AUS DER PRAXIS

Lagertechnik

Vollautomatisches Hochregallager

Generalunternehmer errichtet neues Herzstiick fiir Produktion

Im Jahr 2014 wurde im schweizerischen
Pratteln nahe Basel der Grundstein fiir
den groBten und modernsten Produk-
tionsstandort von Coop gelegt. Coop
beauftragte, im Rahmen der Zusammen-
fiihrung der drei Produktionsbetriebe
unter einem Dach, einen General-
unternehmer fiir die Umsetzung der
Intralogistik. Der Liefer- und Leistungs-
umfang beinhaltete das Projektmanage-
ment, Engineering, Baustellen-
koordination, Installation und Inbetrieb-
setzung des automatischen Hochregalla-
gers mit Regalbediengeraten und der
vollautomatischen Paletten- und
Kombiforderanlage mit den dazugeho-
renden Sicherheitssystemen sowie der
entsprechenden Anlagensteuerung.

Nach drei Jahren Bauzeit wurde das Werk mit
einem Raumvolumen von 870.000 Kubikmeter
erdffnet. Seither produziert ,,Chocolats Halba”
hier die Coop-Schokolade fir die gesamte
Schweiz und das Ausland, hier steht mit ,Cave”
die grofte Weinabflllerei des Landes, und hier
werden Studentenfutter, Nuss- und Snacking-
mischungen von ,.Sunray” fiir die Coop-Eigen-
marken hergestellt.

Exakte Koordination
und Feinplanung

.Die Systemplanung und die Organisation
bei solchen GroBprojekten sind das A und O,
erzahlt Andreas Marti von Gilgen Logistics.
Er war fir die Gesamtprojektleitung und die
Integration aller Logistikgewerke verantwort-

lich. ..Zur Sicherstellung eines erfolgreichen
Projektverlaufs haben wir das Grof3projekt in
Teilgewerke gegliedert und zusammen mit
Coop eine Feinspezifikation erarbeitet”, so der
Gesamprojektleiter weiter.

Da sich die verschiedensten Firmen wah-
rend der Montage und Anlageninbetriebnahme
inklusive dem Bau gleichzeitig auf der Baustelle
befanden, sei eine sehr gute Koordination mit
einer detaillierten Planung unumganglich
gewesen. Die Gebaudehiille, bestehend aus
Regal-Stahlbau in Silobauweise sowie Dach
und Fassade und der Paletten-/ Kombifor-
dertechnik, wurde unter Berticksichtigung des
Sicherheitskonzepts (Fluchtwege und Brand-
schutztechnik) durch Gilgen geplant und mit
Einbezug von langjahrigen Partnern umgesetzt.

Vollautomatische Lagerung
von uber 8.000 Artikeln

Im vollautomatischen Hochregallager mit
rd. 41.000 Palettenplatzen werden iber
8.000 verschiedene Artikel bewirtschaftet
und taglich in die Coop-Verkaufsstellen gelie-
fert. Acht Regalbediengerate (RBG) lagern
die Paletten vollautomatisch ein/aus. Fir die
unterschiedlichen Palettenbreiten (Euro- und
Industriepaletten) wurden die Regalbedienge-
rate mit einfachtiefen oder doppeltiefen Teles-
kopgabeln ausgestattet. Die Gabeln lassen sich
in X-Richtung verschieben, somit konnen die
unterschiedlichen Palettenbreiten aufgenom-
men und abgegeben werden.

Die Abgabe der Paletten ins Regalfach ist
auch Uber die Regalsteher maglich. Dies
fuhrt zu einer Leistungsoptimierung, da das
RBG nicht zusétzlich fur die Auf-/Abgabe ver-
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setzen muss. Die RBG mit einer Héhe von
33,6 Metern haben eine Tragfahigkeit von zwei-
mal 1.000 Kilogramm.

Auf den Lastaufnahmemitteln sind jeweils
zwei Netzwerkkameras installiert. Die Live-
Bilder werden lber das Profinet-Netzwerk
libertragen und konnen im Prozessleitstand
oder am Panel am landseitigen RBG-Steu-
erschrank betrachtet werden. Tritt eine Sto-
rung ein, werden die letzten aufgezeichneten
Minuten gespeichert und kénnen zur Stérungs-
analyse beigezogen werden. Somit kann die
Intervention zur Stérungsbehebung gezielt
eingeleitet werden.

Die Verwaltung der Lagerplatze und die
Generierung der Transportauftrage erfolgen
Uiber den Lagerverwaltungs-/Materialfluss-
rechner von Coop. Die Lagerplatzzuordnungen
werden dynamisch nach Ladungstrager, Fach-
hohen und Temperaturzonen erzeugt.

Energie- und
Ressourcenoptimierung

Um einen mdglichst energieoptimierten Betrieb
der RBG ohne Reduktion der Ein-/Auslager-
leistung zu erzielen, wurde die Ansteuerung
von Fahr- und Hubantrieb entsprechend kon-
zipiert. Mittels Zwischenkreiskopplung der
beiden SEW-Umrichter und koordinierter
Ansteuerung der beiden Achsen Uber einen
speziellen Algorithmus wird die im Bremsbe-
trieb einer Achse entstehende generatorische
Energie moglichst fiir das Beschleunigen oder
Fahren der anderen Achse genutzt. Um bei
geringer Auslastung der Anlage zusatzlich
Energie einzusparen, wurde ein Betrieb mit
reduzierter Beschleunigung und Geschwindig-
keit vorgesehen (,Green Level” Betrieb). Der
Anstof3 zum Betrieb mit reduzierter Leistung
steuert der Materialflussrechner lber einstell-
bare Parameter.

Die beiden automatischen Lager (Hochre-
gallager und Rollbehalter-Speicher) sowie
die gesamte Fordertechnik sind auf der Coop-
seitigen Visualisierung (Lighthouse] dargestellt.
Zur Bedienervisualisierung setzt Gilgen das
Prozessvisualisierungssystem ,Visi Win“ ein.
Der Visi-Win-Server kommuniziert iber das

Das Herzstiick des
Produktionszentrums ist
das vollautomatische
Hochregallager mit Platz
fiir circa 41.000 Paletten.
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Die Produktionsbereiche ,Cave”, ,Sunray” und ,,Halba” werden (iber das Hochregallager

mit Paletten versorgt.

lokale Netzwerk mit den einzelnen SPS-Steue-
rungen und bereitet die gesammelten Anlage-
daten grafisch auf. Eine Vielzahl von Touch-
Panels, welche Uber die Anlage verteilt sind
(stationar und mobile Panels), greifen auf den
Visu-Server zu und zeigen dem Anwender den
Status des entsprechenden Férderbereichs an.

Um die Forderelemente von Hand zu steuern,
ist der Handbetrieb und der entsprechende
Forderbereich zu wahlen. Wenn der Forderbe-
reich in der Betriebsart ,,Handbetrieb” ist, wird
dieser farbig angezeigt. AnschlieBend kénnen
die einzelnen Forderelemente angewahlt und
mit den Buttons ,.Handbetrieb”, im Tippbetrieb,
bedient werden.

Effiziente Versorgung
der Produktionsbereiche

Fir die Produktionsbetriebe, aus der Kommis-
sionierung und dem Hochregallager werden
taglich bis zu 2.000 Paletten im Wareneingang
auf die Fordertechnik aufgegeben (Handels-
ware/Rohmaterialien/Halbfabrikate/Verpa-

ckungsmaterial). Jede Palette wird bei der Auf-
gabe automatisch gepriift (Gewicht/Konturen-
kontrolle/Brett- und Hohlraum) und gelangen
Uber horizontale und vertikale Forderelemente

an den Bestimmungsort. Zu beanstandende
Paletten werden durch den MFR an die NIO-
Bahnen zur Weiterbearbeitung geleitet. Die
drei Produktionsbereiche werden iiber das
Hochregallager mit Ware versorgt. Paletten
aus den Produktionsbetrieben werden bis
zur Kundenauslieferung im Hochregallager
zwischengelagert.

Die Paletten-Versorgung (Schnelldreher/
Nachschubpaletten) zur Kommissionierung
im Obergeschoss wird aus dem Hochregallager
sichergestellt. Nach der Auslagerung und Trans-
port der Palette via Fordertechnik und Aufzug
wird die Verteilung auf die 138 dreiplatzigen
Kommissionier-Schwerkraftrollenbahnen durch
einen Verschiebewagen sichergestellt.

Parallel werden Uiber die Kombifordertechnik
leere Rollbehalter aus dem Rollbehalterpuf-
fer zur Kommissionierung gefahren. Der Mit-
arbeiter bestiickt sein Kommissionierfahrzeug
mit zwei Rollbehaltern und kommissioniert die
Ware mittels .,Pick-by-Voice". Die abgeschlos-
senen Rustauftrage (filialbezogen) werden
manuell auf die Rollbehalter-Fordertechnik
aufgegeben. Nach Priifung und Umwickeln der
kommissionierten Ware gelangen die Rollbe-
halter automatisch tiber Verbindungsstrecken
und Aufziige in den Zwischenpuffer, direkt in
die Bahnhalle oder zur Lkw-Entnahmestelle.
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Damit alle Transporteinheiten auf dem Weg zum
Warenausgang ausgezeichnet werden, sind drei
Palettenetikettierer im Einsatz. Fiir ein sicheres
und rationelles Verladen zwischen dem Hoch-
regallager und den Lkw lieferte Gilgen auch
die 27 Verladestationen mit Toranlagen und
Tordichtungen sowie fiinf Scherenhubtische.

Automatische Zwischenlagerung
der 2.112 Rollbehdlter

Das Logistikgebaude ist tber eine Bahnrampe
angeschlossen. Hier werden aus den Coop-
Verkaufsstellen die leeren geschachtelten
Rollbehalter angeliefert. Uber zwei Aufziige
werden die Rollbehalter im vollautomatischen
Zwischenpuffer bis zum Abruf in die Kommis-
sionierung gepuffert. Der Zwischenspeicher ist
in drei Belegungszonen definiert - leere oder
volle Rollbehalter sowie Ganzpaletten. Der
Puffer ist flr eine Kapazitat von 2.112 gedoppel-
ten Rollbehalter sowie 172 Paletten ausgelegt.

Drei Hochleistungs-Verschiebewagen befil-
len und entleeren den Speicher kontinuier-
lich. Ein formschlissiger Ubertrieb, welcher
direkt auf dem Verschiebewagen installiert
ist, ermdoglicht durch die Ein-/Auskopplung
des Zahnriemens an die inaktive Pufferbahn
die effiziente Bedienung aller 120 Pufferbahnen
durch ein einziges Antriebselement auf dem
Verschiebwagen.

Hohe Redundanz
der Materialfliisse

Die ganze Logistikanlage wurde mit einer ho-
hen Redundanz der Materialflisse geplant und
ausgefiihrt; somit konnen im Notfall samtliche
Transporte Uber Alternativrouten umgeleitet
werden. Das Wartungskonzept, welches ge-
meinsam mit Coop laufend verfeinert wird,
garantiert, dass die Wartungsarbeiten zum
grofiten Teil wahrend des laufenden Betriebs
zu den normalen Arbeitszeiten ausgefiihrt
werden konnen.

Die neue Produktions- und Verteilzentrale
unterstiitzt die Vision ,,CO, neutral 2023" der
Coop-Gruppe stark. Dazu gehort die sukzessive
Verlagerung der Transporte von der Straf3e auf
die Schiene. Schon heute wickelt Coop rund
zwei Drittel der Warentransporte per Eisenbahn
ab. Dank des neuen Standorts in Pratteln kann
Coop den CO,-Ausstof3 um weitere 1.600 Tonnen
pro Jahr reduzieren.
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