 
Leistungsumfang
Ein- und Auslageraufträge wer-
den in SAP generiert und an das
Stöcklin-WMS übermittelt.
Sämtliche Paletten, die für die
Einlagerung bestimmt sind, wer-
den durch ein zuvor automatisch
erzeugtes Etikett identifiziert, auf
dem die Nummer der Versandein-
heit (NVE) vermerkt ist. Dieses
muss für den in die Konturenkon-
trolle integrierten QR-Code-Leser
gut sichtbar angebracht sein. Un-
ter Berücksichtigung des Lade-
einheitentyps sendet das WMS in
Folge den Auftrag zum Stretchen
an den Wickelautomaten. Über
diese Zwischenstation gelangen
die Paletten zu den Einlagerti-
schen des HRL, wo sie von einem
der RBGs aufgenommen und au-
tomatisch auf den zugewiesenen

aktuellen Auftragslage und be-
rücksichtigt dabei gleichzeitig die
voraussichtliche Aus- und Belas-
tung der Gesamtanlage. Ermög-
licht wird diese optimierte Koor-
dination der Fahraufträge durch
im Stöcklin-WMS hinterlegte
Ein- und Auslagerstrategien.
An beiden Frontseiten der Regal-
anlage wurden neue Fördertech-
nikstrecken mit integrierten Dop-
pelverschiebewagen installiert.
Über den in den Turmschacht
eingebrachten Palettenlift ist eine
fördertechnische Verbindung
zwischen dem Erdgeschoss so-
wie dem 2. und 4. Obergeschoss
geschaffen worden. Der Liefer-
umfang von Stöcklin Logistik
umfasste darüber hinaus zwei au-
tomatische Paletten-Stretcher so-
wie zwei automatische Etiket-
tieranlagen, die ebenfalls über ei-
ne Schnittstelle im Stöcklin-
WMS an das übergeordnete
SAP-ERP angebunden sind. 
Eine schon früh zu berücksichti-
gende Besonderheit bei B. Braun
Medical waren beziehungsweise
sind unterschiedliche Ladungs-
träger sowie eine Vielzahl an va-
riierenden Ladeeinheiten. Wäh-
rend die ‚Sigopick‘-Gasse aus-
schließlich für die La-
gerung von Waren auf
herkömmlichen Euro-
1-Paletten bestimmt
ist, durchlaufen das
Gesamtsystem auch
Euro-2-Paletten, die
auf 1200 x 1000 mm
ausgelegt sind. Bei
dem Ladegut handelt
es sich u. a. um gesta-
pelte Kartons und Sä-
cke, Kunststoffboxen
und Kunststofffässer
sowie Rollen. Dem
Problem instabiler La-
deeinheiten, die im-
mer dann schnell ent-
stehen, wenn zum Bei-
spiel Kartons zu gan-
zen Türmen aufge-
schichtet werden, hat
Stöcklin Logistik die
Paletten-Stretcher ent-
gegengesetzt. Diese

Verschiebewagen im Lagerkopf. In der Bildmitte das automatische Regalbedien -
gerät des Typs ‚Master 18T‘ von Stöcklin Logistik mit einer Palette
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