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Wellpappenhersteller Soenen mit automatischem Hochregallager von Hormann Logistik

Fiir unterschiedliche Palettentypen

Die Soenen Golfkarton NV ist
ein Familienbetrieb, der auf
zwei Anlagen Wellpappe pro-
duziert und diese im gleichen
Werk zu Verpackungen verar-
beitet. Auf 25 Verarbeitungs-
maschinen stellt Soenen eine
grofie Vielfalt von Verpa-
ckungskartons her, die mit bis
zu sieben Farben hochwertig
bedruckt werden konnen. Am
Firmensitz in Hooglede (Bel-
gien) wurde bisher ein manuel-
les Blocklager fiir die Lage-
rung von Fertigware betrieben.
Das kontinuierliche Wachstum
erforderte eine Neuausrich-
tung der Lagerstrategie. Gene-
ralunternehmer fiir Konzepti-
on, Planung und Realisierung
war die Hormann Logistik
GmbH aus Miinchen.

Die grundsitzliche Vorgabe fiir das
neue vollautomatische Hochregal-
lager stellten die sehr unterschied-
lichen Palettentypen und -gréfen
dar, die mit hoher Flexibilitit ein-
gelagert werden miissen. Bei der
Konfigurierung der einzelnen Lo-
gistikkomponenten machte sich
Hormann Logistik die besonderen
Eigenschaften der Wellpappe, ho-
hes Volumen und niedriges Ge-
wicht, zu Nutze. Dabei wurde auch
beriicksichtigt, dass eine erneute
rdaumliche Erweiterung des Hoch-
regallagers aus Platzgriinden nicht
moglich ist und so geniigend Po-
tenzialreserven fiir ein weiteres

Wachstum im Konzept einkalku- «=

liert wurden. So ist ein Hochregal-
lager mit den beeindruckenden
Abmessungen von212x 71 x 37 m
(L x B x H) und einer Stellplatz-
kapazitit von 59000 Paletten ent-
standen. Die Ein- und Auslager-
leistung der Anlage betrigt 240 bis
300 Paletten pro Stunde.
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Im neuen 6-gassigen automati-

schen Hochregallager werden
Wellpappenformate (circa 10 Pro-
zent), fertige Wellpappeverpa-

ckungen und Leerpaletten unterge-
bracht. Die Dimensionen der Pa-
letten variieren von 1200 x 800
mm bis 1800 x 2350 mm (L x B),
mit Hohen bis zu 2200 mm.

Anbindung an die Produktion
liber eine Forderanlage
Die Produktionsanbindung erfolgt
tiber zwei automatische Forder-
strecken, auf denen die Paletten
zentriert, auf Konturen gepriift und
tiber den RFID-Tag gelesen wer-
den. Die identifizierten Paletten
durchlaufen einen Sortierbereich.
Grofformatige Paletten werden
durch diesen Bereich durchge-
schleust, kleinere Formate, die cir-
ca 90 Prozent der Gesamtprodukti-
on ausmachen, werden zu Piarchen
zusammengefasst. Durch diese
Pérchenbildung wird die Ein- und
Auslagerquote nahezu verdoppelt.
Die sortierten Paletten bewegen
sich dann auf einer automatischen
Forderanlage zu einer Elektrohédn-
gebahn, die die Paletten {iber-
nimmt und diese an einen der
sechs Einlagerplidtze des Hochre-
gallagers transportiert. Jedes Ge-
hinge kann bis zu zwei Paletten
gleichzeitig aufnehmen. Die Gas-
sen des Hochregallagers sind je-
weils mit einem hochdynamischen
Regalbediengerit (RBG) mit Tele-
# skopgabel ausgestattet, das bis zu
= zwei Piirchen (= vier Paletten)
= gleichzeitig transportieren kann.

' Das RBG bringt die Paletten an die
von dem Lagerverwaltungssystem
,Hi Lis‘ von Hérmann Logistik da-
fiir vorgesehene Position im Hoch-
regallager, die mit einer punktge-
nauen Fachfeinpositionierung an-
gesteuert wird. Zur Kostenopti-
mierung sind alle sechs Regalbe-
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Paletteniibergabe vom Regalbediengerit des automatischen
Palettenlagers an die automatische Forderanlage

Blick in eine der sechs Regalgassen des von Hérmann Logistik
realisierten automatischen Palettenlagers von Soenen
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Die Verladetore sind mit RFID-Gates ausgeriistet. Damit
werden die Paletten und Waren eindeutig dokumentiert

diengerite mit dem integrierten Hi-Lis-Eco-
Powermanagementsystem ausgestattet, das
durch intelligenten Energieausgleich bis zu
25 Prozent des Energieverbrauchs einspart.

Zum Versand werden die durch den Touren-
auftrag liber das Lagerverwaltungssystem
(LVS) angeforderten Waren, wenn moglich
ebenfalls wieder in Pirchen, vom RBG aus-
gelagert und iiber die Forderstrecken sowie
die Elektrohdngebahn an den acht Lkw-La-

Parchenbildung: Kleinere Formate, die circa 90 Prozent der
Gesamtproduktion von Soenen bilden, werden zu Piarchen

Jeder Verladezone sind vier Forderbahnen zugeordnet, iiber
die die Paletten zur schnellstmoglichen Verladung heranrollen

dezonen  angedient.
Jede Ladezone verfiigt
iiber vier Forderbah-
nen, um schnellstmog-
® lichen Warenausgang
zu gewihrleisten.
. Die gesamte Paletten-
¢ identifikation und
= -verfolgung im Logis-
tikprozess erfolgt tiber
RFID-Technik.  Be-
reits auf den Leerpa-
letten wird der RFID-
Tag  vollautomatisch
angebracht. In der Pro-
duktion wird die Palet-
te und der dazugehori-
ge Produktionsauftrag
vom LVS ,verheira-
tet. Die Verfolgung
der Paletten iiber
RFID-Technik findet
konsequent bis zur
Verladung der Paletten
- in den Lkw statt, wo
jedes Lkw-Tor wird
mit einem RFID-Gate
ausgertistet ist. Damit
werden die verladenen
Paletten und Waren
eindeutig  dokumen-
tiert und Fehlbeladun-
gen vermieden.
Im Lieferumfang von
Hoérmann Logistik
sind  Regalstahlbau,
| Dachentwisserung,
Dach- und Wandver-
kleidung,  Regalbe-
diengerite, Sprinkler-
anlage, Heizung, For-
dertechnik, Biihnen,
Elektrohdngebahn,
Versandzone, RFID-
Technik sowie das La-
gerverwaltungs- und -
-steuerungssystem Hi
Lis enthalten.
Baubeginn fiir das neue automatische Hoch-
regallager bei Soenen war im Herbst 2012,
die Inbetriecbnahme erfolgte im Dezember
des vergangenen Jahres.
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Weitere Informationen

www.hoermann-logistik.de
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