Lager- und Regaltechnik

Automatisiertes
Temperatur-Trio

Mit automatisierter Shuttlelagertechnik kommen die Lebensmittel von Frischdienst Walter noch
schneller zur Gastronomie: Der Zustellgrofshandler investiert in ein automatisches Trocken-, Kiihl-
und Tiefkuhllager. Der Niirnberger Intralogistikspezialist Klinkhammer baut dafiir drei Automatik-

lager in drei Klimazonen.

m auch in Zukunft das Verspre-
U chen »Heute bis 18 Uhr bestellt,

morgen alles frisch und komplett
geliefert« halten zu kdnnen, automati-
siert das innovative Familienunterneh-
men Frischdienst Walther mit dem Intra-
logistikspezialisten Klinkhammer sein
Trocken- und Kiihllager und verdoppelt
die Grofle seines automatischen Tief-
kiihllagers. Die Herausforderung: Die
Technik wird drei verschiedene Tem-
peraturbereiche und drei unterschied-
liche Warenfliisse abdecken. Grund fiir
die Automatisierung war das stetige
Wachstum, die Sortimentserweiterun-
gen und der Anstieg des Auftragsvolu-
mens. Mit dem Klinkhammer-Shuttle-
lager wird der Durchlauf im Kiihllager
gesteigert, so dass die Handling-Kosten
pro Artikel deutlich gesenkt werden.

Alles Frisch fiir Gastronomen,
Hoteliers und Grof3kiichen
Frischdienst Walther aus Kitzingen
gehort mit seinem umfangreichen
Sortiment von Frische- und Tiefkiihl-
produkten sowie Lebensmitteln zu
den namhaften ZustellgroRhdndlern
in Franken. Mit Uber 8500 Artikeln
beliefert das Unternehmen, das in
der vierten Generation von Friedrich
Walther geleitet wird, die frankische
Gastronomie und Hotellerie mit allem,
was diese als kulinarischer Gastgeber
brauchen. Von der Bratwurst tiber den
frankischen Klo bis zum fangfrischen
Fisch, von innovativen Produktneuhei-
ten bis zu heimischen Delikatessen.

Drei unterschiedliche Techniken
fiir drei Klimazonen

Das automatische Tiefkiihllager mit
-22°C  Umgebungstemperatur und

Drei Automatiklager nebeneinander: Tiefkiihl-, Kiihl- und Trockenware sollen
bei Frischdienst Walter effizient automatisiert gehandhabt werden.

19680 Tablarstellpldtzen sowie das
zweigassige automatische Kleintei-
lelager fiir Trockenwaren werden mit
Regalbediengerdten betrieben. Das
automatische Frischwarenlager im
Temperaturbereich von 2°C bis 6°C
wird als leistungsstarkes Shuttlelager
mit drei Klincat-Multilevel-Shuttles
ausgestattet. Aufgrund der vielfdltigen
Verpackungsausfithrungen werden in
allen drei Lagerbereichen Tablare als
Ladehilfsmittel eingesetzt. Die Ver-
einzelung der Produkte von Paletten
auf Tablare ermdglicht eine flexible
und einfache Handhabung von Auf-
tragen mit kleinen Losgréfien und ge-
mischtem Sortiment. Per Ware-zum-
Mann-System werden die Artikel in
allen drei Temperaturzonen fiir die
Kommissionierung an den jeweiligen
Arbeitsplatzen bereitgestellt. »Wir
haben uns fiir Klinkhammer entschie-

den, weil wir hier bereits auf eine sehr
gute, vertrauensvolle Zusammenarbeit
im ersten Automatisierungsprojekt
zurlickblicken konnen«, unterstreicht
Friedrich Walther, Geschaéftsfiihrer der
GV-Frischdienst Walther GmbH. »Die
hohe Lagerdichte der Automatiklager
spart Lagerplatz, was wiederum den
Bedarf fiir die Klimatisierung, sprich
Kaltetechnik, wesentlich vermindert
und ermoglicht so einen deutlich re-
duzierten Stromverbrauch hierfiir. Ein
weiterer entscheidender Vorteil sind
die Prdzision und die Schnelligkeit
sowie die Wegeoptimierung in den
Wareneinlagerungs- und Kommissio-
nierprozessen.«

Leistungsstarkes Multilevel-
Shuttlelager fiir Frischwaren
Die Belieferung der Kunden in we-
niger als 24 Stunden erfordert eine
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Ein Klincat-Multilevel-Shuttlelager ist fiir Frischwaren vorgesehen.

hohe Flexibilitdt und Schnelligkeit
bei der Auftragsbearbeitung. Das
temperaturgefiihrte Frischwarenlager
ist daher mit drei Ubereinander lie-
genden Klinkcat Multilevel-Shuttles
versehen, die jeweils sechs Behilter-
ebenen erreichen. Das Shuttlelager
zeichnet sich durch eine kompakte
Bauweise und ein geringes Gewicht
aus und bieteteine hhere Durchsatz-
leistung als das mit konventionellen
Regalbediengerdten  ausgestattete
automatische Trockenwarelager. Im
Vergleich zum automatischen Klein-
teilelager sorgt das Shuttlelager trotz
halbem Flachenbedarf fiir 30 Prozent
mehr Leistung. Gerade bei schnell-

drehenden Frischwaren wie Milch-
frischprodukten, Kédsespezialitdaten
und Frischfleisch hilft diese Losung,
den innerbetrieblichen Materialfluss
zu beschleunigen. Weitere Plus-
punkte sind ein energieeffizientes
Antriebskonzept und niedrige Inves-
titions- und Wartungskosten. Da es
auf jeder der drei Ebenen einen se-
paraten Gassenzugang gibt, kdnnen
bei Wartungsarbeiten die anderen
Ebenen weiter betrieben werden.

Vorkommissionierung
beschleunigt die Warenfliisse
Zusétzlich dient das Shuttlelager als
Auftragszusammenfiihrungspuffer. Per
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Vorkommissionierung werden Auftrage
fiir den Versand zwischengelagert, um
diese zu einem spateren Zeitpunkt mit
Waren aus anderen Lagerbereichen zu-

sammenzufithren. Dies beschleunigt
die Auftragsbearbeitung erheblich und
entkoppelt die Prozesse. Die vorkom-
missionierten Auftragstablare werden
in den unteren Ebenen des Klincats
eingelagert. So sind ein Zusammenhalt
der Tablare und moglichst kurze Wege
bei der Auslagerung der Ware gewahr-
leistet. Schnelldrehende A-Artikel, die
nicht in den automatischen Lagern ver-
waltet werden, kommissionieren die
Mitarbeiter mittels Pick-by-Voice direkt
aus dem Palettenlager auf Rollcontainer.
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Das automatische Tiefkiihllager in Tablartechnik mit Vorzone.

AnschlieBende werden die B-, C- und
D-Artikel am Warenausgangsplatz des
Automatiklagers mit der bereits kom-
missionierten Ware zusammengefiihrt.
Da die Produkte ab diesem Zeitpunkt im
temperaturgefiihrten Bereich bleiben,
ist eine unterbrechungsfreie temperatur-
gefiihrte Lagerhaltung gewédhrleistet.

Fordertechnik verbindet Frische-
und Trockenwarenlager

Das Trockenwarenlager ist als zweig-
assiges automatisches Kleinteilelager
geplant und benotigt keine Klimatisie-
rung. Um eine aufwandige Sprinkle-
rung oder Inertisierung zu vermeiden,
ist auch hier eine maximale Hohe der
obersten Lagerebene von 7,60 Meter
beriicksichtigt. Der Vorzonen-Kreislauf
des Frische- und Trockenwarenlagers
verbindet die Ein- und Auslagerforder-
technik mit den Kommissionierpldtzen
in dem gekiihlten Logistikbereich. Die
Kommissionierpldtze werden von zwei
Zufiihr-Forderstrecken bedient und
verfiigen liber eine separate Abforder-
strecke. Diese ermoglicht neben der
Wareneinlagerung, die Rickfiihrung
von Anbruchware und die Einlagerung
von gestapelten Leertablaren. An der
Abforderstrecke wird eine Kontrollwie-
gung, Hohenkontrolle und Barcodeprii-
fung durchgefiihrt. Die Arbeitspldtze
sind mit einem Allseiten-Rollentisch
ausgestattet, der ein ergonomisches
Handling der Tablare garantiert. Sie
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verfiigen (ber Multi-Order-Arbeitsti-
sche fiir die Auftragsbehalter.

Minimaler Kélteverlust durch

hohe Verdichtung im Tiefkiihllager
Das im August 2016 in Betrieb genom-
mene zweigassige Tablarlager mit 9120
Stellpldtzen ermoglicht eine nahezu
vollautomatisierte Tiefkiihllogistik.
Durch die Erweiterung um 10560 Ta-
blarplatze wird sowohl die geplante
Sortimentserweiterung als auch eine
nochmalige Prozessoptimierung mog-

Management System.

EEEZXR N o s
Kommissionierarbeitsplatz in der Férdertechnik-Vorzone mit Warehouse

lich. Ein automatisierter Fordertechnik-
Loop sowie ein ergonomisch gestalte-
ter Tiefkiihl-Kommissionierarbeitsplatz
mit zwei Bildschirmen sind an das
Lager angeschlossen. Die neue Tief-
kiihl-Fordertechnik sowie ein weiterer
Kommissionierplatz werden so mit der
Bestandsanlage verbunden, dass mog-
lichst kurze Wege anfallen und der Kal-
teverlust sowie der Warme- und Feuch-
tigkeitseintrag ausgesprochen gering
gehalten werden. Die Auslagerung
erfolgt sequenziert, also exakt in der
Reihenfolge, in der die Tiefkiihlartikel
pro Order kommissioniert und gepackt
werden sollen. Chargen und Mindest-
haltbarkeitsdaten werden dabei be-
riicksichtigt.

Die Klinkhammer-Lagerverwaltungs-
software wird um die Verwaltung des
Trocken- und Frischwarenlagers erwei-
tert und an das bestehende Host-Sys-
tem angebunden. Bei Gewichtsware,
wie etwa Rehkeulen mit unterschiedli-
chem Einzelgewicht, ist eine Erfassung
der tatsdchlichen Nettogewichte nun
moglich. Hierzu werden Barcodes auf
der Ware mit Nettogewichten gescannt
und summiert. Der Klinkhammer-Mate-
rialflussrechner steuert die Transporte
der Tablare und die Stellplatzverwal-
tung. Das Visualisierungssystem Klink-
vision bringt Transparenzins Lager und
ermoglicht eine schnelle Fernwartung.
Die Anlage soll im Friihjahr 2020 in Be-
trieb genommen werden. «
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