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Automatisches Kanallager fiir klein- und gro3formatige Packeinheiten

Die Errichtung eines Hochregallagers mit
einer Bauhdhe von 42 Metern resultierte

aus den beengten Platzverhaltnissen am

Standort. Dennoch konnte die geforderte

Anzahl an Palettenstellpldtzen realisiert
werden.

Die Kunert Wellpappe Bad Neustadt
GmbH & Co.KG gehort zur familiengefiihrten
Kunert Gruppe. In der Kunert Gruppe arbeiten
heute 1.900 Mitarbeiter in 16 Werken in Europa
und Asien. Jahrlich produziert die Kunert
Gruppe 300.000 Tonnen Hiilsen, Kantenschutz
und Verpackungen aus Wellpappe sowie iber
225.000 Tonnen Hiilsenkarton.

Am Standort Bad Neustadt hat Kunert Well-
pappe durch ein neues automatisches Hochre-
gallager zum einen Flachen fiir Produktionser-
weiterungen geschaffen, zum anderen wird man
dadurch den veranderten Kundenanforderungen
an kleinere Bestellmengen, kiirzere Lieferzyklen
und effiziente Bestandsvorhaltung gerecht. Hor-
mann Logistik hat die Realisierung des neuen
Lagers mit verbindender Fordertechnik iiber-
nommen. Besonderheit des viergassigen Kanal-
lagers ist die mehrfachtiefe Quer-Lagerung von
unterschiedlichsten Fertigwarenformaten auf
verschiedenen Palettentypen sowie auf meh-
reren Unterpaletten.

Packeinheiten
mit bis zu sechs Unterpaletten

Die Packeinheiten werden von der Produktion
mit einem Verteilerwagen zur Ubergabe an die
neue Fordertechnik transportiert. Bereits in der
Produktion wird darauf geachtet, dass mog-
lichst immer zwei gleiche Packeinheiten hin-
tereinander transportiert werden, die dann im
Hochregallagerbereich als Parchen gefordert
sowie ein- und ausgelagert werden konnen.
Dies erhoht die Durchsatzleistung des Lagers
deutlich. Eine Packeinheit kann bis zu sechs
Unterpaletten haben. Uber eine Konturen-
kontrolle werden die Packeinheiten zentriert
und auf Lange, Breite, Hohe, Palettenbreite,
Palettenlange und Gewicht kontrolliert. Die
Fordertechnik bringt die Packeinheiten dann
in die Vorzone des Hochregallagers, in dem
ein Palettenkreislauf mit speziellen Ketten-
forderern und Rollenhubtischen die Bereiche
Produktion, Hochregallager und Versand-
bereitstellung verbindet.

Fur die Einlagerung im neuen Kanallager
werden die Packeinheiten am Einlagerstich
mit Hilfe eines Lichtgitters exakt positioniert.
Die Zweimast-Regalbediengerate (RBG) sind
mit Kettenforderern und Kanalfahrzeugen aus-
gestattet. In zwei Gassen des Lagers arbeiten
die RBG mit je einem Kanalfahrzeug, in den

anderen beiden Gassen mit jeweils zwei Kanal-
fahrzeugen, um den Transport von Grof3paletten
abzuwickeln. Die Kanalfahrzeuge sind akkube-
trieben und werden im laufenden Betrieb am
RBG geladen. Das Regalbediengerat nimmt die
Packeinheit quer auf und lagert sie mit Hilfe
der Kanalfahrzeuge mehrfachtief in den Lager-
kanalen ein.

Bei der auftragsbezogenen Auslagerung
erhalt das Warehouse-Management-System
HiLIS Gber Schnittstelle vom bauseitigen HOST
einen Auslagerungsauftrag. Die Ware wird
von den Regalbediengeraten ausgelagert und
liber Fordertechnik Richtung Versandbereich
transportiert. Es gibt verschiedene Verlade-
bereiche fiir Lkw Heckbeladung und Lkw
Seitenbeladung.

Strategien fiir maximale Flexibilitat
und Volumenoptimierung

Die besondere Herausforderung bei der Fein-
planung und Realisierung des neuen Kanalla-
gers bei Kunert Wellpappe liegt in den sehr
unterschiedlichen Formaten sowie den grof3for-
matigen Packeinheiten mit mehreren Unterpa-
letten. Neben dem Transport dieser sehr unter-
schiedlichen Packeinheiten auf einer speziellen
Fordertechnik bedurfte es eines ausgekligel-
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Die Macher des Projekts [ v.L.n.r.J: Ron Zscherpe (Projektleiter Hsrmann
Logistik), Gerhard Bott (Betriebsleitung), Hubertus Kompe (Einkauf),
Mathias Kunert [Geschéftsfiihrer)

ten Fachdetails, mit dem es madglich ist, die
Grof¥facher sehr flexibel und volumenoptimal
zu nutzen.

Ungewdahnlich ist auch die Bauhohe des
Hochregallagers von etwa 42 Metern. Diese
Hohe resultiert aus den beengten Platzver-
haltnissen auf dem Werksgelande und dem
Ziel, auf der zur Verfligung stehenden Flache
die maximale Anzahl an Palettenstellplatze
unterzubringen. (jak]
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Projektdaten

Projekt:

Automatisches, viergassiges Kanallager fir klein- und
groB3formatige Ladeeinheiten mit mehreren
Unterpaletten

Betreiber:

Kunert Wellpappe
Bad Neustadt GmbH & Co.KG

Logistikplanung:
Koch Consultants GmbH

Branche:
Wellpappe

Realisierungszeitraum:

Montagebeginn:
April 2018

Inbetriebnahme in zwei Schritten:

1 Schritt 1im Marz 2019
I Schritt 2 im Herbst 2019

Wichtigste Ziele des Projekts:

Gewinnung von Flachen fir Produktions-
erweiterungen sowie Anpassung an die
veranderten Kundenanforderungen mit kleineren
Bestellmengen, kiirzeren Lieferzyklen und
effizienter Bestandsvorhaltung.

Besonderheiten des Projekts:

Transport und mehrfachtiefe Quer-Lagerung
von unterschiedlichsten Fertigwarenformaten
auf verschiedenen Palettentypen sowie auf
mehreren Unterpaletten.

Ergebnisse des Projekts:

Durchgangiger Materialfluss von der Wellpappen-
erzeugung Uber die Verarbeitung bis zur Versand-
bereitstellung ohne Gabelstaplerhandling.
Dadurch Vermeidung von Materialbeschadigungen
und Fehllieferungen.

Leistungen Hormann Logistik:

Der Lieferumfang von Hérmann Logistik umfasst
Regalstahlbau, Dach- und Wandverkleidung

inkl. RWA, Entwasserung und Blitzschutz,
Palettenfdrdertechnik fiir die Ubernahme der
Packeinheiten von der Produktion sowie die Anbindung
des Hochregallagers, des Blocklagers und des
Versands, Regalbediengerate, Brandschutztore und
Schnelllauftore, Regalsprinklerung, Lager-
verwaltungs- und Steuerungssystem HiLIS inkl.
Anlagenvisualisierung.

Subunternehmer und deren Leistungen:

I Regalbediengerdte: Dambach

I Fordertechnik: Schwingshandl

I Regalstahlbau: Logisticsteel

I Dach- und Wandverkleidung: WEB Elementbau
I Sprinklerung: Multimon




