Lager- und Regaltechnik

AUTOMATIK ALS SCHLUSSEL

Im Zuge des aktuellen Personalmangels in der Intralogistik spielt ein effizientes Lagermanagement
eine entscheidende Rolle, insbesondere in Frische- und Tiefkuhllagern. Der Intralogistik-Systemin-
tegrator Klinkhammer erkladrt, warum automatische Lagersysteme dabei Schlisselfaktoren sind.

iefkiihllager stellen auf-
grund  ihrer  niedrigen
Temperaturen  besonde-

re Herausforderungen an
automatische  Lagersys-
teme. Die Auswahl von
Systemen, die fiir extre-
me Temperaturen ausgelegt sind und
eine zuverldssige Funktion bei tiefen
Minusgraden gewdhrleisten, ist ent-
scheidend. Regalbediengerdte im auto-
matischen Kleinteilelager und Shuttle-
systeme mit hoher Systemleistung sind
zwei Optionen, die den speziellen An-
forderungen von Tiefkiihllagern gerecht
werden konnen. Die Durchsatzleistun-
gen der Lagersysteme miissen dabei
die Anforderungen an Pickzahlen und
Entnahmen erfiillen. Bei Schnelldre-
hern in groBen Gebinden kann auch ein
zusétzliches manuelles Kommissionie-
ren von der Palette effizienter sein. Die
genaue Priifung des Produktspektrums
in der vorgelagerten Logistikplanung ist

entscheidend, um optimale Lagerstra-
tegien und einen mehrstufigen Lager-
prozess zu definieren.

Automatische Lagersysteme fiir
Kiihl- und Trockenlager

Im Frischelager ermdéglichen automati-
sierte Lagersysteme eine prdzise, effi-
ziente und produktschonende Ein- und
Auslagerung von temperatursensiblen
Produkten wie Obst, Gemiise, Milch-
produkte und Fleisch. Automatisie-
rungslosungen sind im Frische- und
Trockenlager entscheidend, um die
Lagerkapazitdt zu optimieren und den
Materialfluss zu beschleunigen. Auch
hier gilt es, in einer vorausschauen-
den Planung das Produktsortiment auf
unterschiedliche Temperaturanforde-
rungen zu analysieren. Regalbedien-
gerdte im automatischen Kleinteilela-
ger bieten eine hohe Lagerdichte und
schnellen Zugriff auf frische Produkte.
Shuttle-Systeme, wie das Mehr-Ebe-

Automatisches Kleinteilelager mit Regalbediengerit.
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nen-Shuttle-System Klincat von Klink-
hammer, oder ebenengebundene
Shuttle-Systeme erméglichen eine
effiziente Steigerung der Anlagenleis-
tung und beschleunigen die Pick- und
Pack-Prozesse. Die Zukunft der auto-
matischen Lager kénnen auch Robo-
ter-Technologien sein, die eine noch
hohere Effizienz und Flexibilitat hin-
sichtlich Leistung, Erweiterungsmog-
lichkeiten und GroBe ermoglichen. Die
Integration von kinstlicher Intelligenz
soll laut Klinkhammer dazu beitra-
gen, dass automatische Lagersysteme
autonomer werden. Fahrerlose Trans-
portsysteme und roboterunterstiitzte
Lagersysteme fiir das Lagern, Kommis-
sionieren und Verpacken gewinnen an
Bedeutung, um Lagerprozesse weiter
zu optimieren. Klinkhammer setzt da-
bei unter anderem auf das Exotec La-
gersystem mit autonomen Robotern,
die sowohl am Boden als auch im Re-
gal fahren. Das System ist flexibel hin-

Das Multi-Level-Shuttlesystem Klincat als
Tager im Frischebereich.




sichtlich Erweiterungen. Mehr Leistung kann einfach durch
zusdtzliche Roboter oder mehr Kommissionierstationen er-
reicht werden, um die Pick-Prozesse zu beschleunigen.

Herstellerneutrales Logistikkonzept

Nicht nur die Auswahl des geeigneten automatischen La-
gersystems ist entscheidend fiir den Erfolg eines Trocken-,
Frische- oder Tiefkiihllagers. Eine herstellerunabhédngige Lo-
gistikplanung erfordert eine ganzheitliche Betrachtung ver-
schiedener materieller, personeller, zeitlicher sowie auftrags-
und sortimentsbezogener Faktoren. Die prazise Analyse von
Artikelbestand, Sortiment, Auftragsdaten, Saisonverhalten,
Pickzahlen und Lagerbereichen ist entscheidend, um die Effi-
zienz des Lagersystems zu maximieren. So werden zur Ermitt-
lung der Behdlter- und Tablarfahigkeit wahrend der Logistik-
planung neben dem temperaturabhéngigen Sortiment auch
die Dimensionen und das Gewicht der einzelnen Lebensmit-
tel beriicksichtigt. »Eine durchdachte Logistikplanung ist die
Grundlage fiir ein effizientes, erfolgreiches Logistikkonzept,
erklart Dr. Dirk Liekenbrock, Leiter Planung bei Klinkhammer
Intralogistics. »Sie sorgt dafiir, Einsparpotenziale zu erken-
nen, Materialfliisse zu optimieren und die wirtschaftlich und
technisch sinnvollste Losung zu erarbeiten.«

Effiziente Kommissionierung im Lager

Automatisierte Lager verwenden oft Fordertechnik und intel-
ligente Software-Kriterien, um eine effiziente Kommissionie-
rung zu gewdhrleisten. So gilt es sicherzustellen, dass die
Ware zum richtigen Zeitpunkt, in der richtigen Reihenfolge fiir
den passenden Auftrag verfiigbar ist. Priorisierungsfaktoren
konnen beispielsweise Chargen, Mindesthaltbarkeitsdatum
und angebrochene Ware sein. Regalbediengerdte sind nicht
zwangsldufig auf die Reihenfolge der Auftrage oder die Rei-
henfolge innerhalb eines Kundenauftrags ausgerichtet. Der
Aufbau der Fordertechnik sollte so konzipiert sein, dass sie
Flexibilitat fiir Uberholvorgénge bietet. Ein zentraler Aspekt
dabeiist die Bereitstellung von Pufferbahnen fiir Behalter, um
Wartezeiten zu minimieren. Diese in der Lagerverwaltungs-
software Klinkware abgebildete Sequenzierung, kombiniert
mit Ware-zu-Person Konzepten, tragt nach Angaben des 1972
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Trocken-, Frische- und Tiefkiihllager als drei Automatikldger in
drei Klimazonen bei Frischdienst Walther.

gegriindeten familiengefiihrte Mittelstandlers zur Effizienz-
steigerung und Kostenreduktion bei, indem sie sicherstelle,
dass die Ware stets verfiigbar ist und in optimaler Reihenfol-
ge fiir die gesamte Logistik bereitgestellt wird.

Projekte bei Friichte Jork und Frischdienst Walther
Die Kombination aus einem ebenengebundenem Shut-
tle-System fiir ein Kiihllager und einem automatischen TK-
Kleinteilelager mit Regalbediengerdt zeigt das Projekt von
Klinkhammer fiir Friichte Jork. Das familiengefiihrte Grof3-
handelsunternehmen fiir frische Lebensmittel mit Sitz im
Allgdu beliefert Kunden aus Gastronomie und Hotellerie mit
einem umfassenden Lebensmittel-Vollsortiment. In einem
Neubau implementiert der Intralogistik-Spezialist ein fiinf-
gassiges Tiefkiihl-Tablarlager fiir -22°C. Als Ladehilfsmittel
werden Tablare eingesetzt, um Kartons in verschiedensten
Groflen, Ausfiihrungen und Hohenklassen flexibel lagern
zu kénnen. Die Regalbediengerdte sind mit Kameratechnik
zur Visualisierung der Teleskopbereiche ausgestattet. Der
Vorzonen-Kreislauf verbindet die Ein- und Auslagerforder-
technik im Lagerbereich mit den klimatechnisch getrennten
Kommissionierpldtzen (-2°C) im Logistikbereich, um die Ar-
beitsbedingungen der Kommissionierer wesentlich zu ver-
bessern und effizienter zu gestalten. In einer zweiten Bau-
stufe erfolgt der Bau eines leistungsstarken Shuttlelagers
fiir den Frischebereich. Dahinter steckt die moderne Lager-
verwaltungssoftware Klinkware, die Chargen, ABC-Artikel,
sortiments- und auftragsspezifische Einheiten abbildet und
verwaltet und in der richtigen Reihenfolge und bei geforder-
tem Durchsatz zu Kommissionierarbeitspldtzen bringt.
Die Frischdienst Walther GmbH aus Kitzingen, ein namhafter
Zustellgrofthandler in Franken, setzt auf drei Automatiklager
in drei Klimazonen. Im automatischen Tiefkiihllager mit Re-
galbediengerdt bei -22°C Umgebungstemperatur stehen
19 680 Tablarstellplatze zur Verfligung. Das automatische
Frischwarenlager im Temperaturbereich von 2°C bis 6°C
wird als leistungsstarkes Shuttlelager mit drei Klincat-Mul-
tilevel-Shuttles ausgestattet. Das Trockenwarenlager ist als
nicht-klimatisiertes, zweigassiges, automatisches Kleintei-
lelager fiir B, C und D Artikel geplant. Aufgrund der vielfalti-
gen Verpackungsausfiihrungen werden in allen drei Lager-
bereichen Tablare als Ladehilfsmittel eingesetzt. «
Klinkhammer ist auf der Logimat in Halle 1, Stand Dso.
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