Verfluigbarkeit auf 98 % erhoht

Retrofit beim groBten Kiichenhersteller der Schweiz

Die Anlagenmodernisierung —
bestehend aus Retrofit, Umbau
und Erweiterung - ist eines der
Kompetenzfelder der Schweizer
Gilgen Logistics AG. Kiirzlich
wurde das 1995 erbaute Hoch-
regallager (HRL) des Kiichen-
herstellers AFG Kiichen einem
Retrofit unterzogen, um die Durch-
satzleistung zu steigern und

die Zuverlassigkeit zu erhéhen.
Auch weitere Ziele, wie die
Erhohung der Betriebssicherheit,
eine einfachere Bedienbarkeit
und CE-Konformitat, lieBen

sich mit den Modernisierungs-
maBnahmen erreichen.

W Rudolf Bosshardt

Die Urspriinge der AFG Arbonia-Fors-
ter-Holding AG mit Sitz in Arbon liegen
fast 150 Jahre zurtck. Der einstmals ge-
werbliche Betrieb hat sich zu einem in
seinen Kernbereichen flhrenden in-
ternational tédtigen Konzern mit rd.
6000 Mitarbeitern entwickelt. Die drei
Marken Forster, Piatti und Warendorf
haben sich am 1. Januar 2012 zur AFG
Kiichen AG zusammengeschlossen. Die-
ses Unternehmen mit seinen 600 Be-
schaftigten ist nicht nur der groBte
Kichenanbieter der Schweiz, sondern
auch der einzige mit drei komplett un-
terschiedlichen Marken.

Im Jahr 1995 war die Gilgen Logistics
AG in Oberwangen beauftragt wor-
den, fur das Hochregallager (HRL) im
Produktionswerk in Arbon-Frasnacht
vier Regalbediengerate (RBG) sowie
die entsprechende Fordertechnik zu
liefern. Um die maximale Verfugbar-
keit der Anlage bis heute zu erhalten,
wurde sie durch den professionellen
Kundendienst von Gilgen Logistics be-
treut. Das betraf die jahrlichen Wartun-
gen der Systeme, diverse kleine Um-
bauten sowie das zwischenzeitliche Er-
setzen der Fahrschienen.

Bestandsaufnahme und Analyse

Nachdem der Betreiber AFG im Jahr
2010 seine Anforderungen bezlglich
Funktionalitaten, Leistungssteigerung
und Erhéhung der Zuverlassigkeit der
Systeme definiert hatte, wurde Gilgen
Logistics mit der Sanierung und Mo-
dernisierung des HRL beauftragt. Die
Systeme wurden vorab einer Bestands-
aufnahme und einer Risikobeurteilung

unterzogen. Die wichtigsten Ziele der
Erneuerung und Optimierung des
Hochregallagers waren:

» Erhéhung der Betriebssicherheit

» Verbesserung der Verfugbarkeit

» Sicherstellung der Verfuigbarkeit von

Ersatzteilen fur mindestens zehn

weitere Jahre
P Einsatz von Standardkomponenten
P einfachere Bedienbarkeit
P schnellere Stérungsbehebung durch

permanenten Remote Access fiir SPS
und LVS
P CE-Konformitat.

Die mechanischen Komponenten der
Regalbediengerate sowie der Forder-
anlage waren in einem guten Zustand.
Hier waren aus damaliger Sicht keine
Auswechslungen notwendig. Die An-
triebseinheiten sowie die Positionier-
systeme waren hingegen in die Jahre
gekommen und entsprachen nicht
mehr dem Stand der Technik. Folgende
Bereiche waren von der Sanierung und
Modernisierung betroffen:

P Horizontalférderanlage mit Verschie-
bewagen und Kommissionierung
P automatisches  gassengebundenes

Regalbediengerat
P zwei automatische kurvengéngige

Regalbediengerate
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Durch die
Modernisierung und
Sanierung des Hoch-
regallagers konnte
die Verfiigbarkeit auf
(iber 98 % erhéht
werden

» manuelles gassengebundenes Regal-
bediengerat fur Sonderléngen

» Schnittstellen von serieller Kommu-
nikation auf Ethernet TCP/IP inkl.

WLAN zum Datenaustausch zwischen

den RBG-Steuerungen und dem La-

gerverwaltungssystem (LVS)
P neue Kollisionsschutzsteuerung.

Die im Jahr 2007 ersetzten Fahrschie-
nen in der Kopfzone des Kurven-Wei-
chen gangigen RBG wiesen Verschleil3-
erscheinungen auf. Sie wurden vor dem
eigentlichen Retrofit - zusammen mit
anderen kleineren Wartungsarbeiten -
durch AufschweiBen und Uberschleifen
saniert. Die elektrischen Komponenten,
wie z. B. Schaltschiitze oder Netzgeréte,
wurden laufend nach Bedarf ersetzt.
Hingegen hatten bei den Steuerungen
Simatic S5 vor allem die Kommunika-
tionskomponenten das Kriterium EOSL
(End of Service Life) im Jahr 2006 er-
reicht. Deshalb mussten diese Kompo-
nenten moglichst rasch getauscht wer-
den. Die Storanfélligkeit der Anlage war
eindeutig zu hoch. Da sich einige Fehler
nicht reproduzieren lieBen, waren sie
auch schwer zu beheben.

Die Lagerorganisation (A/B/C) sollte
grundsatzlich nicht verandert werden:
fur die schnell drehenden Lagerguter
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Neben den Regalbediengeriten wurden auch die Horizontalférdertechnik mit

dem Querverschiebewagen und die Kommissionierung erneuert

dient die Gasse mit dem gassengebun-
denen automatischen RBG, fur die wei-
teren die zwei Kurven-Weichengan-
ger und fur die Langguter das manu-
elle gassengebundene RBG. Eine Aus-
nahme war die gewUlnschte Anpassung
der FiFo-Prioritaten, die im Vorfeld des
Retrofits im Gilgen-Lagerverwaltungs-
system ,wocom” angepasst wurde.

Modernisierung der
Regalbediengeréte

Fur die Regalbediengerate wurden kom-
plett neue Schaltschrdnke vorgesehen
und die Siemens-SPS der Baureihe Sima-
tic S5 durch die neueste Generation S7
ersetzt einschlieBlich neuer, den heu-
tigen Anforderungen entsprechender
Software. Bedienung und Visualisie-
rung wurde neu mit Touchpanels gel6st,
was einen héheren Bedienungskomfort
und das Abrufen von relevanten Infor-
mationen ermdglichte. Die eingesetz-
ten Siemens-SPS S7 wurden mit je ei-
nem Profibus-Master ausgeristet und
die einzelnen Segmente gekoppelt.
Dadurch wurde es mdglich, an den
Schnittstellen die jeweiligen Daten der
benachbarten Steuerung auf schnells-
tem Wege zu erhalten. Ubertragen
werden im Wesentlichen die Infor-
mationen der Palette sowie die Be-
triebszustande ,Hand”, ,Auto”, ,St8-
rung”, ,Besetzt” und ,Frei”. In der neu
gewdhlten Konfiguration ist keine
zentrale Steuerung erforderlich. Jede
einzelne Steuerung ist in sich funkti-
onsfahig und kann mit dem LVS direkt
kommunizieren. Einzelne Anlagenteile
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kénnen auch nach einem méglichen
Ausfall einer Steuerung normal weiter-
arbeiten.

Alte Getriebemotoren und Antriebs-
regler wurden durch neue SEW-Kom-
ponenten ersetzt. Zur Positionierung in
der Fahr- und Hubachse wurde auf ein
Barcode-Messsystem gewechselt, wo-
durch keine Gassenerkennung mehr
noétig ist. Die Gabelantriebe wurden mit
einem Absolutwertgeber ausgertstet,
und auch der Verschiebewagen erhielt
ein neues Regel- und Positioniersystem.

Aus dem Retrofit resultiert eine Ge-
schwindigkeitssteigerung der RBG in
den Gassen von 2,3 auf bis zu 3,0 m/s
und in den Quergassen von 0,25 auf rd.
0,5 m/s. Stillstandszeiten bei einer Um-
schaltung (zum Gassenwechsel) kénnen
aufgrund des neuen Regelkonzeptes
vermieden werden. Durch die Reduzie-
rung der Fehlerhaufigkeit konnte die
Verfugbarkeit auf 98 % erhéht werden.
Neu vorgesehen wurde, die Kommuni-
kation zwischen allen Steuerungen von
RBG und Horizontalférderanlage (Sima-
tic-SPS) sowie dem Lagerverwaltungs-
system (Gilgen-LVS) Uber Ethernet zu
realisieren. Die Funkkommunikation
fur die Kurven-Weichengénger wurde
durch ein industrielles WLAN ersetzt.

Sanierung liber die Feiertage

Nach detaillierter Planung und Vorbe-
reitung zur Umristung der Mechanik,
der Antriebs- und Messtechnik sowie
der Steuerungstechnik wurden die vier
Regalbediengeréte an drei Wochenen-
den dem Retrofit unterzogen. Uber die
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Projekte

Projektdaten

P Projekt:
Retrofit Hochregallager Frasnacht
(vier RBG, Horizontalforderanlage
mit Querverschiebewagen)

P Betreiber:
AFG Kiichen AG, Arbon (Schweiz)

» Branche:
Ktichen- und Kuihltechnik

» Realisierungszeitraum:
Frithherbst 2011 bis Neujahr 2012

P Wertumfang der Modernisierung:
850 000 CHF

P> Wichtigste Ziele der

Modernisierung:

— Verfuigbarkeit der Anlage » 98' %

— Verfugbarkeit der Ersatzteile »
10 Jahre

— Leistungssteigerung » 20 %

— Kommunikation liber Ethernet-
Schnittstellen und WLAN (fir
Kurven-Weichen gangiges RBG)

P Generalunternehmer
Ausristungen:
Gilgen Logistics AG, Oberwangen
(Schweiz)

P Leistungen:
Umbau bzw. Erneuerung der
Mechanik, der Antriebs- und Mess-
technik, der Elektroinstallation,
der Steuerungstechnik inkl. Sicher-
heitsfunktionen sowie des Lager-
verwaltungssystems ,wocom”

Weihnachts-/Neujahrszeit wurde die

Horizontalférdertechnik mit dem Ver-
schiebewagen erneuert. In jeder Retro-

fitphase wurden gleichzeitig die Kom-

munikationsschnittstellen auf Ethernet
umgerustet. In der Zwischenzeit konnte
AFG jeweils mit den alten, noch nicht
umgeristeten und den schon erneuer-

ten Gerdten bzw. Anlagenbereichen

arbeiten. O
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