Produktionslogistik

Automatisierte Intralogistiklosung von Klinkhammer fiir Gopfert Maschinen

Produktionslogistik 4.0

Fiihrungsrolle gesichert | 15 Mio. Euro investierte die Gopfert GmbH, einer der weltweit fiihrenden Hersteller von Ma-
schinen fiir die Verarbeitung von Wellpappe, in die Erweiterung des Firmensitzes in Wiesentheid und in ein hochmodernes
Logistik-Zentrum. Die erklarten Ziele des geschaftsfiihrenden Gesellschafters André Gopfert sind eine hohere Transparenz,
schlankere und effektivere Prozesse und eine geringere Fehlerquote in der Intralogistik. Mit der automatisierten Losung der

Klinkhammer Group und der digitalen Vernetzung der Prozesse wurden diese Ziele erreicht.

Bild 1

Das automatische Behél-
ter-Palettenhochregallager
mit Vorzone-Arbeitsplat-
zen.
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Bereits 1950 wurde die Gop-
fert Maschinen GmbH gegriin-
det und ist heute ein weltweit
fithrender und global agieren-
der Hersteller von Maschinen
fiir die Verarbeitung von Well-
pappe. Kleine und grofle Un-
ternehmen aus der Industrie
finden hier individuelle Lo-
sungen fiir maximale Wirt-
schaftlichkeit und hdchste
Druckqualitdt. Rund 320 Mit-
arbeiter konstruieren und ferti-
gen Maschinen am Standort
Wiesentheid in Deutschland.
Mit einer Investition in neue
Lagerhallen und Montagelo-
gistik reagiert das unterfranki-
sche Unternehmen auf das seit
Jahren positive  Unterneh-
menswachstum. ,Wir machen
bei der Qualitdt unserer Ma-
schinen keine Kompromisse.
Deshalb fertigen wir aus-
schliefflich in Deutschland

und setzen auf hochwertige
Komponenten. Natiirlich mis-
sen wir in der Preisgestaltung
konkurrenzfahig bleiben und
liberdenken unsere Prozesse
kontinuierlich. Das haben wir
jetzt bei unserer Intralogistik
umfassend getan“, erldutert
André Gopfert, geschiftsfiih-
render Gesellschafter der GOp-
fert Maschinen GmbH. Die Lo-
sung lieferte die Klinkhammer
Group aus Niirnberg.

Manuelle Prozesse ersetzt

Uber 300000 Teile - von der
kleinsten Schraube bis hin zur
6 m langen Welle, von wenigen
Gramm bis zu 4 t Teilegewicht -
werden bei Gopfert in verschie-
denen Lagertypen wie Kra-
garm-, Behilter-, Block-, Lift-
oder Palettenlager vorgehalten.
Bisher wurde manuell eingela-
gert. ,Vor der Umstellung auf

die automatisierte Losung sind
unsere Kommissionierer mit
Stiicklisten zu den Artikeln ge-
gangen und haben diese auf Pa-
letten, Behilter oder direkt auf
die Stapler kommissioniert. Sie
wurden dann per Gabelstapler
zu den verschiedenen Monta-
gelinien gebracht“, blickt An-
dré Gopfert zuriick. ,Das ist in
unserer Branche eigentlich der
Standard, aber wir wollten
transparenter, wirtschaftlicher
und effizienter werden.“ Des-
halb entschied sich die Ge-
schiftsfiihrung des Maschinen-
bauers fiir einen neuen Ansatz.
Gemeinsam informierten sich
der geschiftsfilhrende Gesell-
schafter und der Leiter der Wa-
renwirtschaft von Gopfert, Da-
niel Achtmann, tiber Losungen
und Ansitze. ,,Wir haben sechs
groflere und kleinere Anbieter
gepriift, mit allen gesprochen,
verschiedene realisierte Lager
der Anbieter besucht und mit
den Anwendern diskutiert. Am
Ende iiberzeugte die Losung
von Klinkhammer“ Die inten-
sive Vorbereitung zahlt sich
nun aus. Zum einen, weil die
Losung perfekt auf die Anforde-
rungen zugeschnitten ist, zum
anderen, weil sie alle Erwartun-
gen ubertroffen hat. , Alles ver-
lief reibungslos und im Zeitplan
- und die Leistungsdaten der
Anlage sind tiberzeugend®, ist
André Gopfert zufrieden.

Automatisiert, digital, vernetzt
und ergonomisch

Die  Herausforderungen
seitens Gopfert waren fiir die
Intralogistik-Branche unge-
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Daten und Fakten

* Automatisches Paletten-Hochregallager mit 1 708 Stellplatzen
* Automatisches Kleinteilelager mit 8 316 Behalter-Stellplatzen
* 12 Kommissionier-, Wareneingangs- und Qualitatssicherungs-

arbeitsplatze

* Eine Paletten- und drei Behalterbereitstellungshahnen

* Das Lagerverwaltungssystem integriert neben den automati-
schen Lagern mehrere Liftlager, ein manuelles HRL, drei Block-
lager, ein Fachbodenlager, ein Kragarmlager, ein Kabellager und

ein Cross-Docking-Blocklager

+ 8 Montagelinienlager und 15 Vormontageplatze sind per Stap-
lerleitsystem an die Lagerverwaltungssoftware angebunden

wohnlich: Paletten- und Be-
hilterware sollte kompakt an
einem Ort eingelagert und
dabei der Warentluss opti-
miert werden. Vom Waren-
eingang fir Zukaufteile iiber
die Eigenfertigung, Qualitéts-
sicherung und Signierung bis
hin zur Lieferung an die un-
terschiedlichen Montage-
platze. Heute ist der Grofteil
der Prozesse automatisiert
und wird tiber das Warehou-
se-Management-System der
Klinkhammer Group erfasst
und gesteuert. Die Anlagenvi-
sualisierung unterstiitzt das
Bedien- und Servicepersonal.
Sie stellt Zieldaten und Status
der Ladeeinheiten grafisch
dar und erfasst alle Betriebs-
meldungen der Anlage zur
statistischen Auswertung.
»Wir haben alles auf den Priif-
stand gestellt und mit der
Klinkhammer-Lésung nun
ein sehr kompaktes, automa-
tisches Behilter- und Palet-
tenlager mit Vorzone und
Kommissionier-Arbeitsplat-

zen inklusive belegloser Kom-
missionierung erhalten”, er-
lautert Daniel Achtmann
(Bild 1). Die Lagerverwal-
tungssoftware integriert da-
bei alle Lagerbereiche - vom
Behdlter- {iber das Kragarm-
und Blocklager bis hin zum
Lift- und Palettenlager. Zu-
dem sind der neue Warenein-
gang mit Wareneingangsprii-
fung fir Fremdzulieferer so-
wie der Warenausgang fiir
Neu- und Ersatzteile nahtlos
eingebunden und miteinan-
der vernetzt. Frank Klink-
hammer, Geschaftsfithrer der
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Klinkhammer Group (Bild 2):
»GOpfert hat heute eine Intra-
logistiklosung, die fiir eine
hohe wund durchgingige
Transparenz und schnelle
Prozesse im Warenein- und
-ausgang steht.”

Auch auf die Arbeitsquali-
tdt wurde grofles Augenmerk
gelegt. An den Arbeitspldtzen
gibt es Hubtische, um bei Be-
darf die Paletten abzusenken
und somit den Zugriff ergo-
nomisch zu gestalten. Die
manuellen Lagerbereiche, die
es bei Gopfert auch heute
noch gibt, werden von der
Klinkhammer-Lagerverwal-
tungssoftware mitverwaltet
(Bild 3). Jedes Fach, auch die
manuellen Lagerpldtze, sind
durch eindeutige, maschi-
nenlesbare Barcodes gekenn-
zeichnet. Die Lagerhaltung
wird durch ein Staplerleitsys-
tem und Hand-Held-Termi-
nals deutlich effizienter. Die

fiir die Lackiererei und Vor-
montage benétigten Bauteile
werden in einem Montage-
Versorgungs-Zug gesammelt
und mit Hilfe der Wagen-ID
zum jeweiligen Ablieferziel in
die Produktion gebracht.
Acht Montagelinienlager und
15 Vormontageplitze sind in
der Klinkhammer-Lagerver-
waltungssoftware eingebun-
den. ,Da wir alles erfassen,
wissen wir jederzeit, welches
Teil wo ist, auch wenn es auf
dem Stapler zwischen Halle
12 und 1 transportiert wird.
Wir leben hier Produktionslo-
gistik 4.0 und haben durch
unsere flaichendeckendes
WLAN immer alles im Blick",
ist André Gopfert iberzeugt.
Automatisierung und Digita-
lisierung, zwei Schlisselwor-
ter fiir die Sicherung der fiith-
renden Rolle von Gopfert im
Markt.
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Bild 2

Frank Klinkhammer, Ge-
schaftsfiihrer der Klink-
hammer Group.

Bild 3
Ein Kommissionierarbeits-
platz mit Lagerverwal-
tungssystem.

Bilder: Klinkhammer
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