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Liebe Leserinnen und Leser,

F&Knews [ editorial ]

wann lohnt sich der Ersatz neuer Fordertechnik durch
eine neue Anlage? Diese Frage stellt sich unter anderen
Vorzeichen, wenn man einen Weg wihlt, den wir ge-
meinsam mit unseren Kunden oft gehen.

Denn haufig muss man nicht die gesamte Anlage aus-
tauschen, sondern kann vorhandene Komponenten und
Module ertiichtigen. Das ist z.B. dann sinnvoll, wenn
einzelne Bereiche der Fordertechnik als ,Bottleneck”
identifiziert wurden. Auch bei der Anbindung von alten
und neuen Anlagenkomponenten gilt es genau zu pri-
fen, welche Komponenten man erhalten kann.

Deshalb stellen wir uns bei jedem Projekt — es sein denn,
es handelt sich um einen vollstindigen Neubau - die
Frage: Welche vorhandenen Elemente der Fordertechnik
kann man weiter nutzen? Bei der Klosterfrau Berlin zum
Beispiel haben wir nur die zentrale Forderstrecke erneu-
ert und die vorhandenen ,Zubringer” erhalten (siehe Sei-
te 14). Das spart Kosten und Zeit.

Zu fragen ist auch: Wieviel Automation wird wirklich
gebraucht? Geht es vielleicht auch einfacher — zum Bei-
spiel mit einer manuellen Codierleiste als Steuerungsin-
strument fir den Behdltertransport (siehe Seite 6) statt mit
einer aufwandigen Materialflusssteuerung?

Die hier genannten und andere Beispiele, die wir lhnen
ausftihrlicher in dieser Ausgabe der F&K News vorstel-
len, zeigen: Am besten sind immer individuelle, bedarfs-
gerechte Losungen, die nicht nur mit Blick auf die Pro-
duktivitdt projektiert werden, sondern auch unter dem
Aspekt der Investkosten und der Flexibilitat. Wir erarbei-
ten gern auch fiir Sie eine mafigeschneiderte, effektive
und sinnvolle Lésung!

| A
- {-21—
| ]

Ihr' Hanls-Georg Férster
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Die vier Ebenen, auf denen
Kartons von den Paletten aus
dem Durchlaufregal beleg-
los abkommissioniert wer-
den, sind automatisch Gber
einen Senkrechtforderer an
die Hauptforderstrecke an-
gebunden.

F&Knews [ kommissionierung ]

Platz- und energiesparendes Kommissionierkonzept fur Bruder

Mehrstufige Kommissionierung von Spielwaren

Die Bruder Spielwaren GmbH & Co. KG in Flirth
arbeitet in ihrem neuen Logistikzentrum nach

einem intelligenten mehrstufigen Kommissionier-

konzept. Forster & Krause realisierte in dem

grofdziigigen Lager die komplette Fordertechnik.

Ausschleusung von Paletten fiir die
Nachfillung des Kommissionierlagers. Notfall zu jeder Zeit gewahrleisten zu konnen.

Einmal ungestort im neuen Fertigwarenlager der
Bruder GmbH stobern: Das diirfte ein Traum vieler
Kinder sein. Denn das Unternehmen ist seit Jahrzehn-
ten als Hersteller hochwertiger Spielwaren bekannt
— mit einem breiten Programm an Modellfahrzeugen
aus den Bereichen Baumaschinen, Landtechnik und
Nutzfahrzeuge. Mit Bruder-Spielzeug kénnen Kinder
ganze ,Spielwelten” mit Figuren, Tieren und Bauma-
terialien kreieren. Und es nicht selbstverstiandlich,
dass die sehr naturgetreuen Fahrzeuge mit hoher Fer-
tigungstiefe in Firth produziert werden.

Mehrstufiges Kommissionierkonzept
Auch aus Sicht des Logistik-Experten ist das neue La-
ger hoch interessant, denn Bruder hat — mit Unter-
stitzung des Planungsbiros Lapp, GroB-Gerau, SSI
Schéfer als Regalhersteller und Forster & Krause als
Hersteller der Férdertechnik — ein intelligentes mehr-
stufiges Kommissioniertechnik entwickelt.

Die in der benachbarten Produktion hergestellten
Spielzeuge werden palettenweise in einem Hochre-
gallager mit 12.000 Palettenpldtzen oder aber direkt
in einer von zwei Durchlaufregalanlagen fiir Schnell-
dreher eingelagert.

Vom Hochregallager automatisch
in die Vorkommissionierung
Im Hochregallager sorgen Schmalgangstapler fir die
Ein- und Auslagerung. Die Auslagerung erfolgt Gber
eine gemeinsame Forderstrecke in einer Hohe von
3.500 mm, an die jede Gasse Uber einen separaten,
durch Sicherheits-Lichtschranken abgesicherten Auf-
gabeplatz angebunden ist. Die Entscheidung fir die
hochgelegte Fordertechnik fiel im Hause Bruder, um
die barrierefreie Zuginglichkeit der Fluchttiiren im
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1. Kommissionierstufe: Schmalgangstapler geben die ausgelagerten Paletten an 16 Aufgabepldtzen auf die zentrale Transportstrecke auf
ca. 3,50 m Hohe auf. Die Fordertechnik auf dieser Hohe hilt die Fluchttiiren im Notfall frei.

Zwei Wege fiir die Paletten

Der kontinuierliche Palettenstrom auf dieser Forder-
strecke teilt sich am Ende der Strecke auf zwei Wege
auf. Wenn die Kunden von einem Artikel eine so
grolle Anzahl bestellt haben, dass eine Vollpalette
versandt werden kann, wird diese Palette Uber einen
Senkrechtforderer von 3.500 mm auf eine Forder-
strecke in einer Hohe von 600 mm befordert und auf
direktem Wege zur letzten Kommissionierstufe trans-
portiert.

Der weitaus grofiere Anteil der ausgelagerten Pa-
letten muss jedoch eine weitere Kommissionsstufe
durchlaufen, weil man fiir den Versand nur einzelne
Kartons benétigt. Diese Paletten werden auf eine Rol-
lenbahn gelenkt, von der Stapler sie aufnehmen und
jeweils von hinten in die beiden schon erwdhnten
Durchlaufregalanlagen einfiillen.

Vorkommissionierung auf vier Ebenen
Diese Regale sind auf vier Ebenen durch Stahlbaubiih-
nen verbunden, so dass auf allen vier Geschossebenen
gleichzeitig von sortenreinen Paletten abkommissio-
niert werden kann. Auf der Erdgeschossebene dieser

Mischkommissionierung befinden sich die schnell-
drehenden A-Artikel. Sie und auch die anderen Ar-
tikel auf den drei Ebenen werden jeweils artikelrein
fir ein Auftrags-Batch auf eine Leerpalette kommissi-
oniert. Insgesamt kénnen auf diese Weise bis zu 200
Paletten pro Stunde bereitgestellt werden.

Die auf den vier Ebenen kommissionierten Paletten
werden anschliefend auf Flatline-Forderstrecken auf-
gesetzt und Uber einen Senkrechtférderer zur Haupt-
forderstrecke transportiert. Von dort gelangen sie auf
kurzem Weg zu einer der insgesamt siebzehn Ziel-
bahnen in der benachbarten Halle. Diese Zielbahnen
—zu ihnen gehort auch eine ,No read”-Bahn fir Palet-
ten, deren Destination nicht automatisch zugeordnet
werden konnte — sind mit Schwerkraftrollenbahnen
ausgestattet. Von diesen Bahnen werden die Paletten
mit der vorkommissionierten Ware per Handhubwa-
gen entnommen, und das Personal ordnet die Artikel
in der letzten Kommissionierstufe manuell den Kun-
denpaletten zu.

Da alle Paletten mit einem Barcode ausgestattet sind,
erfolgt die Steuerung des gesamten Materialflusses

—Uber alle Lager- und Kommissionierstufen hinweg—
vollkommen automatisiert (iber den Lagerverwal-
tungsrechner. Die von Forster & Krause gelieferte SPS
kommuniziert direkt Gber Ethenet mit dem Lagerver-
waltungssystem.

Viele Auftrage auf kleinem Raum
Diese Art der zweistufigen Kommissionierung hat sich
fir die Artikel- und Auftragsstruktur als optimal erwie-
sen. Bruder kann dadurch eine hohe Anzahl an Auf-
trdgen abarbeiten — und das auf vergleichsweise klei-
nem Raum, weil die erste Kommissionierstufe auf vier
Ebenen stattfindet. Das schafft die Voraussetzung fiir
eine kompakte Bauweise der Vorkommissionierung,
obwohl die Artikelvielfalt grof ist und die einzelnen

F&Knews [ kommissionierung ]

Verpackungseinheiten ebenso: Ein Mdhdrescher —um
nur ein Beispiel zu nennen — im Mafistab 1:16 ist 45
cm lang und 37 cm breit, und die Baumaschinen der
Profi-Baureihe sind bis zu 60 cm lang.

Ein energiesparendes Konzept
Die Anlage ist aber nicht nur platzsparend, sie spart
auch Energie. Die Durchlaufregallager und die Ziel-
bahnen nutzen die Schwerkraft als Energiequelle.
Und fiir die Senkrechtforderer hat ebenfalls Forster
& Krause ein energiesparendes Antriebskonzept ver-
wirklicht. Sie sind mit einem Gegenge-
wicht ausgestattet. 4

Der Film zum Text.
Code einscannen und mehr erfahren.

2. Kommissionierstufe: Von den 17 Zielbahnen mit je 7 Staupldtzen werden die vorkommissionierten

Logistik im Miniaturformat

Paletten abgenommen und manuell den Kundenpaletten zugeordnet.

Zum Produktprogramm von Bruder gehoren
auch ,Logistik-Sets” im MafSstab 1:16

mit einem Deichselhubwagen, Paletten,
Gitterboxen und anderem Lagergut. Auch
Gegengewichtsstapler (zwei Modelle von Still
und Linde von etwa 30 cm Lange) und Tele-
Handler kdnnen bei Bruder bestellt werden:
passende Geschenke fiir angehende
Logistiker ab einem Alter von 3 Jahren!
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Siepmann erweitert die Lagerflache und beschleunigt den Materialfluss

Zweite Kommissionierebene flir modernen Agrarversand

Lot anms e
Syrmpaglsiim

Der in Herdecke ansdssige Grof8- und Agrarversand-
handel wurde 1958 von Friedrich Siepmann gegriin-
det. Zu den ersten Produkten gehorten Gefliigeltran-
ken, Legenester und Spezialdrdhte. 1963 erschien
der erste Katalog. Heute bietet das Unternehmen, das
in zweiter und dritter Generation gefiihrt wird, un-
ter dem Motto ,Alles fiir Agrar, Tier und Technik” ein
breites Angebot fiir die gesamte Landwirtschaft.

Seit 1996 ist das Produktangebot von Siepmann auch
im Internet verflighar, und das gab der Geschifts-
entwicklung zusétzliche Dynamik. Im Internet-Shop
wird rege gekauft, so dass rund 150.000 Pakete jéhr-
lich kommissioniert, verpackt und versandt werden.
Und bei dieser Zahl ist die Speditionsware noch gar
nicht eingerechnet.

Unter www.siepmann.net konnen Landwirte (fast) alles
bestellen, was sie fiir ihre tagliche Arbeit brauchen. Der
Internet-Shop des vor mehr als 50 Jahren gegriindeten
Unternehmens floriert ebenso wie das stationare Handels-
geschaft. Jetzt wurde die Kommissionierung erweitert.
Forster & Krause projektierte und lieferte die Fordertechnik.

Im Internet zdhlen Schnelligkeit und Verfligbarkeit,
und das bedeutet auch, dass die Prozesse in Lager
und Versand entsprechend gestaltet sein mdissen.
Siepmann investiert daher kontinuierlich in moderne
Lager- und Fordertechnik, wobei die Expansionsmog-
lichkeiten durch die Hanglage des Firmensitzes etwas
eingeschrankt sind.

Bei Platzmangel:

Lagern und Kommissionieren in der zweiten Ebene
Aber auch diese Einschrankung kann man mit mo-
derner Fordertechnik beherrschen — indem man eine
Biihne baut, auf der z.B. Kleinteile gelagert und kom-
missioniert werden. Genau das war der Vorschlag,
den Forster & Krause den Inhaberinnen des Unter-
nehmens machte, und so wurde es auch umgesetzt.

Rund 650 m? zusdtzliche Flache sind auf der Biihne
entstanden sowie sechs Packplatze fiir Kleinteile. Die
Leerbehdlter werden dem Kommissionierer auf einem
Rollenfoérderer angeboten. Nach der Bearbeitung in
der jeweiligen Kommissionierzone werden die fer-
tig kommissionierten Auftragsbehdlter vom Bediener
wieder auf Rollenforderer aufgesetzt und staudruck-
los abgefordert. Anschliefend erfolgt der Transport
tiber einen Senkrechtforderer auf die untere Ebene.

Zielfuhrung: Einfach und wirkungsvoll

Bei der Zielfiihrung der Behdlter nutzt Siepmann ein
ebenso einfaches wie effizientes Prinzip. Die Behalter
sind mit einer Codierleiste ausgestattet (Bild rechts),
die der Bediener bei der Aufgabe auf den Staurollen-
forderer vor dem Lift einstellt. Damit legt er fest, ob
die Behilter noch die Kommissionierbereiche 2 und/
oder 3 flr grolvolumige Teile durchlaufen sollen oder
ob der Auftrag abgeschlossen ist und die Kleinteile di-
rekt zur Verpackung gefoérdert werden. Entsprechend
der Zielvorgabe werden die Behélter dann den jewei-
ligen Staurollenférderern tibergeben.

Kurze Kommissionierzeiten

bei groRem Sortiment
Die Codierung ermdglicht somit einen geordneten
Materialfluss, ohne dass man aufwéndige Kommissio-
nier-Software oder zusatzliche Hardware wie Scanner
und I-Punkte bendtigt. Das bedeutet: Das Investment
ist iberschaubar, man bleibt flexibel und die Komple-
xitdt der gesamten Kommissionierung ist beherrsch-
bar. Das hat auch positive Auswirkungen auf die Ver-
flgbarkeit und den Wartungsaufwand.

Forster & Krause projektierte und lieferte die kom-
pletten Férderanlagen fiir die beiden Kommissioniere-
benen einschliellich
des  Senkrechtforde-
rers. Auch die auto-
matisierte Fordertech-
nik fir den Transport
von  Leerbehiltern
zur  Kleinteile-Kom-
missionierung auf der
zweiten Ebene gehor-
te zum Lieferumfang.
Damit hat Siepmann
die technischen Vor-

N

Aufgabe der Behdlter auf der Biihne im Kommissionierbereich 1

aussetzungen geschaffen, um aus einem grofen Sor-
timent heraus auch kiinftig schnell lieferfahig zu sein
— und das ohne allzu groen technischen Aufwand
und bei hoher Flexibilitdt. Im Internet-Handel z&h-
len Schnelligkeit und Verfigharkeit, das ist im Agrar-
versandhandel nicht anders als bei Medien und Be-
kleidung. Dass die Siepmann GmbH auch in dieser
Hinsicht in ihrem Markt die Nase vorn hat, zeigt das
groBe und stetig steigende Volumen, das in Herdecke
umgeschlagen wird. ¢

F&Knews [ kommissionierung ]
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Drei Projekte fur Dietrich Innotec

Klug getaktet: Automatischer Behaltertransport

von Halle zu Halle

Fur die Dietrich Innotec GmbH projektierte Forster
& Krause gleich drei fordertechnische Anlagen. Die
markanteste lUberspannt die freie Flache zwischen
zwei Hallen und erlaubt den taktweisen Transport
von KLT-Behaltern in beide Richtungen.

Kleine Teile, sehr groBe Serien, héchste Anforderun-
gen an Prézision und Qualitdt: So kénnte man ganz
kurz das Produktionsspektrum der Dietrich Innotec
GmbH in Bretten beschreiben. Das Unternehmen hat
sich auf Fein-Drehteile spezialisiert und produziert
u.a. Dosierventile sowie Komponenten und komplet-
te Baueinheiten. Dabei werden auch die im eigenen
Haus gefertigten Prdzisions-Drehteile mit Kunststoff-
teilen zu fertig montierten Baugruppen montiert.

Konzentration auf Prazision und Qualitat
Ein einzelnes Produkt kann bei Dietrich durchaus in
siebenstelliger Stiickzahl pro Jahr gefertigt werden. Es
gibt viele unterschiedliche Produkte, die meisten fir

— g
—

die Automobilindustrie, so dass die Gesamtstlickzahl
folglich sehr hoch ist. Und jedes einzelne Drehteil
sowie jede Baugruppe missen nach der Fertigung
noch verschiedene Stationen der Qualitétssicherung
durchlaufen. Denn nur zu 100% gepriifte Bauteile
und Komponenten verlassen das Werk.

Mit der Konzentration auf Prazision und Qualitat ist
Dietrich Innotec sehr erfolgreich — so erfolgreich,
dass kiirzlich eine neue, nicht mit den bestehenden
Gebduden verbundene Produktionshalle errichtet
wurde. Damit entstanden auch neue Wege zwischen
Produktion, Qualitdtssicherung und Versand.

T

Neue Wege in der

dritten Dimension
Die Aufgabenstellung flr Forster &
Krause lautete hier, eine Verbindung
zu schaffen, die einen Transport der
standardmalig verwendeten KLT-Be-
hdlter von der neuen Halle in den
alten Gebdudetrakt ermoglicht. Da-
bei war relativ schnell klar, dass der
Transport in der driten Dimension
stattfinden soll, um den Lkw-Verkehr
auf dem Geldnde nicht zu behindern.

Forster & Krause |6ste die Aufgabe mit
einer Forderstecke, die in einer Hohe
von ca. 5 Metern die Durchfahrt zwi-
schen den Hallen tberbrickt und in
beiden Hallen durch einen Senkrecht-
forderer in den flurgebundenen Mate-
rialfluss integriert ist. Dabei wurden
jeweils eine Aufgabe- und eine Ab-
nahmestrecke fir volle Behilter und
fur Leergut vorgesehen. Diese beiden
Forderbahnen sind Gibereinander an-
geordnet.

Blockweiser Transport

in beide Richtungen
Die Forderstrecke selbst, die die
beiden Hallen verbindet, ist rever-
sibel, ebenso die Fordertechnik an
den Aufgabepldtzen. Das heifst: Die
KLTs konnen voll oder leer in beide
Richtungen gefordert werden. Dabei
kommt moderne Antriebstechnik zum
Einsatz: Die Rollenfordersysteme ar-
beiten staudrucklos. Sie bestehen aus
einzeln angetriebenen Segmenten,

die sicherstellen, dass sich die KLTs
nicht bertihren, sondern Abstand zu-
einander halten.

Der Transport erfolgt — auch aus Griin-
den der Energieeinsparung — block-
weise. Da sich die Forderbriicke im
Freien befindet, wurde das komplette
System eingehaust.

Hoher Nutzen,

Uberschaubares Investment
Der Vorteil dieser Losung liegt auf
den Hand: Der Materialfluss ist au-
tomatisiert und klar strukturiert, Sta-
plertransport entfdllt, und die Lkws
haben freie Durchfahrt zwischen den
beiden Hallen. Zudem ist das Invest-
ment (berschaubar: ein wichtiges
Argument fiir ein Unternehmen, das
Automobilkomponenten herstellt und
als Zulieferer unter hohem Preisdruck
steht.

Zwei weitere Projekte
- alles im Fluss
AulBer der Forderbriicke hat Fors-
ter & Krause fir Dietrich Innotec
zwei andere Projekte im Bereich der
Versandbereitstellung realisiert. Ein
kleines BehilterflieBlager mit einem
Durchsatz von maximal 60 Behiltern
erlaubt das Sammeln von Kommis-
sionen und das Zwischenlagern von
Fertigwaren. Und die auf Paletten ver-
packten KLTs mit Fertigware werden
in einem Paletten-FlieSlager bereitge-
stellt, das pro Bahn eine Staukapazitat

F&Knews [ behalterfordertechnik ]

von sechs Kunststoffpaletten bietet.
Hier werden die Paletten auf sieben
Schwerkraftbahnen nach Touren be-
reitgestellt; zusdtzlich stehen zwei
Bahnen fiir angelieferte Leergut- bzw.
Tauschpaletten zur Verfligung. Das
Ziel einer hohen visuellen Transpa-
renz der einzelnen Ladehilfsmittel ist
somit erreicht. 4
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Neue Fordertechnik mit induktiver Stromzufuhrung fur Dankwardt in Jessenitz

Der flexible Weg ins Fertigwarenlager

Bei der Rudolf Dankwardt GmbH in Jessenitz hat Fors-
ter & Krause eine automatisierte Forderanlage realisiert,
die Fertigwaren zu vier verschiedenen Lagerabschnitten
transportiert. Da die Forderstrecke einen Staplerweg
kreuzt, kommt dabei ein Verfahrwagen mit induktiver

Stromversorgung zum Einsatz.

Als Spezialist fiir die Produktion und Abfiillung von
Aerosolen ist die Rudolf Dankwardt GmbH ein ge-
fragter Dienstleister der Kosmetikindustrie, fiir die
Dankwardt u.a. Haarsprays und Rasierschaum her-
stellt.

Bereits 2010 hatte Forster & Krause fiir das Unter-
nehmen eine neue automatisierte Forderstrecke fiir
die Verbindung von Produktion und Lager geplant
und gebaut. Nur zwei Jahre spéter — ein Zeichen fir
rasches Wachstum — stand eine neue Aufgabe an.
Dankwardt hat ein neues Fertigwarenlager in Betrieb
genommen, das eine Besonderheit aufweist: Da Ae-
rosole brennbar sind, gelten strenge Brandschutz-
vorschriften. Daher ist das Lager in vier vollstindig
voneinander getrennte Bereiche mit jeweils 600 Pa-
lettenpldtzen aufgeteilt.

Fur die Fordertechnik vor dem Lager bedeutet das: Es
gibt vier Aufgabe- und Ubernahmepunkte. Eine weite-
re Rahmenbedingung fiir die Planung der zu- und ab-
fihrenden Fordertechnik bestand darin, dass ein sehr

haufig genutzter Lauf- und Fahrweg zu kreuzen war.

Verfahrwagen mit
berihrungsloser Stromversorgung

Forster & Krause |0ste diese Aufgabe mit einer vollau-
tomatisierten Rollenforderstrecke, die im Bereich des
Fahrwegs durch eine freie Strecke unterbrochen ist.
Hier sorgt ein Verfahrwagen fiir den flexiblen Palet-
tentransport. Dabei kommt innovative Antriebs- und
Energietechnik zum Einsatz, denn der Transferwagen
ist mit einem kontaktlosen Energielibertragungssystem
ausgestattet. Eine in den Boden eingelassene, isolier-
te Leitung versorgt einen Stromaufnehmer, der an der
Unterseite des Wagens angebracht ist, mit Strom — und
zwar beriihrungslos, durch einen breiten Luftspalt.

Welche Vorteile bietet diese Technologie? Ganz ein-
fach: Man kann auf eine Batterie verzichten und
somit auch auf das regelmaRige Laden der Batterie.
Zugleich braucht man aber auch keine Stromschie-
nen. Der Boden bleibt véllig glatt, und das System ist
wartungsfrei. (Mehr auf Seite 12)

Hohe Anforderungen
an Brandschutz

Der Verfahrwagen ist mit Laserscan-
nern ausgestattet, die Hindernisse de-
tektieren und das Fahrzeug im Gefah-
renfall sofort stoppen. Er {bernimmt
die einzulagernden Paletten an einem
Aufgabeplatz, der an die vor zwei
Jahren montierte Fordertechnik an-
schliefSt. Ziel des Verfahrwagens ist der
Aufgabepunkt flir eine Forderstrecke
vor dem vierteiligen Hochregallager.

Uber Barcode erhilt die Steuerung
die Information, in welchem Lager-
abschnitt die Palette eingelagert wer-
den soll. Dort befindet sich jeweils
eine Einlagerungsbahn, die von einer
Brandwand mit Brandschutz-Schnelll-
auftor unterbrochen wird. Wenn die
Palette auf dem Rollenférderer vor dem
Tor ankommt, wird das Tor gedffnet
und die Palette auf einer kurzen Einla-
gerstrecke mit vier Pufferpldtzen ,ge-
parkt”. Die Auslagerung erfolgt analog.

F&Knews [ palettenférdertechnik ]

Bereits 2010 wurde die fordertechnische Verbin-
dung von der Produktion im 1.0G zum Lager
installiert (Foto unten). Diese wurde nun um eine
Forderstrecke mit Drehtisch erweitert: So kann der
induktiv angetriebene Transferwagen die Paletten
abnehmen und sie zu einem der vier Lagerbereiche
im Neubau fordern.

Auf diese Weise kann Dankwardt am
Standort Jessenitz bis zu 60 Paletten
pro Stunde ein- und auslagern. Dabei
werden alle Anforderungen an den
Brandschutz erfullt, und dank des
Verfahrwagens mit induktiver Strom-
versorgung bleibt eine der ,Hauptver-
kehrsstrecken” im Lager weiter pas-
sierbar. An einem weiteren Standort
von Dankwardt hat Forster & Krause
ebenfalls die Fordertechnik erneuert.
Lesen Sie mehr dazu auf Seite 13. 4
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Mehr Wissen

Die Vorteile der induktiven Stromzufuhrung
Der Strom kommt aus der Luft

Diese Aufgabe hat ein Planer von fordertechnischen Anlagen im-
mer wieder einmal zu l6sen: Eine Forderstrecke kreuzt einen Fahr-
oder Gehweg, auf den der Anwender aus guten Griinden nicht ver-
zichten kann oder mochte.

Als Losung dieser Aufgabenstellung bietet sich eine Technologie
an, die durchaus innovativ ist, sich inzwischen aber in mehreren
Anlagen bewdhrt, die Forster & Krause geplant und gebaut hat.
Das Fordergut wird einem Verfahrwagen tibergeben, der die frei-
bleibende Strecke Gberbriickt. Ampeln weisen das Personal darauf
hin, dass der Verfahrwagen den Weg kreuzt. Der Wagen selbst tas-
tet mit Laserscannern die Umgebung ab und stoppt sofort, wenn er
ein Hindernis detektiert.

Die konventionellen Lésungen: Batterie oder Schleifleitung
Ublicherweise sind Verfahrwagen entweder mit ,Onboard“-Batteri-
en ausgestattet, oder sie werden tber Schleifleitungen mit Energie
versorgt. Beide Systeme haben ihre Vorteile, aber auch Nachteile.
Die Schleifleitungen sind oberhalb des Bodens montiert und wirken
storend beim Uberfahren mit Flurférderzeugen. Die batteriebetrie-
benen Fahrzeuge sind schwer, missen regelmdlig an die Ladestati-
on und sind deshalb nicht ohne Unterbrechungen einsatzbereit. Fiir
einen Dreischichtbetrieb eignen sie sich also nicht.

Forster & Krause nutzt hier eine Technologie, die diese beiden
Nachteile vermeidet. Zum Einsatz kommt das Prinzip der kontakt-
losen Energielibertragung. Im Boden wird eine isolierte Leitung —
ein Mittelfrequenzkabel — fest verlegt. Am Boden des Verfahrwa-
gens befindet sich eine Empfangseinheit, die in der Lage ist, die
Energie aus der Versorgungsleitung elektromagnetisch — das heift:
kontaktlos und Gber einen Luftspalt — aufzunehmen.

Dank des induktiv angetriebenen Verfahrwagens bleibt bei Jokey Plastik in
Wipperfiirth die Durchfahrt fiir den Staplerverkehr frei.

Wartungs- und verschlei¥frei

Diese Art der beriihrungslosen (induktiven)
Energielibertragung hat u.a. den Vorteil, dass
sie wartungs- und verschleil¥frei ist. Zudem
verursacht sie keine Verschmutzung und ist
unempfindlich gegen Fremdverschmutzung.
Und es gibt keine Schienen 0.A., sondern der
Boden bleibt vollstindig glatt.

Das System ist nach BGV B11 gepriift und
gesundheitlich vollkommen unbedenklich.
Es kann sowohl in Zonen eingesetzt werden,
die keine zusatzliche Verschmutzung erlau-
ben, als auch in Nass- und Feuchtbereichen.

In der Praxis bewahrt

Forster & Krause hat dieses praxisgerech-
te Energieversorgungssystem nicht nur bei
Dankwardt, sondern schon in verschiedenen
Anwendungen, z.B. auch bei Jokey Plastik
in Wipperfiirth, realisiert. Die Lange der Ver-
fahrwege war dabei ebenso unterschiedlich
wie die Umgebungsbedingungen. Und in je-
dem einzelnen Fall haben die Anwender sehr
gute Erfahrungen mit der kontaktlosen Ener-
gielibertragung gemacht.

Die Vorteile auf einen Blick:

e Keine Wartung oder Abnutzung der
Komponenten

e Keine Beeintrachtigung durch Feuchtigkeit,
Verschmutzung oder Temperatur

e Keine Verunreinigung durch Abrieb

* Keine Gerduschimmission

e Hohere Fahrgeschwindigkeit durch
Berlihrungsfreiheit

* Lange Verfahrstrecken realisierbar

e Ebene ,Boden” ohne Hindernisse fur
Querverkehr (z.B. Kreuzen des Fahrwegs
von Gabelstablern)

* Energievorsorgung ohne Batterie oder
Schleif-/ Schleppleitung

e Leichte Integrierbarkeit in bestehende
Systeme

e Einfache Erweiterbarkeit
(z.B. Verldngerung der Fahrstrecke)

F&Knews [ palettenférdertechnik ]

Dankwardt nimmt in Norderstedt neue Forderstrecke in Betrieb

Anbindung an Waschanlage fur IBC-Container

In der Pharma-, Chemie- und
Lebensmittelindustrie werden
haufig IBC-Container verwendet,
um Grundstoffe oder flussige
Fertigwaren zu transportieren.
Nach der Entleerung muissen
die Container gereinigt werden.
Im Werk Norderstedt der Rudolf
Dankwardt GmbH hat Forster

& Krause eine automatisierte
Zufuhrstrecke zur Waschanlage
realisiert.

Dankwardt stellt in Norderstedt u.a.
Grundstoffe fiir Shampoos und ande-
re Kosmetika her. Um die Waschanla-
ge fir die IBC-Container gleichmalig
zu beschicken und einen geordneten
Materialfluss auch in diesem Bereich
sicherzustellen, hat Forster & Krause
eine Forderstrecke projektiert, die ins-
gesamt rund 30 Meter lang und aus
zwei fast rechtwinklig zueinander an-
geordneten 15 Meter langen Rollen-
forderanlagen besteht. Sie befinden
sich direkt an der Aullenwand eines
Produktionsbereich und sind — auch
aus Brandschutzgriinden — durch eine
Trennwand von der Produktion sepa-
riert.

Der Bediener gibt einfach mit einem
Gabel- oder Deichselstapler einen
leeren IBC-Container auf die Forder-
strecke und sieht den Hobbock dann
langsam im Forderkanal verschwin-
den. Auf der Mitte der Strecke sorgt
ein Drehtisch fiir einen Richtungs-
wechsel, und die Container stauen
sich staudrucklos am Ende der Forder-
strecke auf. Dort, zur Waschanlage
hin, befindet sich ein Schnelllauftor,
das der Mitarbeiter durch Betdtigung
eines Drucktasters 6ffnet. Mit einem

Handhubwagen kann er dann einen
IBC von der Fordertechnik, die mit
einem leichten Gefille versehen ist,
entnehmen und der Waschanlage zu-
flihren. Ein Leuchtmelder zeigt dem
Bediener an, ob sich IBCs im Staube-
reich der Férderanlage befinden.

Am Standort Jessenitz von Dankwardt
hat Forster & Krause eine Anbindung
zwischen Produktion und neuem Fer-
tigwarenlager geschaffen. Auch hier
spielten die Brandschutzvorschriften
eine wichtige Rolle. Dieses Projekt
wird auf Seite 10 beschrieben. 4

i
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den Fordertechnikkanal zur Waschanlage transportiert. ==
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Forderstrecken fur die Klosterfrau Berlin GmbH

Modernisierung und Neubau von Forderanlagen

hach GMP-Anforderungen

In der Berliner Produktion der Klosterfrau Healthcare
Group werden so bekannte OTC-Medikamente wie
Nasic-Nasentropfen und Neo-Angin-Halsschmerz-
tabletten hergestellt. Im Zuge einer Erweiterung der
Produktionskapazitaten hat Férster & Krause neue
-pharmagerechte” Forderanlagen installiert und an

bestehende Anlagen angebunden.

Mit dem beriihmten Melissengeist ist die in KéIn be-
heimatete Klosterfrau Healthcare Group grofs gewor-
den. Das Heilwasser, mit dessen Produktion sich die
Nonne (,Klosterfrau”) Maria Clementine Martin im
Jahre 1826 selbststandig machte, ist aber ldngst nicht
mehr das einzige Produkt des Unternehmens, das sich
auf Pharmazeutika fur die Selbstmedikation (OTC;
,Over the counter”) spezialisiert hat. Nasic-Nasen-
tropfen oder Neo-Angin-Halsschmerztabletten sind
zwei von rund 200 weiteren Heilmitteln, die heute
von Klosterfrau hergestellt werden — die meisten von
ihnen in der zentralen Produktionsstitte in Berlin.

Aufgrund der wachsenden Nachfrage hat Klosterfrau
die Produktionskapazititen dort kiirzlich erweitert
und auch die Fordertechnik entsprechend ausgebaut.
Dass im Werk die strengen Anforderungen der Phar-
maindustrie — Stichwort GMP — gelten, versteht sich
von selbst. Forster & Krause wurde mit der Projek-
tierung und Installation der Fordertechnik beauftragt
und konnte im Vorfeld auch durch diverse Referenzen
aus der Pharmaindustrie tiberzeugen.

Von sechs Verpackungslinien

zur zentralen Forderstrecke
Die Aufgabe lautete: Aus insgesamt sechs Produk-
tions- und Verpackungslinien — zwei davon sind neu
— sollte der Abtransport von kartonierter Fertigware
zur zentralen Palettierung sichergestellt werden. Da-
bei waren betrdchtliche Distanzen zu Uberwinden.
Das allein stellt fiir einen Fordertechnik-Spezialisten
keine grofle Herausforderung dar. Erschwerend kam
aber hinzu, dass eine vorhandene Forderstrecke de-
montiert werden musste und das Zeitfenster fiir die

notwendige Produktionsunterbrechung sehr kurz war.
Die von Forster & Krause projektierten Forderanlagen
tbernehmen die Kartons direkt an den sechs Karton-
verschlieBmaschinen, die in unterschiedlichen Pro-
duktionsbereichen installiert sind, und tibergeben sie
mit Hilfe von Senkrechtforderern (Bild rechts unten)
auf eine zentrale Transportstrecke, die sich in rund
drei Metern Hohe oberhalb eines Flurs befindet (Bild
rechts). Hier legen die Kartons bis zu 200 Meter zu-
riick, bevor sie an der Palettierung wiederum aufge-
staut werden.

Da die Rollenforderer, die von den einzelnen Linien
kommen, durch eine Brandwand geflihrt werden, be-
vor sie die Hauptforderstrecke erreichen, wurden hier
jeweils Brandschutztore installiert, die den Anfor-
derungen der Pharmaindustrie entsprechen. In jede
Linie ist eine Staustrecke integriert, die einen getak-
teten Abtransport der Kartons von allen sechs Linien
erlaubt.

Anspruchsvolle Montage

Fir die Demontage der alten Forderstrecke und die
Neu-Installation blieb den Monteuren von Forster &
Krause nur zwei Wochen Zeit. Trotz eher widriger
Umstdnde, die sich z.B. aus der Wandmontage der
Hauptforderstrecke ergaben, wurde diese Zeitvor-
gabe eingehalten, und die gesamte Fordertechnik
konnte pinktlich ihren Normalbetrieb aufnehmen.
Sie erfiillt seitdem nicht nur die Anforderungen in
Bezug auf Leistung und Zuverldssigkeit, sondern die
Mitarbeiter loben auch die geringe Gerduschent-
wicklung. Und die Anlagen sehen auch gut aus, wie
die Bilder zeigen.

F&Knews [ retrofit |

»Durch die Modernisierung unserer Fordertechnik konnten wir die Leistung der Anlage deutlich
steigern und einen neuen Produktionsbereich anbinden, ohne dass wir in komplett neue Forder-
anlagen investieren mussten. Ein weiterer Vorteil: Wahrend die Leistung gestiegen ist, konnte der
Gerduschpegel deutlich gesenkt werden. Aus diesem Grund sind die Mitarbeiter in der Produktion
auch sehr iiberzeugt von dem neuen System.”

Lutz Mdiller, Betriebleiter Liquida bei Klosterfrau Berlin

= - Die Kartons werden von den Verpackungsmaschinen tber die Hauptransportstrecke
/ auf ca. 3 m Hohe zur zentralen Palettierung gefordert.

Paletten-Transportstrecke:
Schleuse von schwarz nach grau

In einem zweiten Projekt erneuerte Forster & Krau-
se auch die Paletten-Fordertechnik in einem anderen
Produktionsbereich. Hier bestand die Herausforde-
rung darin, dass die Paletten vom Schwarz- in den
Graubereich gemdfs GMP transportiert werden. Hier
gelten also strenge Hygienevorschriften, und es muss-
te eine Schleuse mit zwei Schnelllauftoren zwischen
beiden Bereichen vorgesehen werden. Fiir derartige
Losungen hat Forster & Krause bereits mehrere Pro-
jekte realisiert und ebenso schon viel Erfahrung mit
den besonderen Montagebedingungen gesammelt:
Ein Monteur kann nicht ,mal eben” von einem Be-
reich in den anderen wechseln. @

Der Film zum Text.
Code einscannen und mehr erfahren.
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Abnahmeplatz der Paletten im
Wareneingang fiir Hochregalstapler.
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Puky erweitert Lager- und Montagekapazitaten

Gut vorbereitet auf weiteres Wachstum

Die Marke Puky ist weithin bekannt und genief3t einen guten
Ruf. Das liegt auch daran, dass die Kinderfahrzeuge nach wie
vor in Deutschland gefertigt werden. In Wilfrath hat Puky ein
neues Hochregallager in Betrieb genommen und eine neue
Montagehalle errichtet. Fur die fordertechnische Einbindung
des Lagers in die Produktionsprozesse war Forster & Krause

verantwortlich.

Vorzone Hochregallager:

Anbindung an Wareneingang, Produktion und Warenausgang.
Mithilfe der Drehtische werden die Paletten so ausgerichtet,
dass das Barcode-Etikett lesbar ist.

Seit liber sechzig Jahren fertigt die Puky GmbH & Co.
KG in Wiilfrath hochwertige Kinderfahrzeuge wie
Roller, Go-Karts und Fahrrdder. Es gibt einige Fahr-
radmarken in Deutschland, die ahnlich alt und heute
noch aktiv sind, aber nur ganz wenige haben die Fer-
tigung in eigener Hand und produzieren nach wie vor
,made in Germany”. Puky gehort dazu.

Neues Palettenlager und neue Montagehalle

Der kontinuierliche Erfolg des Unternehmens hat eine
stetige Erweiterung der Produktion zur Folge. Zuletzt
hat Puky ein neues Paletten-Schmalganglager in Be-
trieb genommen, in dem sowohl Fertigwaren als auch
Rohmaterialien sowie Halbfertigteile lagern. Zugleich
wurde eine neue Montagehalle errichtet. Puky stellt
sie sozialen Einrichtungen zur Verfligung, die Monta-
ge- und Verpackungsaufgaben tibernehmen — das hat
im Unternehmen lange Tradition.

Bei der Anbindung des neuen Lagers an den Waren-
eingang und die Produktion musste Forster & Krause
beriicksichtigen, dass es bei Puky eine grofRe Vielfalt
an Ladungstragern gibt. Neun Stlick sind es insge-
samt, davon einige mit UbermaR. So kénnen die Eu-
ropaletten mit bis zu 1,70 m langem Transportgut be-
laden sein, und es kommen Palettenbreiten bis 1,30
m vor. Alle Palettengréen werden am I-Punkt erfasst
und entsprechend ,vermessen”.

Zwei autarke Fordersysteme
Eine zweite Herausforderung bestand darin, dass die
zu- und abfordernde Fordertechnik jeweils doppelt
ausgefiihrt werden mussten. Denn das Lager ist so-
wohl mit den eigenen Produktionsbereichen verbun-
den wie auch mit dem Wareneingang und der Monta-
gehalle fir die externen Dienstleister, und diese Halle
verfligt Uber eine eigene fordertechnische Verbin-
dung. Somit wurden — das war der Wunsch von Puky
— zwei getrennte Fordersysteme geplant und geliefert,

17
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Platzsparendes Layout um den Treppenaufgang: Auf- und Abnahme der Paletten im Produktionsbereich (1.0G)

die jeweils autark arbeiten. Ebenfalls ein Kunden-
wunsch war der modulare Aufbau der Férdersysteme,
um einen spdteren Ausbau ohne gréllere Umbauar-
beiten zu ermoglichen.

Forster & Krause realisierte diese Aufgabe mit einer
Fordertechnik, die einen automatischen Paletten-
transport zu den einzelnen Funktionsbereichen er-
laubt. Die Paletten werden im Lager mit Hochregal-
oder Deichselstaplern aufgegeben und entweder zum
Warenausgang oder in die jeweilige Montagezone
gefordert.

Die linke Rollenbahn fiihrt auf direktem Weg zum Produktions-
bereich im 1.0G; die rechte Bahn dient der Auslagerung zum
Warenausgang bzw. zur Weitergabe in den Montagebereich.

Komplexe Infrastruktur
mit ,eingebauter” Flexibilitat
Bei dem System, das die externe Montagehalle ver-
sorgt, ist der Warenfluss noch vergleichsweise ein-
fach strukturiert, weil dieser Bereich komplett aus
dem zentralen Lager versorgt wird und die gefertigten
Komponenten auch wieder dort eingelagert werden.

Komplexer ist der Materialfluss in dem Fordersystem,
das die eigenen Produktionsbereiche bedient. Hier
gibt der Bediener des Staplers tber einen Drucktas-
ter das gewiinschte Ziel ein. Um die verschiedenen
Materialstrome mit einer Giberschaubaren Anzahl von
Forderanlagen zu realisieren, hat Forster & Krause
eine der Strecken reversierbar ausgelegt, so dass statt
vier nur drei Forderstrecken installiert werden muss-
ten. Staustrecken sorgen jeweils flr eine zeitliche Ent-
kopplung — das schafft zusitzliche Flexibilitat.

Gut vorbereitet
auf spatere Erweiterungen
Da auf dem Weg vom Lager zu einem der Produkti-
onsbereiche (und zurtick) auch ein Hohenunterschied
zu Uberwinden ist, hat Forster & Krause in der Forder-
strecke einen Senkrechtforderer integriert. Dabei wur-
de das System so konzipiert, dass bei Bedarf spater
ein zweiter Senkrechtforderer installiert werden kann,
wenn sich der Durchsatz erhoht. Selbst der Schalt-
schrank wurde so dimensioniert, dass noch Platz fir
eine zweite Steuerung ist. Ebenfalls in die Steuerungs-
technik integriert wurden mehrere Schnelllauftore, da
die Fordertechnik durch verschiedene Brandschutz-
abschnitte gefiihrt wird. Die gesamte Anlage wurde
im Dezember 2012 in Betrieb genommen und lduft
seitdem zur vollen Zufriedenheit des Anwenders. 4

Heinz Glas: Neue Forderstrecke fiir das Werk Spechtsbrunn

Entkopplung von Produktion und Lager

Im Werk Spechtsbrunn der Heinz Glas
GmbH hat Forster & Krause im Auftrag
von Heinz Glas den Lager- und Produk-
tionsbereich entkoppelt und zugleich
verbunden. In Lager und Produktion
sind nun jeweils Staustrecken vorge-
sehen, die ein unabhangiges Arbeiten
in beiden Bereichen ermdéglichen.

Seit fast vierhundert Jahren, genau ge-
sagt seit 1622, ist die Familie Heinz
im Glasmachergewerbe titig. Heute
gehort die Unternehmensgruppe mit
rund 3.000 Mitarbeitern zu den Welt-
marktfiihrern in der Herstellung und
Veredelung von Glas-Flakons fiir die
Parfiim- und Kosmetikindustrie. Ne-
ben fiinf Werken in Deutschland gibt
es Produktionsstitten in Polen, der
Schweiz, Tschechien, China sowie in
Nord- und Stidamerika.

Veredlung von Parfumflakons
Das Werk Spechtsbrunn/Thiringen
hat sich auf die Veredelung von Fla-

kons spezialisiert. Das heilst: Dort
erhalten die im Firmenverbund pro-
duzierten Flakons ihr hochwertiges
Erscheinungsbild durch ein- bzw.
mehrfarbiges Bespriihen und Metalli-
sierung.

Als dieses Werk eine neue Metallisie-
rung plante, wurde auch der Materi-
alfluss neu strukturiert. Ziel dabei war
es, das Lager mit Rohflakons mit dem
neuen Produktionsbereich im ersten
Obergeschoss zu verbinden und da-
bei beide Bereiche zeitlich zu entkop-
peln, um flexibler zu werden.

Senkrechtforderer fur
beide Transportrichtungen
Zentrale Komponente der Forder-
technik ist ein Senkrechtforderer, der
sowohl die Ver- als auch die Entsor-
gung der Metallisierung tbernimmt
und dabei jeweils ausreichend Stau-
pldtze bietet. Die verpackten Rohfla-
kons werden auf eine Forderstrecke

F&Knews [ fordertechnik |

aufgesetzt, die 11 Stauplitze bietet.
Im Obergeschoss sind nochmals acht
Staupldtze installiert, bevor die Fla-
schen ausgepackt und vereinzelt den
jeweils vorgesehenen Veredlungsma-
schinen zugefiihrt werden. Anschlie-
Rend werden sie wieder verpackt,
wobei zumeist — es sein denn, der
Kunde wiinscht es anders — die glei-
chen Kartons und Paletten wiederver-
wendet werden.

Auf der Ruckfiihrstrecke sorgen wie-
derum 25 Staupldtze — 11 vor dem
Senkrechtforderer, 14 im Erdgeschoss
— dafir, dass es ausreichende zeitliche
Puffer im Materialfluss gibt. Zugleich
ist hohe Flexibilitdit gewdhrleistet.
Dazu trdgt auch ein Sonderabnahme-
platz im Obergeschoss bei. Er er-
moglicht es, einzelne Paletten an den
anderen vorbei in die Druckerei zu
fordern und Eilauftrage ,aufer der
Reihe” zu erledigen — im wabhrsten
Sinne des Wortes. 4

Modernisierung einer vollautomatisierten Kommissionieranlage

Lagertechnik in Bewegung

Im Jahr 1997 hatte Forster & Krause
zusammen mit der KHT GmbH fiir ei-
nen Hersteller von Brillenfassungen
eine vollautomatische, roboterbedien-
te Kommissionieranlage gebaut. Zwi-
schenzeitlich wurde die Anlage nach
Tschechien verlagert, nun steht sie
wieder am alten Standort und wurde
modernisiert.

Herzstiick der Anlage ist ein Kleintei-
lelager mit 6000 Fachern, in dem ein
Regalbediengerdt mit mitfahrendem
Karussellspeicher die Brillenfassun-
gen ,pickt”. Dazu verwendet es einen
sensorgefiihrten Roboterarm mit Saug-
armgreifer. Die Zugriffszeit betragt nur
4 bis 6 Sekunden; der fahrweg wird
automatisch optimiert. Ersatz- und
andere Kleinteile stammen aus einem

weiteren Kleinteilelager, das Platz fir
36.000 Positionen bietet und nach
dem Prinzip ,Ware zum Mann“ ar-
beitet. Die gesamte Lager- und Kom-
missioniertechnik ist fir den Versand
von bis zu 3.500 Lieferungen pro
Tag ausgelegt und arbeitete tber vie-
le Jahre zuverldssig. Dann wurde sie
auf Grund eines Eigentimerwechsels
nach Tschechien transferiert — um
nun, nach zwolf Jahren und einem
neuen Besitzerwechsel des Bril-
len-Anbieters, an den alten Standort
zurlickzukehren.

Zwolf Jahre im Einsatz -
ohne ,Alterserscheinungen”
Vor der Wiederinbetriebnahme der
Anlage unterzogen Techniker von
Forster & Krause die Anlage einer

Retrofit

griindlichen Revision und erneuerten
diejenigen Komponenten, bei denen
Verschleifs festgestellt wurde. Gene-
rall aber zeigte sich die Anlage trotz
langer Betriebszeit und intensiver
Beanspruchung vor allem dank der
schnelllaufenden Antriebssysteme in
bester Verfassung.

Aus der Perspektive eines Betreibers
von Lager- und Kommissioniertechnik
zeigt dieses Beispiel: Es lohnt sich, in
hochwertige Komponenten und sorg-
faltige Planung zu investieren. Und
aus der Sicht von Forster & Krause ist
eine robotergestiitzte Hochgeschwin-
digkeits-Kommissionieranlage, die nach
zwolf Jahren noch keine ,Alterser-
scheinungen” aufweist, eine echte
Qualititsreferenz. ¢



AUSGABE 1 | 2013

20

Gut strukturierter Wareneingang sorgt fir Ordnung im Materialfluss

Flexible Fordertechnik fur das

modernste Traktorwerk der Welt

Im September 2012 hat der Traktorhersteller
AGCO das modernste Traktorwerk der Welt
eroffnet. Genauer gesagt sind es zwei Werke,
die in engem Produktionsverbund arbeiten
und in denen kiinftig bis zu 20.000 Traktoren
der Marke Fendt hergestellt werden. Forster
& Krause hat fur eines der Werke die Forder-
technik im Wareneingang geliefert.
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Logistik-Planungsteam von AGCO in Asbach-Baumenheim:
Franz-Josef Fackler, Stefan Eckstein, Martin Schulz, Martin Girr (v.l.)

F&HKnews [ palettenfordertechnik ]

»Dank ausfiihrlicher Planung haben wir im Wareneingang jetzt eine Fordertechnik,
die genau wie die gesamte Fertigung nach dem FlieBprinzip organisiert ist und
uns bei der groien Menge an heterogenen Verpackungseinheiten ein Héchstmal§
an Ubersicht erlaubt. Wir vereinnahmen sehr zeitnah die Wareneinginge und
kénnen sie ihrem Bestimmungsort zufiihren. Damit schaffen wir die Voraussetzung

fiir kurze Durchlauf- und Produktionszeiten. Forster & Krause hat uns bei der
Planung ausfiihrlich beraten und wir sind mit dem System in der Praxis sehr

zufrieden.”

Der AGCO-Konzern ist einer der weltweit groliten
Hersteller und Anbieter von Traktoren und Landma-
schinen. 1997 kaufte das Unternehmen den deut-
schen Traktorhersteller Fendt und fiihrt diese Marke
seitdem fiir das Premium-Segment.

Im Stammwerk Marktoberdorf werden Traktoren mit
Leistungen von 70 bis tiber 300 PS gebaut. Zentra-
le Komponenten wie die Fendt-Komfortkabinen und
weitere Karosseriebauteile kommen aus dem Werk
Asbach-Bdaumenheim. Beide Werke bilden einen
Produktionsverbund, der zurzeit pro Jahr mehr als
15.000 Traktoren herstellt — und der Bedarf steigt
kontinuierlich. Deshalb hat AGCO jetzt mit einem
Investitionsaufwand von rund 300 Mio. USD die Fer-
tigungskapazitdten fiir 20.000 Traktoren und Kabinen
geschaffen und im September 2012 den modernsten
Traktorenwerkverbund der Welt eréffnet.

Ziel: Verzicht auf Staplerverkehr

Zu den Zielen von AGCO bei der Planung gehorte
es, im gesamten Werk moglichst auf Staplerverkehr
zu verzichten. Und das nicht, weil man etwas gegen
mobile Arbeitsmaschinen hat: Schlielflich produziert
AGCO genau solche Maschinen, wenn auch fiir die
Landwirtschaft. Vielmehr ist es die Strategie des Un-
ternehmens, einen geordneten, klar strukturierten
und hoch effizienten Materialfluss sicherzustellen.
Genau diesem Ziel dient auch die Fordertechnik von
Forster & Krause, die im Wareneingang des Werkes
Asbach-Baumenheim installiert wurde.

Paletten-Transportstrecke:
Geordneter Materialfluss im Wareneingang
Eine Traktorkabine besteht aus unterschiedlichsten
Komponenten. Neben grofSvolumigen Innen- und Au-
RBenteilen wie Glasscheiben, Tiren und Sitzen wer-

Franz-Josef Fackler, Logistikleiter der AGCO GmbH
am Standort Asbach-Baumenheim

den zahlreiche kleinere Bauteile wie Instrumente und
Bedienelemente benétigt.

Entsprechend heterogen sind die Verpackungsein-
heiten, die im Wareneingang angeliefert werden.
Den AGCO-Werksvorschriften entsprechen Euro-Pa-
letten, Gitterboxen, KLT-Boxen und spezielle AGCO-
Bigboxen.

Verpackungseinheiten werden

automatisch identifiziert
Alle Paletten und Gitterboxen werden zundchst auf
eine von zwei Pufferstrecken aufgesetzt und tGber Rol-
lenforderer einem Kontroll- und Vereinnahumgsplatz
zugeflihrt, wo eine Wareneingangskontrolle stattfin-
det. Dabei erfolgt auch die DV-technische Vereinnah-
mung, so dass die Ware einem Auftrag bzw. einem
Lagerort oder einer Montagelinie zugeordnet werden
kann.

Nach der Kontrolle gibt der Bediener die Palette bzw.
die Box frei. Die Anlage verteilt die Paletten dann ent-
sprechend ihrem Bestimmungsort auf Versorgungszi-
ge. Dafiir stehen drei Forderstrecken zur Verfliigung.
Paletten mit KLTs werden auf eine separate Forder-
strecke geleitet, damit sie depalettiert und vereinzelt
werden konnen.

Extrem vielseitige Forderstrecke

Zu den Besonderheiten der von Forster & Krause ge-
planten und gebauten Forderanlage gehort die hohe
Flexibilitat. Lichtschranken und Initatoren sorgen
dafiir, dass nicht nur Europaletten, Gitterboxen und
AGCO-Boxen sicher identifiziert werden. Auch zwei
aufeinandergestapelte Gitterboxen sowie eine Kom-
bination von Gitterbox und dariiber gestapelter Palet-
te wird als solche erkannt.
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Planung und Beratung vom Experten

Gute Planung - halbe Arbeit

Die Arbeit von Forster & Krause beginnt zumeist mit
einem Gesprach und im Anschluss daran mit einer
individuellen Konzeptplanung. Wenn der Kunde es
wilinscht, endet die Arbeit von Forster & Krause mit
dem Erstellen der detaillierten Ausschreibungsunter-
lagen und nicht mit der Lieferung und Inbetriebnah-
me der geplanten Anlage: ein Angebot, das immer
mehr Unternehmen nutzen.

F&Knews [ planung ]
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Auf der Fordertechnik im Wareneingang konnen Europaletten, Gitterboxen, KLT-Boxen und spezielle AGCO-Bigboxen transportiert und
bearbeitet werden. Die aufeinander gestapelten Paletten und Boxen werden von einer Entstaplervorrichtung vereinzelt (Bild unten) bevor
sie dem Kontroll- und Vereinnahumgsplatz zugefiihrt werden.
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Vor der Planung eines Materialflusskonzepts steht die ausfiihrliche Analyse der Ist-Situation und des zukiinftigen Platz- und Automatisie-
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Was auf den ersten Blick auffallt, ist die Sauberkeit
des gesamten Wareneingangs. Auch die Umsetzung
der Sicherheitsvorschriften ist vorbildlich: Der Zutritt
zu den Arbeitspldtzen an der Wareneingangskont-
rolle erfolgt nur mit Zugangsberechtigung. Sicher-
heits-Lichtschranken gewdhrleisten, dass sich kein
Personal im Gefahrenbereich befindet. Auch diese
Sicherheitseinrichtungen gehorten zum Lieferumfang
von Forster & Krause.

Bestens geeignet fiir hohen Durchsatz

Das neue Konzept bewahrt sich seit September in
der Praxis: Die Abldufe im Wareneingang sind klar
strukturiert, und die ankommende Ware wird zuver-
ldssig so verteilt, dass sie direkt an den vorgesehenen
Lager- bzw. Verbauort transportiert wird. Das funktio-
niert auch im Dreischichtbetrieb und bei sehr hohen
Wareneingangsmengen. Bei einer Jahresproduktion
von mehr als 17.000 Kabinen pro Jahr montieren die
Mitarbeiter werktdglich ca. 90 Kabinen. Dass die da-
flr ndtigen Materialien und Komponenten alle letzt-
lich Gber zwei Forderstrecken ins Werk gelangen und
nach dem Abladen keine Stapler mehr zum Einsatz
kommen, ist erstaunlich und lasst sich vor allem auf
die durchdachten Abldufe im Wareneingang zuriick-
fihren. @

rungsbedarfs der Lager- und Fordertechnik.

,Gute Planung ist die halbe Arbeit”: Dieses Motto
gilt fur die Forder- und Lagertechnik in besonderem
Male. Denn mit der Planung bestimmt man auch
die Effizienz des innerbetrieblichen Materialflusses.
Und da die Anlagen nach dem Aufbau und der In-
betriebnahme nur noch mit groRerem Aufwand ver-
dndert werden kann, muss die Planung auf Anhieb
,stimmen”, wenn man das Maximum an Effizienz-
gewinnen erzielen will. Nach diesen Grundsatzen
bietet Forster & Krause die Planung von férder- und
lagertechnischen Anlagen als eigenstdndige Dienst-
leistung. Dabei kénnen die Planer auf umfangreiches
und 100% praxisnahes Know-how zuriickgreifen.

Alle relevanten Daten werden erfasst und die Ziele,
die der Anwender mit der neuen Lager-, Forder- oder
Kommissioniertechnik verfolgt, genau definiert. Da-
rauf folgt die Konzeptentwicklung mit modernsten
CAD-Tools, die in 3D-Ansichten und Video-Anima-
tionen visualisiert wird. Parallel ermittelt Forster &
Krause die Budgetpreise der einzelnen Anlagenteile
und erstellt die Ausschreibungsunterlagen, mit denen
der Kunde aussagekriftige Angebote einholen kann.

Das heifst jedoch nicht, dass die Arbeit fiir Forster &
Krause damit prinzipiell beendet ist: Oft werden ge-

rade grolle Projekt auch in zwei Tranchen aufgeteilt
— und nicht selten setzt sich Forster & Krause auch im
zweiten Schritt, bei der Ausfiihrung, durch. @

Standard- oder Sonderlosung?

JJried and Tested“ und doch individuell

Standard- oder Sonderlésung: Was ist besser? Eine Losung
,von der Stange” ist bewdhrt und kostengiinstig, wahrend
eine mafSgeschneiderte Losung optimal zum jeweiligen Ein-
satzfall passt.

Forster & Krause geht bei der Beantwortung fast immer einen
Mittelweg. Die materialflusstechnische Lésung wird zu 100%
individuell projektiert, denn jede Aufgabenstellung ist anders.
Bei der Auswahl der einzelnen Module kommen aber grund-
satzlich Standardkomponenten von Premium-Herstellern
zum Einsatz, die Forster & Krause haufig verwendet. Das gilt
z.B. fur die Rollenfordertechnik und fur Senkrechtforderer,
aber auch fiir Verfahrwagen und Pick-by-Light-Kommissio-
niersysteme. All diese Komponenten und Systeme haben sich
bereits vielfach in der Praxis bewdhrt — nicht nur in Anlagen
von Forster & Krause.
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Ausblick

Bestens verbunden

Ergonomische Arbeitsplatze

Anlagen-Erweiterung

Mehr Wissen

In der aktuellen Ausgabe haben wir Sie tber abgeschlosse Projekte
informiert. Viele weitere Forderanlagen sind in Planung oder werden
bereits montiert und schon bald in Betrieb genommen. Diese und
mehr werden wir Ihnen in der ndchsten Ausgabe vorstellen. Sie kon-
nen sich u.a. auf folgende Themen freuen:

Palettenfordertechnik bei Rapunzel Naturkost verbindet
zwei Geschosse

Palettenfordertechnik bei Heinz Glas verbindet zwei Hallen

Die Unternehmen Paul Hartmann und Wiisthof Dreizackwerk
setzen auf automatisierte Pick- und Kontrollplitze

Siepmann erhoht den AusstolS mittels neuer Packplatzlinien
AGCO reduziert nochmals den Staplerwerksverkehr mit dem
Ausbau der Palettenfordertechnik

Die regelmélSige Wartung sichert den zuverldssigen Ablauf

des Materialflusses

Im Trend: Staudrucklose Fordersysteme
Gute Griinde fiir die 24V-Technik
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Forster & Krause

In den vergangenen 23 Jahren haben wir in den unterschiedlichsten Branchen Anlagen geplant und re-
alisiert, mit denen unsere Kunden ihre tiglichen logistischen Anforderungen besser bewaltigen konnen.
Einige aktuelle Beispiele haben wir lhnen in diesem Newsletter kurz vorgestellt.

Unabhingig davon ob Sie neue Produktionseinrichtungen planen, lhre Kommissionertechnik optimieren
oder ,nur” eine Engstelle im innerbetrieblichen Materialfluss beseitigen méchten: Fordern Sie uns zu
einem unverbindlichen Gesprach! Wir unterstiitzen Sie gern dabei — mit unserem Know-how.
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Kommissionieren
& Verpacken

* Ware zum Mann
* Mann zur Ware

Automatische
Verbindung

» Geschosse
* Funktionsbereiche

Transportieren

Paletten, Gitter-
boxen, Behalter,
Werkstlcktrager,
Kartons, Trays u.a.

Code einscannen, Film anschauen

Kommissionieren & verpacken.

Holen Sie sich Unterstiitzung vom Experten!

Forster & Krause bietet lhnen in Sachen Intralogistik das Komplettpaket.
Wir liefern Ihnen von der Idee tiber die Planung bis hin zur Realisierung
der Mechanik und Elektrik fiir Ihre Lager- und Fordersysteme alles aus einer
Hand. Sie erhalten ein schliisselfertiges und leistungsstarkes Materialfluss-
system, das auf lhre besonderen Bedurfnisse maligeschneidert ist und sich
durch seine Zuverlassigkeit und Wirtschaftlichkeit auszeichnet.

Mit der Erfahrung aus tiber 20 Jahren und einer Vielzahl von realisierten
Materialflusssystemen in allen Branchen erarbeiten wir in enger Zusammen-
arbeit mit hnen komplette Logistiksysteme.

Unser Ziel ist stets die Verbesserung der Intralogistik."Mit allen zusatzlichen
Vorteilen fir lhr Unternehmen.

www.foerster-krause.de
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FORSTER & KRAUSE

Innovative Forder- und Lagertechnik

Gerne stehen wir lhnen
fur ein erstes Gesprach
zur Verfligung. Ein per-
sonlicher Kontakt und
die Diskussion Ihrer
konkreten Aufgabe sind
der erste Schritt, Ver-
besserungspotentiale
in'lhrem Unternehmen
zu erschlielRen.

Forster & Krause GmbH
Parkstr. 34,'42853 Remscheid
Tel.: +49-2191-49208-0
Fax: +49-2191-49208-66
Email: f-k@foerster-krause.de



