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MUNCHEN (BL). Zur Kern & Sohn
GmbH zdhlen auch integrierte
Wiegelosungen in Forder- und
Anlagentechnik. Mit dem in den
letzten Jahren permanent stei-
genden Unternehmenswachstum
wurden in der Ndhe des Haupt-
sitzes in Balingen mehrere Aufien-
lager angemietet, die zu einem

erheblichen Mehraufwand in den.

Logistikprozessen fithrten. Um
das weitere Wachstum abzusi-
chern und die Materialflusspro-
zesse zu optimieren, entwickelte
die Protema Unternehmensbera-
tung GmbH ein neues Gesamt-
konzept, das neben einem neuen
Logistik- und Montagekonzept
auch den Neubau eines Werk- und
Logistikgebdudes beinhaltet. Das
automatische Palettenhochregal-
lager und das automatische Klein-
teilelager, inklusive der daran
angebundenen Kommissionier-
platze, lieferte Hormann Logistik
als Generalunternehmer.

Mit ausschlaggebend an der
Entscheidung fiir Hérmann Lo-
gistik war ein Konzept fiir das
automatische Kleinteilelager, in
dem Kartons und Kleinladungs-
trager (KLT) unterschiedlicher
Grofie gelagert werden konnen.
Dieses automatische Kleinteilela-
ger (AKL) ist in die Silokonstruk-
tion des Palettenhochregallagers
integriert und wird in derselben
Hohe von 25 m gebaut. Diese un-
gewohnliche Hohe fir ein AKL

konnte nur durch den Einsatz
einer speziellen Konstruktion fiir
die Regalbediengerate realisiert
werden, bei der nur ein Fahran-
trieb iiber eine Zahnstange sowohl
das Fahrwerk als auch den Mast-
kopf antreibt. Mit einer speziellen
Greiftechnik kénnen die unter-
schiedlichen Kartons bis zu vier-
fachtief eingelagert werden. Meh-
rere Breitenklassen erlauben eine
volumenoptimierte Belegung der
Regalfdcher.

Zur Brandvermeidung werden
sowohl das eingassige Paletten-
hochregallager als auch das zwei-
gassige Karton-Hochregallager
(AKL) mit einer sauerstoffredu-
zierten Atmosphare betrieben.

Am Wareneingang werden Pa-
letten und Kartons mit Barcode-
Etiketten im LVS identifiziert, auf
Gewicht sowie Kontur gepriift und
auf die Férdertechnik aufgesetzt.
Mit einer exakten, kamerabasier-
ten Konturenerfassung erfolgt
dann auch die Einteilung der Kar-
tons in eine Breitenklasse.

Uber Férdertechnik werden die
Paletten an die Schleuse zur La-
gerzone transportiert und nach
dem Passieren der Schleuse am
Einlagerstich des Palettenhochre-
gallagers bereitgestellt. Das voll-
automatische Regalbediengerit
(RBG) nimmt die Palette auf und
lagert sie am von Hi LIS vorgege-
benen Stellplatz ein. Zur prazisen
Positionierung ist das RBG mit
einer Kamera-Fach-Fein-Positio-
nierung ausgestattet. Die Kame-
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raoptik erkennt das am Stellplatz
angebrachte Positionierloch und
richtet die Fachanfahrt in X- und
Y-Richtung millimetergenau auf
die Lochmitte aus. Die korrekten
Werte werden in der Steuerung
abgespeichert und fiir die nachs-
te Fachanfahrt verwendet. Durch
dieses System werden auch ver-
anderte Anfahrtspositionen, z.B.
durch Last- oder Windeinwirkung,
automatisch angepasst.

Je nach Grof3e der Kartons und
optimaler Fachbelegung entschei-
det Hi LIS, ob die Kartons auf dem
Transportweg Richtung AKL ge-
dreht werden oder nicht. Uber
Stetigforderer gelangen die Kar-
tons durch eine Schleuse zu di-
versen Sortierbahnen, an denen
Kartons gleicher Grofienklassen

zu Parchen oder Quadrupel sor-
tiert und dann gemeinsam einge-
lagert werden. Durch den Vier-
fachtransport reduzieren sich die
RBG-Fahrten erheblich.

Fiir die Auslagerung erhilt Hi
LIS die Auftrage vom Hostrechner.
Durch friihzeitige Weitergabe der
Auslagerauftrage kann Hi LIS Auf-
trage der gleichen Breitenklasse
koppeln und so tiber das RBG
ebenfalls bis zu vier Kartons im
AKL sammeln und am Auslager-
stich bereitstellen. Es ist ebenfalls
moglich, die Kartons vor der Zu-
fihrung zu den Pick & Pack Plat-
zen an der Kommissionierung zu
sortieren, wenn Sequenzanforde-
rungen fiir den jeweiligen Auftrag
bestehen. Jeder Pick & Pack Platz
hat einen eigenen Kartonpuffer,

in dem mehrere Kartons zwischen-
gestaut werden, um die Pick &
Pack Pldtze kontinuierlich mit
Ware zu versorgen. Der Bediener
des Pick & Pack Platzes bekommt
den Auftrag an seinem Terminal
angezeigt, kommissioniert ihn und
macht die Ware versandfertig.
Auch die Paletten werden iiber
Hi LIS im Palettenhochregallager
angefordert, vom RBG ausgelagert
und iiber die Schleuse zu den Pick
& Pack Plitzen transportiert. Um
dem Bediener ergonomisches Ar-
beiten zu erméglichen, senkt ein
Scherenhubtisch die Paletten auf
Arbeitsniveau ab. Der Bediener
entnimmt die entsprechenden
Artikel, die ihm sein Terminal an-
zeigt.
www.hoermann-logistik.de



