Bild 1 Grafische Darstellung der
verschiedenen Lagersysteme im
Versandzentrum von Ganter mit dem
Behalterlager (links) und dem Tablar-
lager (rechts).

Ein 25-kopfiges Spezialistenteam von TGW Systems Integration hat im Versandzentrum von Ganter an nur vier
Wochenenden im Mai und Juni die vier Regalbediengerdte des im Jahre 2000 in Betrieb genommenen
Tablarlagers komplett modernisiert und die Steuerungstechnik von S5 auf S7 umgestellt. Ein weiteres Moder-
nisierungsprojekt folgt zum Jahresende, wenn der Fordertechnik-Loop einer Retrofit-Kur unterzogen wird.

Der Kunde steht bei uns absolut im
Mittelpunkt, egal, ob er nur einen ein-
zigen Artikel bestellt oder eine Serie von
1 000 oder 3 000 Teilen“, betont Ralf
Beitlich, Abteilungsleiter Logistik bei der
Otto Ganter GmbH & Co. KG in Furt-
wangen. Sein Unternehmen stellt hohe
Anspruche an die Logistik: ,Wir garan-
tieren eine Lieferverftigharkeit von 98 %*
— angesichts des enormen Artikelspek-
trums und der Produktvieltalt eine hoch-
rangige Selbstverptlichtung.

Denn Ganter, ein mittelstindisches
Familienunternehmen mit mehr als 220
Mitarbeitern, bietet als einer der ftithren-
den Norm-Elemente-Partner ein umias-
sendes Spektrum an Spann-, Arretier-,
und Maschinenbau-Elementen; hinzu
kommen Artikel fur den Industrie-
bereich, die Medizin- und Rehatechnik,
Lebensmitteltechnik, aber auch tur Holz-
verarbeitungsmaschinen, Landmaschi-
nentechnik sowie Kucheneinrichtungen
und -bedart. Eine stark wachsende Sparte
ist zudem der Edelstahl-Sortiments-
bereich.

Mittlerweile werden im Versandzen-
trum von Ganter rd. 30 000 unterschied-
liche Teile bevorratet. Bei diesem immen-
sen Artikelspektrum kann Ganter die ga-
rantierte Verfuigbarkeit tur den 24-Stun-
den-Lieferservice in Deutschland und
den 48-Stunden-Lieferservice tir Europa
nur durch absolute Zuverlassigkeit seiner
Anlagen und Prozesse einhalten. Daher

ging und geht das Unternehmen bei sei-
nen Lager- und Fordertechnik-Anlagen
inkl. Steuerung keinerlei Risiko ein und
entschied sich trotz regelmafSigen War-
tungen und der Langlebigkeit der Sys-
teme rechtzeitig fur die Modernisierung
des mittlerweile eltf Jahre alten Tablar-
lagers und des damit verbundenen For-
dertechnik-Loops. Fur diese Auigaben
vertraut das Unternehmen den Geriten
und Systemleistungen der TGW-Gruppe
mit Hauptsitz in Wels/Osterreich, wobei,

+~Wir garantieren unseren
Kunden eine Lieferverfiigbar-
keit von 98 % - das stellt
hohe Anforderungen an die
Intralogistik”

Ralf Beitlich Abtellungsleiter Logistik, Otto Ganter
GmbH & Co. KG

wie Beitlich erlautert, das Tablarlager
1999 in Zusammenarbeit mit der frithe-
ren Ecolog realisiert wurde, die inzwi-
schen in die TGW Systems Integration
ubergegangen ist.

Dreh- und Angelpunkte der Intralogistik-
prozesse Im Versandzentrum sind zwei
umtfassende Lagersysteme: Eine Tablar-
und eine Behalteranlage (Bild 1). Das
1999 geplante und im Jahr 2000 in Be-
trieb genommene viergassige, von vier
Stratus-Regalbediengeraten (RBG) be-
diente Tablarlager bietet 16 000 Stell-
platze (Bild 2). Die fur bis 200 kg Nutzlast
ausgelegten Tablare mit 1350 x 555 mm
Grundtlache und Hohen von 150 und
330 mm sind, entsprechend dem breit ge-
facherten Produktspektrum von Ganter,
jeweils in 1 bis 18 Sektoren unterteilbar.
Die Maximalleistung des Tablarlagers be-
tragt 140 Doppelspiele pro Stunde — eine
Leistung, deren Abruf sich erst wieder als
ganzlich eflizient erweisen wird, wenn
der Fordertechnik-Loop seine fur Ende
des Jahres geplante Retrofit-Kur durch-
laufen haben wird. Dieser tibernimmt die
Ein- und Auslagerfunktionen an den Re-
galgassen und versorgt die vier Kommis-
sionierplatze im Erdgeschoss des Ver-
sandzentrums mit Artikeln und Teilen.
Aufgrund der positiven Geschatftsent-
wicklung und den eigenen hohen An-
sprichen an die 98 % Leistungsverfug-
barkeit realisierte Ganter 2008 ebenfalls
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Zuwachs bei Retrofit-Projekten

Das Retrofit-Geschdft ist innerhalb der TGW-Gruppe ein stark wachsendes Geschafts-
feld mit derzeit 60 bis 70 Retrofit-Projekten pro Jahr. Das Auftragsspektrum umfasst

einfachere Fordertechnik-Sanierungen im Mechanikbereich ebenso wie die Installie-
rung neuer Warehouse Management Systeme (WMS)-Systeme und die Realisierung
neuer Steuerungstechniken. Das Projektvolumen kann dabel bis zu Grol3projekten in
Millionenhdhe reichen. Die Kundenbranchen umfassen den Automotive- ebenso wie

den Pharma-Bereich, die Medizintechnik, die
trie und damit Unternehmen aus der fertigenden Industrie und dem Handel. Zu den

| ebensmittel-, Textil- und Prozess-Indus-

Kunden zdhlen u.a. Daimler, BMW, Spar, Co-op, Migros, Siemens Healthcare, Jack

Wolfskin und H&M.

zusammen mit TGW ein viergassiges, von
vier Mustang-RBG bedientes, automati-
sches Behalterlager. Die Hochleistungsan-
lage bietet 35 000 Stellplatze in doppelt-
tiefer Lagerung fur VDA-Norm Behalter
mit 600 x 400 mm Grundtlache bis 50 kg
Nutzlast und leistet max. 480 Doppel-
spiele pro Stunde.

Die Ganter-Logistik klassifiziert die Pro-
dukte nach dem ABC-Prinzip in ,Renner®,
Lauter® und .Schlater”, eine vom LVS
aufgrund der Zugritishautigkeit errech-
nete Kategorisierung. Renner und Laufer
werden im Behdlterlager mit einer durch-
schnittlichen Bevorratungsdauer von 25
Tagen plus 5 Tage Reserve vorgehalten, da
aufgrund der Zugritfshauligkeit eine tagli-
che Umlagerung nicht sinnvoll ware. Die
,Schlater” und damit die grofSeren Waren-
und Artikelmengen, werden im Tablar-
lager vorgehalten.

Diese Intralogistik-Funktionen der

beiden Lagersysteme verdeutlichen die
Grunde fur die Modernisierung: Mit sei-

Bild 2 Fir die Komplett-Modernisierung der seit tiber
zehn Jahren zuverldssig arbeitenden vier RBG des Ta-
blarlagers wurden die Gerdte bis auf das Chassis und
den Mast entkernt.
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nen rd. 3 000 m° Lagervolumen und den
hohen Nutzlastkapazititen fungiert die
Tablaranlage als Vorrats- und Putterlager,
das sowohl Fertig- als auch Halbprodukte
aufnimmt. Das effiziente Zusammenspiel
mit dem Behilterlager und ein daraus re-
sultierender unterbrechungstreier Work-
flow waren jedoch nicht mehr zulrieden-
stellend gewahrleistet, weil das Tablar-
lager zu langsam geworden war. Denn
wahrend sich im Behalterlager die Takt-
zahl abhidngig vom RBG-Einsatz und
auch durch ein weiteres RBG erhohen
liefSe, sei im Tablarlager die als Taktket-
tentforderer konzipierte Fordertechnik
zeitbestimmend, erlauterte Beitlich.

Ein weiterer Grund, das Tablarlager zu mo-
dernisieren, war die Migration der Spei-
cherprogrammierbaren Steuerungen
(SPS) Simatic S5 aut S7. Zusammen mit
der SPS-Umstellung liefs Ganter auch die
vier RBG komplett erneuern. Da TGW
die Lageranlagen ohnehin im Halbjahres-
Rhythmus jeweils tiber vier Tage wartet,

Bild 3 Pro RBG-Gassen-Retrofit inkl. kompletten
Steuerungswechsel hatte das Spezialisten-Team nur

drel Tage Zeit - hier im Bild der Einbau der neuen
RBG-Antriebe.
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wurde das Intralogistik-Systemhaus so-
wohl mit der Umrtstung aul die S7 als
auch mit der Komplett-Modernisierung
der RBG sowie des rd 50 m langen For-
dertechnik-Loops beauttragt.

Anfang Mai begannen die Arbeiten in
der ersten Gasse des Tablarlagers. Neben
Prazision und Zuverlassigkeit bedeutete
Schnelligkeit dabei alles: ,Wir konnen
innerhalb von drei Tagen eine RGB-Gasse
umstellen®, erklart Werner Weissbock,
Sales Manager Retrotit bei TGW Systems
Integration, der datur tiber eine 25-kop-
fige Retrofit-Mannschatt mit hoch quali-
fizierten Steuerungs-, I'T- und Mechanik-
Experten vertugt, die zudem jederzeit aut
Man-Power aus dem Unternehmen und
weltweit per Datenkommunikation on-
line auf das komplette bei TGW vertiig-
bare Know-how zugreifen konnen.

Bei Ganter, und dies war unsere
grofSte Heraustorderung, konnten wir
nur ein Sonder-Zeitfenster von Donners-
tagabend, 18 Uhr, bis Montag, 6 Uhr friih,
erhalten®, erklarte Weissbock, denn der
Betrieb musste unterbrechungsirei wei-
terlaufen. In dieser extrem kurzen Zeit-
spanne arbeitete die komplette Retrotit-
Mannschaft von TGW in zwei bis drei
Schichten vor Ort. Zum Vergleich: In der
Anlaufphase gentugt i. d. R. die Prasenz
von ein bis zwei Mann.

Diese ,sehr sportlichen” Zeitstrecken fiir
Retrofits lassen sich nur durch Vormontage
und Komplett-Checks der Gewerke einhal-
ten. So montierte TGW fur Ganter simtli-
che auszutauschenden RBG-Komponen-
ten, wie Lastautnahmemittel und An-
triebe, und unterzog sie vorab im eigenen
Testcenter in Wels grundlichen Funk-
tions- und Betriebstests. Dies spart vor
Ortenorm viel Zeitund erhoht zudem die
Sicherheit. Auch die Schaltschranke fur
die S7-Steuerung, die deutlich kleiner
sind als ihre Vorganger, wurden im Test-
center montiert sowie hinsichtlich Funk-
tion und Sicherheit getestet und dann im
Versandzentrum an die zuvor bis aut das
,Chassis“ und damit bis aut das Stahlge-
rist und den Mast entkernten RBG mon-
tiert (Bild 3). Logistikleiter Beitlich erin-
nert sich gerne an die im Frithsommer
durchgefithrten Arbeiten: ,Das Entker-
nen und Autbauen der RBG verlief ex-
trem gut koordiniert und sehr schnell:
Start war am Donnerstagabend, und am
Freitagabend waren bereits die Steue-
rungstechniker auf der Anlage*.

Mit neuen Lastaufnahmemitteln, An-
trieben, Lauf- und Fuhrungsradern sowie
neuen Energieketten sind die vier RBG
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Bild 4 Die Schaltschrdanke der neuen S7-Steuerung
wurden vorab im TGW-Testzentrum in Wels montiert
und verkabelt sowie griindlich auf ihre Funktions- und

Betriebssicherhelt getestet. Bilder: TGW

nun tur die zuktunftigen Anforderungen
gertstet. Mit der direkten Einwahlmog-
lichkeit tber das Internet bietet die
S7-Steuerung neue Moglichkeiten fur In-
stallation, Wartung und Retrotit. ,Unser
Konzept hierzu nennt sich ,any place —
any time“. Dies bedeutet, jeder unserer
hierfur berechtigten Mitarbeiter kann
sich von jedem Ort der Welt zu unseren
Kunden einwéhlen. Sollte bei einer An-
lage ein Problem entstehen, das nur ein
Spezialist [6sen kann, der aber momentan
an einem anderen Projekt arbeitet, kann

er sich uber einen speziellen Account bei
dem betreffenden Kunden einwahlen.
Dieses Procedere bietet enorme Zeit- und
Wirtschattlichkeitsvorteile“,  erlautert
Weissbock.

In der Woche nach jeder ersten Um-
stellung ist das komplette Retrofit-Team
von TGW aus Grunden der Anlagen- und
Betriebssicherheit noch vor Ort, um bei
eventuellen Problemen sofort eingreiten
zu konnen. Nach ein bis zwei Wochen
Normalbetrieb — im Falle Ganter mit ei-
nem modernisierten und den drei ver-
bliebenen , Status-Quo-RBG* —wurde die
zweite Gasse umgestellt, zuletzt die ande-
ren beiden. All dies erstreckte sich tuber
einen . Zeitraum von acht bis zehn Wo-
chen, wobei beim Kunden de facto nur
vier Wochenenden zum Tragen kamen®,
betonte Weissbock.

Den vorlaufigen Abschluss des Retrofit-Pro-
jektes wird der Fordertechnik-Loop bilden,
bei dem zum Jahreswechsel 2010/2011
die S5- gegen die S7-Steuerungen aus-
getauscht werden sollen. Bei der Mecha-
nik des Taktkettentorderers gibt es hinge-
gen kaum etwas zu richten. Neu instal-
liert werden nur die Bus-Strecken, da von
Interbus aut ProtiBus gewechselt wird.
Aber bereits nach den bisherigen Re-
trofits funktioniert der Versand bei Gan-
ter effektiver denn je: Pro Tag werden rd.
2 500 bis 3 000 Pick-Positionen fur die
600 bis 700 Auftragssendungen kommis-

.Die Steuerungen und Ge-
werke vorab in unserem
Testzentrum in Betrieb zu
nehmen und zu testen,
bringt uns einen grof3en
Zeitvorsprung vor Ort beim
Kunden”

Werner Weissbdck
Sales Manager Retrofit, TGW Systems Integration

sioniert, die taglich aut etwa 20 Paletten
ausgeliefert werden, rd. 40 % davon in-
nerhalb Deutschlands, 60 % in alle Welt.
,Mit der Philosophie von TGW, recht-
zeitig Schaden zu erkennen und stets vor-
beugende Wartung zu leisten, sind wir
immer erfolgreich gefahren®, zeigt sich
Beitlich zufrieden. Ein deutliches Indiz
fir diese Zufriedenheit ist auch die seit
1999 andauernde Kooperation und die
Service-Vertrage tur beide Lagersysteme,

die Ganter an TGW vergeben hat.
Reinhard Irrgang
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