Nachhaltiges Logistikkonzept

Gilgen Logistics aus Oberwangen
(Schweiz), Anbieter von Logistik-
Gesamtsystemen fiir Forder- und
Lagertechnik, engagiert sich seit
Jahren verstarkt in den Bereichen
Energieeffizienz, Sicherheit sowie
Ergonomie und beteiligt sich an der
vom VDMA initiierten Initiative
Blue Competence.

Im Folgenden wird der Frage
nachgegangen, ob und wie

eine Leistungssteigerung im
Lager mit umweltvertraglichen
Mitteln realisiert werden kann
und welche Aspekte dabei

zu beriicksichtigen sind.

Rudolf Bosshardt

Die vom VDMA ins Leben gerufene
Initiative ,Blue Competence” steht fur
die Innovations- und Technologiefuhrer-
schaft des Maschinen- und Anlagenbaus
im Bereich nachhaltiger Lésungen. Auf
der Basis nachprufbarer Kriterien kenn-
zeichnet die Marke Mitglieder, Teil-
nehmer und Partner der Initiative als
Anbieter Lebensqualitdt verbessern-
der, umweltschonender, energie- und
ressourceneffizienter sowie marktge-
rechter Lésungen.

Um ein nachhaltiges Logistikgesamt-
system zu erhalten, betrachtet z. B.
die Gilgen Logistics AG aus Oberwan-
gen (Schweiz) bei der Konzeption und
Planung einer Anlage nicht nur Einzel-
komponenten, sondern auch das intra-
logistische Gesamtsystem. Die Umwelt-
grundsatze sowie die Konstruktionsricht-
linien umfassen nachhaltige Kriterien,
die sich Uber alle Lebensphasen der Pro-
dukte erstrecken. Im Rahmen der mehr-
stufigen Gilgen-Design-Reviews werden
diese Uberprift. Ob und wie sie dann
umgesetzt wurden, lasst sich an an einer
Reihe festgelegter Gesichtspunkten be-
werten, z. B. hinsichtlich eines energie-
effizienten Designs:

Reduktion der Verluste durch Er-
héhung der Wirkungsgrade von
Getriebe, Motor und Antriebsregler
Verzicht auf unnétige Funktionen
Bedarfsgerechte Dimensionierung

Optimierung des Energiebedarfs

durch:

— Reduktion des Lastmoments und
der Reibung

- starre Ubertragungsglieder oder
Gegengewichte

— Energiesparmodi (automatisches
Abschalten, Reduzierung der An-
triebsdrehzahl)

Nutzung von frei werdenden Ener-

gien in weiteren Achsen (Regalbe-

diengerate), Energiespeicherung oder

Ruckspeisung der Bremsenergie

Werden die Antriebe energetisch

sinnvoll betrieben, z. B. durch Umrich-

terbetrieb statt Ein/Aus-Betrieb)?

[%]

100 Verfiigbarkeit ohne Retrofit

Umweltvertrédgliche
Lésungen sind von
gesamtheitlichen
Prozessen beim
Systemintegrator und
dessen Partnerfirmen
abhéngig

Wurde der mogliche und sinnvolle
Einsatz von Energiesparmotoren
Uberpruft?

Wurden die zweckmaBigsten Techni-
ken eingesetzt?

Aber auch Fragestellungen zum mate-
rialeffizienten und langlebigen Design,
ob beispielsweise zweckmaBige Materi-
alien eingesetzt wurden, bereits beste-
hende Teile wiederverwendet werden
kénnen, ob die Reparaturfreundlich-
keit bertcksichtigt wurde und das Pro-
dukt modular und erweiterbar ist, wer-
den in die Konzeption miteinbezogen.
Dazu kommen Aspekte des Recyclings

Storanhaufung bis zum

totalen Anlagestillstand
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Investitionen in ein Retrofit machen sich bereits nach sieben bis acht Jahren seit

Anlagenerstellung bezahlt



und der Entsorgung, wie die Frage, ob
umweltbelastende Schadstoffe vermie-
den wurden und die Frage nach einem
logistikgerechten Design, d. h. wurden
Produkt-, Verpackungsvolumen und Ge-
wicht sowie die logistikgerechte Form-
gebung tUberpruft?
Relevante

Vorgaben fur
Sicher-
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Die Umweltgrundsétze sowie die Kon-
struktionsrichtlinien umfassen
Kriterien, die im Rahmen des Gilgen-
Design-Reviews iiberpriift und
bewertet werden (Bilder: Gilgen)

heit, Zuverlassigkeit und Verflgbar-
keit von Foérderanlagen werden bereits
in der Planung, Auswahl und bei der
Beschaffung von Komponenten und
Systemen festgelegt. Zur fachubergrei-
fenden und vollstandigen Planung ge-
horen die Berlcksichtigung der vor-
handenen Umgebungs- und Einbaube-
dingungen, sowie die zu erwartenden
Betriebsbedingungen. Nach der Pla-
nung - von der Herstellung Uber Trans-
port, Einbau, Montage und Inbetrieb-
setzung — mussen vereinbarte Ziele und
zugesicherte Leistungen Uberwacht
und die Qualitatskontrolle sicherge-
stellt werden. Die geforderte Verflug-
barkeit von Anlagen kann durch kon-
tinuierliche Optimierung und rechtzei-
tige Modernisierung aufrechterhalten
oder gar gesteigert werden. Eine ge-
zielte Modernisierung der Férder- und
Lagersysteme verlangert deren Gesamt-
lebensdauer, reduziert die Unterhalts-
und Betriebskosten und gewahrt die
Verfugbarkeit von Ersatzteilen und des

Supports. Dass die Leistungssteigerung
bei einer Anlagenmodernisierung aus
den neuen Technologien im Berei-
che der Antriebs- und Messtechnik so-
wie zeitgemaBer Steuerungstechnik
und Kommunikationstechnologie ge-
wonnen werden kann, zeigt die
beim Kuchenhersteller AFG durch-
gefihrte  Lagermodernisierung.
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Im Jahr 1995 wurde Gilgen Logistics be-
auftragt, fur das Produktionswerk der
Arbonia Forster in Frasnacht, in der Ge-
gend von Arbon am Bodensee, ein voll-
automatisches Hochregallager (HRL)
mit vier Regalbediengeraten (RBG) so-
wie die entsprechende Foérdertechnik
und die Kommissionierplatze zu reali-
sieren. Im Verlauf des Jahres 2010 wur-
den durch die AFG die Anforderungen
an die Systeme abschlieBend definiert
und die Ziele fur eine Erneuerung und
Optimierung des Hochregallagers
formuliert:

Erhéhung der Betriebssicherheit
Verbesserung der Verflgbarkeit
Bereitstellung von Ersatzteilen und
Support fir mindestens zehn wei-
tere Jahre

Einsatz von Standardkomponenten
Reduzierung des Ersatzteillagers
planbare Unterhaltskosten
einfachere Bedienbarkeit und de-
tailliertere Anzeige von Transporten
und Stérungsmeldungen

schnellere Stérungsbehebung mit-
hilfe einer durchgéngigen Fernwar-
tung auf alle Steuerungen und das
Lagerverwaltungssystem
CE-Konformitéat

Von der Modernisierung betroffen wa-
ren die Horizontalférderanlage mit
Verschiebewagen und Kommissionie-
rung, das automatische gassengebun-
dene RBG, zwei automatische kurven-
gangige RBG und ein manuelles gas-
sengebundenes RBG fur Sonderlan-
gen. Zudem wurden die Schnittstel-
len von serieller Kommunikation auf
Ethernet TCP/IP, inkl. WLAN zum Da-
tenaustausch zwischen den Steue-
rungen der RBG und dem Lagerver-
waltungssystem (LVS) modernisiert.

Nach minutiéser Planung der geeigne-
ten Loésungen und entsprechender Vor-
bereitung der Umsetzung zusammen
mit den Lieferantenpartnern und dem
Kunden konnten durch die Erneuerung
der Steuerungs- und Antriebstechnik
sowie der Positioniersysteme der vier
RBG und der zugehorigen Fordertech-
nik des HRL die gesteckten Ziel erreicht
werden. Aufgrund des neuen Antriebs-
konzeptes, der neuen Anlagensteue-
rung, der neuen Kommunikationstech-
nik sowie der Optimierungen im LVS
konnte eine Durchsatzerhéhung von
mehr als 25 % erreicht und der Strom-
bedarf reduziert werden. Der Realisie-
rungszeitraum ging von Herbst 2011
bis Neujahr 2012.

Umweltvertragliche Lésungen sind
jedoch von gesamtheitlichen Prozes-
sen beim Systemintegrator und dessen
Partnerfirmen abhéangig. Nur dies ga-
rantiert, dass nicht bloB moderne Tech-
nikenverbaut, sondern auchrichtig aus-
gelegt und gezielt eingesetzt werden.
Zudem mussen alle Lebensphasen der
Anlage und deren Elemente mit einbe-
zogen werden. O

Rudolf Bosshardt - =

ist Leiter Vertrieb a
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