INTRALOGISTIK

Automatik in drei Klimazonen

Frischdienst Walther investiert in Trocken-, Kiihl- und Tiefkiihllager von Klinkhammer

Um auch in Zukunft das Versprechen
"Heute bis 18 Uhr bestellt, morgen
alles frisch und komplett geliefert”
halten zu konnen, automatisiert das
Familienunternehmen Frischdienst
Walther mit dem Intralogistikspezi-
alisten Klinkhammer sein Trocken-
und Kiihllager und verdoppelt die
GroRe seines automatischen Tief-
kiihllagers. Die Herausforderung:
Die Technik wird drei verschiedene
Temperaturbereiche und drei unter-
schiedliche Lebensmittelwarenflusse
abdecken.

F rischdienst Walther aus Kitzingen gehort
mit seinem umfangreichen Sortiment
von [rische- und Tiefkiihlprodukten sowie
anderen Lebensnitteln zu den namhaften
Zustellgro3héndlern in Franken. Mit iiber
8.500 Artikeln beliefert das Unternehmen,
das in der vierten Generation von [riedrich
Walther geleitet wird, die frankische Gas-
tronomie und Hotellerie mit allem, was
diese als kulinarischer Gastgeber brauchen.
Von der Bratwurst iiber den frankischen
Klof bis zum fangfrischen Fisch, von in-
novativen Produktneuheiten bis zu heimi-
schen Delikatessen.

Das automatische Tiefkiihllager mit
minus 22 Grad Celsius Umgebungstempera-
tur und 19.680 Tablarstellplitze sowie das
zweigassige, automatische Kleinteilelager
fiir Trockenwaren werden mit Regalbedien-
geriten betrieben. Das automatische Frisch-
warenlager im Temperaturbereich von zwei
Grad Celsius bis sechs Grad Celsius wird
als leistungsstarkes Shuttlelager mit drei
KlinCat-Multilevel-Shuttles ausgestattet.
Aufgrund der vielfiltigen Verpackungsaus-
filhrungen der Lebensmittel werden in allen
drei Lagerbereichen Tablare als Ladehilfs-
mittel eingesetzt. Die Vereinzelung der Pro-
dukte von Paletten auf Tablare ermoglicht
eine flexible und einfache Handhabung
von Auftrigen mit kleinen Losgrofsen und
gemischtem Sortiment. Per Ware-zum-Mann-
System werden die Artikel in allen drei Tem-
peraturzonen fiir die Kommissionierung an
den jeweiligen Arbeitsplitzen bereitgestellt.

Ob Neubau eines Zentrallagers, Erweite-
rung oder Retrofit einer bestehenden An-
lage, die Klinkhammer Group ist Spezialist

fiir optimierte Logistikprozesse. Als unab-
hangiger Intralogistik-Experte mit inter-
nationaler Ausrichtung hat Klinkhammer
Automatisierungslosungen fiir eine Vielzahl
an Branchen und Unternehmensgrofien
realisiert und zihlt seit fast 50 Jahren zu
den fithrenden Anbietern in Europa.

, Wir haben uns fiir Klinkhamimer ent-
schieden, weil wir hier bereits auf eine sehr
gute, vertrauensvolle Zusammenarbeit im
ersten Automatisierungsprojekt zuriickbli-
cken konnen®, unterstreicht Friedrich Wal-
ther, Geschiftsfiihrer der GV-Irischdienst
Walther GmbII. Grund fiir die Automatisie-
rung war das stetige Wachstum, die Sorti-
nmentserweiterungen und der Anstieg des
Auftragsvolumens. Mit dem Klinkhamier-
Shuttlelager wird der Durchlauf im Kiihlla-
ger gesteigert, sodass die Handling-Kosten
pro Artikel deutlich gesenkt werden. ,Die
hohe Lagerdichte der Automatiklager spart
Lagerplatz, was wiederum den Bedarf fiir
die Klimatisierung, sprich Kaltetechnik,
wesentlich vermindert und ermdoglicht so
einen deutlich reduzierten Stromverbrauch
hierfiir. Ein weiterer entscheidender Vorteil
sind die Prizision und die Schnelligkeit so-
wie die Wegeoptimierung in den Warenein-
lagerungs- und Kommissionierprozessen.“

Die Belieferung der Kunden in weniger
als 24 Stunden erfordert eine hohe Flexibi-
litat und Schnelligkeit bei der Auftragsbe-
arbeitung. Das temperaturgefiihrte Frisch-
warenlager ist daher mit drei tibereinander
liegenden KlinCat Multilevel-Shuttles verse-
hen, die jeweils sechs Behilterebenen errei-
chen. Das Shuttlelager zeichnet sich durch
eine kompakte Bauweise und ein geringes
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Gewicht au et eine hoh e:Dur
satzleistung 'als das mit konventionellén

Regalbediengeriten ausgestattete automati-
sche Trockenwarenlager.

Im Vergleich zum automatischen
Kleinteilelager sorgt das Shuttlelager trotz
halbem Flidchenbedarf fiir 30 Prozent mehr
Leistung. Gerade bei schnelldrehenden
Frischwaren wie Milchfrischprodukten, Ki-
sespezialitdten und Frischfleisch hilft diese
Losung, den innerbetrieblichen Material-
fluss zu beschleunigen. Weitere Pluspunkte
sind ein innovatives energieeffizientes An-
triebskonzept und niedrige Investitions- und
Wartungskosten. Da es auf jeder der drei
Ebenen einen separaten Gassenzugang gibt,
konnen bei Wartungsarbeiten die anderen
Ebenen weiter betrieben werden.

Zusitzlich dient das Shuttlelager als
Auftragszusammenfithrungspuffer. Per
Vorkommissionierung werden Auftrige fiir
den Versand zwischengelagert, um diese zu
einem spiteren Zeitpunkt mit Waren aus
anderen Lagerbereichen zusammenzufiih-
ren. Dies beschleunigt die Auftragsbearbei-
tung erheblich und entkoppelt die Prozesse.
Die vorkommissionierten Auftragstablare
werden in den unteren Ebenen des KlinCats
eingelagert. So sind ein Zusammenhalt
der Tablare und mdéglichst kurze Wege bei
der Auslagerung der Ware gewihrleistet.
Schnelldrehende A-Artikel, die nicht in den
automatischen Lagern verwaltet werden,
kommissionieren die Mitarbeiter mittels
Pick-by-Voice direkt aus dem Palettenlager
auf Rollcontainer. Anschlie3end werden
die B-, C- und D-Artikel am Warenausgangs-
platz des Automatiklagers mit der bereits
kommissionierten Ware zusammengefiihrt.
Da die Produkte ab diesem Zeitpunkt im
temperaturgefiihrten Bereich bleiben, ist
eine unterbrechungsfreie temperaturgefiihr-
te Lagerhaltung gewiihrleistet.

Das Trockenwarenlager ist als zweigas-
siges automatisches Kleinteilelager geplant
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Drei Automatiklager nebeneinander: Tiefkiihl-, Kiihl- und
Trockenwaren wurden von Klinkhammer effizient automatisiert

und :;;%tigt kefne Klilngﬁgjerullg. Um eine
aufwindige Sprinklerun aer Inertisierung
zu vermeiden, ist auch hier eine maximale
Hohe der obersten Lagerebene von 7,60
Metern beriicksichtigt. Der Vorzonen-Kreis-
lauf des Frische- und Trockenwarenlagers
verbindet die Ein- und Auslagerfordertech-
nik mit den Kommissionierplitzen in dem
gekiihlten Logistikbereich. Die Kommissio-
nierpliilze werden von zwei Zufithr-Férder-
strecken bedient und verfiigen iiber eine
separate Abforderstrecke. Diese ermoglicht
neben der Wareneinlagerung, die Riickfiih-
rung von Anbruchware und die Einlagerung
von gestapelten Leertablaren. An der Ab-
forderstrecke wird eine Kontrollwiegung,
Héhenkontrolle und Barcodepriifung
durchgefiihrt. Die Arbeitspliitze sind mit

Fiir Friedrich Walther, Geschaftsfiihrer der
GV-Frischdienst Walther GmbH, sind ,Prazision
und Schnelligkeit sowie die Wegeoptimierung
in den Wareneinlagerungs- und Kommissio-
nierprozessen ein entscheidender Vorteil der
Automatisierung.”

einem Allseiten-Rollentisch ausgestattet,
der ein ergonomisches Handling der Tablare
garantiert. Sie verfiigen tiber Multi-Order-
Arbeitstische fiir die Auftragsbehalter.

Das im August 2016 in Betrieb genom-
mene zweigassige Tablarlager mit 9.120
Stellplitzen ermoglicht eine nahezu voll-
automatisierte Tiefkiihllogistik. Durch die
Erweiterung um 10.560 Tablarpliitze wird
sowohl die geplante Sortimentserweiterung
als auch eine nochmalige Prozessoptimie-
rung moglich. Ein automatisierter Forder-
technik-Loop sowie ein ergonomisch gestal-
teter Tiefkiihl-Kommissionierarbeitsplatz
mit zwei Bildschirmen sind an das Lager
angeschlossen. Die neue Tiefkiihl-Férder-
technik sowie ein weiterer Kommissionier-
platz werden so mit der Bestandsanlage ver-
bunden, dass moglichst kurze Wege anfallen
und der Kilteverlust sowie der Wirme- und
Feuchtigkeitseintrag ausgesprochen gering
gehalten wird. Die Auslagerung erfolgt se-
quenziert, also exakt in der Reihenfolge, in
der die Tiefkiihlartikel pro Order kommissi-
oniert und gepackt werden sollen. Chargen
und Mindesthaltbarkeitsdaten werden dabei
beriicksichtigt.

Die Klinkhammer-Lagerverwaltungssoft-
ware wird um die Verwaltung des Trocken-
und Frischwarenlagers erweitert und an
das bestehende Host-System angebunden.
Bei Gewichtsware, wie etwa Rehkeulen mit
unterschiedlichem Einzelgewicht, ist eine
Erfassung der tatséchlichen Nettogewichte
nun moglich. Hierzu werden Barcodes auf
der Ware mit Nettogewichten gescannt und
summiert. Der Klinkhammer-Materialfluss-
rechner steuert die Transporte der Tablare
und die Stellplatzverwaltung. Das Visualisie-
rungssystem KlinkVision bringt Transparenz
ins Lager und ermdéglicht eine schnelle
Fernwartung. TW -

www.klinkhammer.com
www.walther-fd.de
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