B Lagertechnik

Vom Schmalgangstapler zur
Vollautomatisierung

Vernetzte Automatiklager. Am Firmensitz im Baden-Wiurttembergi-
schen Hermaringen baut Abdichtungsspezialist Hauff mit Klinkhammer
ein neues automatisiertes Logistikzentrum und bindet es an die beste-
hende Produktion an. Die Inbetriebnahme ist fir Herbst 2020 geplant.
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Firmenzentrale von Abdichtungsspezialist Hauff mit neuem Hochregal- und Kleinteilelager in Silobauweise.
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Als Hersteller von Abdichtsystemen fiir Ka-
bel, Rohre und Hauseinfiihrungen schiitzt
das Unternehmen Hauff-Technik Gebaude vor
eindringendem Wasser, Gas, Feuer, Schmutz
und Ungeziefer. Zu den Kunden von Hauff zah-
len Energieversorger, Stadtwerke, Bau- und
Telekommunikationsunternehmen sowie die
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Industrie. Aber auch Architekten, Planer und
private Bauherren vertrauen auf die Erfahrung
bei Kabel- und Rohrabdichtungen.

Auf der Grundlage von Wachstumsszenarien
und Hochrechnungen entstand in Zusammen-
arbeit von Hauff und Klinkhammer ein flexibles
und erweiterbares Logistikkonzept fir Kleinteile
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und palettierte Ware. Durchsatz, Lieferperformance und Ka-
pazitdt sollten an das steigende Auftragsvolumen und das
starke Wachstum in der Baubranche angepasst werden.
Hauff setzt einen Meilenstein fir seine zukiinftige Logistik,
indem von der handischen, papierorientierten Lagerhaltung
mit Schmalgangstapler zur Vollautomatisierung gewech-
selt wird. Nach dem .Ware-zum-Mann-Prinzip” sollen die
Prozesse nun effizienter, schneller und einfacher gestaltet
werden. Das neue Gebdude wird neben dem bestehenden
Produktionsgebaude errichtet und kann in einer zweiten
Erweiterungsstufe per Heber und Fordertechnikbriicke fir
Paletten und Behalterangebunden werden.

.Wir werden auch in den ndchsten Jahren in die stra-
tegische Weiterentwicklung von Hauff investieren”, fiihrt
Thomas Kolle, Prokurist und Leiter Materialwirtschaft aus.
.Wir starken mit der Automatisierung unserer Logistik das
Kerngeschaft und erschlielen neue Geschaftsfelder, indem
wir zusatzliche Services und Dienstleistungen
anbieten konnen. Uberzeugt haben uns die
detaillierten Daten- und Prozessanalysen so-
wie das Klinkhammer-Planungskonzept.” Alle
Beteiligten und Ebenen sind friihzeitig in die
Planung eingebunden worden. Die Vorteile des
automatischen Paletten-Hochregallagers haben
gegeniiber dem urspriinglich geplanten, kon-
ventionellen, staplergefiihrten Lager eindeutig
tberwogen.

Drei automatische Lagersysteme werden
fordertechnisch und digital so vernetzt, dass
Grof3- und Kleinteile effizient kommissioniert
und versandkostenoptimiert verpackt werden
konnen. Das zweigassige Paletten-Hochregal-
lager, mit 4.900 Stellpldtzen ist in Silobauweise
ausgefiihrt. Hier wird palettierbare Ware mithilfe
von Palettenfordertechnik eingelagert. Ein auto-
matisches Kleinteilelager fiir 8.120 Behalter, mit
ebenfalls zwei Gassen sorgt fiir die Einlagerung
der Artikel, die im Wareneingang von Paletten,
Gitterboxen oder Kartons in Behalter vereinzelt
werden. Cross-Docking-Ware kann, nach Iden-
tifizierung und Buchung im Lagerverwaltungs-
system direkt fiir den Endkunden zu einem der
neun Verladetore transportiert werden.

Automatischer Auftragszu-
sammenfiihrungspuffer

Ein zentrales System in der Anlage ist der
etwa zwolf Meter hohe, automatische Auftragszusammen-
fihrungspuffer fir Behalter. Er ist mit einem Hubbalken-
Regalbediengerat ausgestattet, um fertig kommissionierte
Auftrage fiir den Versand zwischenzulagern, eine Bestel-
lung aus unterschiedlichen Behaltern zu konsolidieren oder
Ware fir Produktionsauftrage bereitzustellen. Wenn alle zu
einem Auftrag gehorenden Behalter im Auftragszusammen-
fihrungspuffer angekommen sind, wird der Auftrag zum
nachsten verfligbaren Packplatz transportiert. Dort prift der
Mitarbeiter, ob Ware aus dem Hochregallager zugepackt oder
der Karton zu einem Palettenauftrag konsolidiert wird. Jeder
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Abdichtsysteme fiir Kabel, Rohre und Hauseinfiihrungen schiitzen
Geb&ude vor eindringendem Wasser, Gas, Feuer, Schmutz und Unge-
ziefer.

Kommissionier-Arbeitsplatz hat ausreichende Pufferplatze.
Somit wird ein Rickstau auf den Hauptstrang verhindert
und ein unterbrechungsfreies Arbeiten gewahrleistet. Beim
Aufsetzen der Behalter auf die Fordertechnik durchlaufen
diese eine Ubergewichts- und Hohenkontrolle und werden
gegebenenfalls ausgeschleust. Paletten werden auf Uberge-
wicht, Kontur und Gabelfreiraum kontrolliert. Nicht konforme
Lademittel werden zur Nacharbeit wieder zuriick auf den
Wareneingangsplatz gefahren.

Kameratechnik und
Anlagenvisualisierung

Eine Besonderheit ist die Kameratechnik auf den Lastauf-
nahmemitteln der Regalbediengerate. Sie bietet mehr Trans-
parenzim Lager, ermoglicht einen Blick in das Regalfach und
sorgt fir eine schnellere und optimierte Stérungsbehebung.
Der Klinkhammer-Materialflussrechner steuert sowohl die
automatischen Lager inklusive Stellplatzverwaltung als auch
die Fordertechnik und bietet eine Schnittstelle zur Software
SAP S4Hana. Mit der Anlagenvisualisierung Klinkvision wer-
den alle Zieldaten und der Status der Ladeeinheiten auf
den Platzen dargestellt. Alle Betriebs- und Stormeldungen
der Anlage werden erfasst, visualisiert und protokolliert.
Dies minimiert Stillstandszeiten und sorgt fir eine schnelle
Alarmdiagnose im Lager. Im Testbetrieb sind auch Trans-
portauftrage Gber die Anlagenvisualisierung moglich.

Flexible Erweiterungsmaglichkeiten

Im Rahmen einer intensiven und detaillierten Planung
wurde das Gesamtkonzept bereits auf ein weiteres Wachstum
und eine hohere Automatisierung ausgelegt. Entsprechende
Flachen fiir die spatere Erweiterung der Automatiklager, der
Pack- und Kommissionierplatze sowie die fordertechnische
Anbindung an die bestehende Produktion sind bereits vorge-
dacht und ausbaubar. Das Gebaude und die Logistikanlage
werden im Herbst 2020 in Betrieb genommen. hES

Klinkhammer, www.klinkhammer.com

handling 1-2/2020 45



