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Mehr Platz fur Sanella und Sunil

Die Markenprodukte von Unilever sind in Deutschland allgegenwartig. In Buxtehude hat
Unilever daher in den Neubau eines vollautomatischen Logistikzentrums in Silobauweise

investiert, in dem nicht nur die Paletten optimal gelenkt werden.

Gelagert werden iiberwiegend kartonierte Giiter
auf Euro-, Industrie- oder Sonderpaletten.

ach mehreren Planungs- und
NProjektierungsschritten ent-

schied sich Unilever im Friihjahr
2007 der BSS Bohnenberg GmbH den
Auftrag als Generalunternehmer fiir
den Bau eines vollautomatischen Logis-
tikzentrums in Silobauweise zu erteilen.
Fiir den Intralogistik-Spezialisten wa-
ren die strengen Anforderungen, wie
z.B. die standige Sicherstellung der Pro-
duktionsversorgung kein Problem. So
entstand in drei Bauabschnitten eines
der modernsten Hochregallager inner-
halb des Konzerns. ,Neben der Qualitat
unserer Produkte zdhlt eine moglichst
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hohe Lieferbereitschaft zu den entschei-
denden Erfolgsfaktoren im harten Wett-
bewerb auf den Mérkten“, so Christoph
Schonbeck, Projektleiter von Unilever.
,Eine Optimierung der Abldufe war so-
mit unumganglich.”

Leistungstrager und Herzstlick der
neuen Anlage ist das in der ersten Bau-
phase errichtete Palettenhochregalla-
ger. Hauptsdchlich soll der 18 m hohe
Neubau, welcher als Silobau errichtet
wurde, fiir die Lagerung von 3 000
verschiedenen Rohstoffen, 500 Pack-
stoffen und Fertigwaren der Korper-
pflegeartikel genutzt werden. Auf einer

Flache von 3 000 m2 bietet das 100 m
lange und 30 m breite Lager Stellplatze
flir 10 000 Euro-Paletten. Das sind
rund 4 000 Palettenstellpldtze mehr als
im alten Lager.

Gelagert werden tiberwiegend karto-
nierte Giiter auf Euro-, Industrie- oder
Sonderpaletten. Da die Sonderpaletten
unten geschlossen sind, miissen diese
vor Einlagerung ins Hochregal auf eine
Standard-Industriepalette aufgesetzt
werden, deren Hohe bereits in den ma-
ximalen Abmessungen beriicksichtigt
ist. Dies gilt auch fiir IBC-Ladeeinheiten
(Intermediate Bulk Container), welche



ausschlieBlich mit Fliissigkeiten befiillt
sind. Letztere werden mit einem Maxi-
malgewicht von 1 200 kg in der unters-
ten Lagerebene gelagert.

Die Ver- und Entsorgung des Lagers
erfolgt durch automatische Regalbe-
diengerate. Vier Gerate mit einer Ge-
samtleistung von 122 Doppelspielen/
Std. kiimmern sich um den Waren-
nachschub und die Entsorgung von
Leerpaletten. Da das neue HRL iiber
genligend Platzreserven verfiigt, kon-
nen auch die Leerpaletten problemlos
eingelagert werden. Fiir eine optimale
Auslastung des Lagerraums sowie eine
hohe Auslagerleistung wurden zwei
Verschiebewagen in einer Gasse vor-
gesehen mit einer direkten Forder-
technikanbindung an Produktion und
Versand.

Die Paletten werden im Warenein-
gang auf den Wareneingangs-Ketten-
forderer aufgesetzt. Dies erfolgt manuell
per Stapler wahlweise langs oder quer.
Da an dieser Stelle keine Infrarot-Licht-
schranke vorgesehen ist, muss der Be-
diener manuell die dafiir vorgesehenen
Taster betdtigen, um die Fordertechnik
in Bewegung zu setzen.

Fokus auf einer schlanken
Steuerungsstruktur

Eine ausgekliigelte Technik, der so ge-
nannte I-Punkt, Uberpriift die Palet-
ten hinsichtlich Threr Qualitdt. Zur
Ausstattung eines I-Punktes gehdren
u. a. die Konturen- (Ldnge, Breite,
Hohe) und Palettenkontrolle (Gabel-
freiraum, Kufenbretter), eine Waage,
ein Scanner fiir die Paletten-Etiketten
sowie die N.I.O.-Ausschleusung (Nicht
in Ordnung) mit Anzeige des Aus-
schleusegrundes. Stimmt namlich das
Gewicht nicht oder liegt kein Trans-
portauftrag vor, so werden die Palet-
ten auf eine direkt an die Fordertech-
nik anschliefende N.I.O.-Bahn umge-
lenkt. Hier konnen diese, ohne die
weitere Einlagerung zu storen, iiber-

Uber Unilever

Unilever ist einer der groBten Hersteller und
Anbieter von Markenartikeln in den Geschéfts-
feldern Food, Home Care und Personal Care.
Seit mehr als 30 Jahren produziert das Unter-
nehmen am Standort Buxtehude hochwertige
Korperpflegeartikel wie Axe, Dove, Rexona und
Lux. Da das alte Lager den technischen Anfor-
derungen und dem benotigten Platzbedarf
nicht mehr entsprach, entschloss sich Unilever
im Herbst 2006 zum Neubau eines modernen
Logistikzentrums.

prift und gegebenenfalls wieder auf
den Wareneingangstforderer aufgesetzt
werden. Korrekte Paletten werden di-
rekt iiber einen Ubergabe-Kettenfor-
derer durch eine Wandéffnung (mit
Brandschutztor geschiitzt) an einen
der beiden Verschiebewagen tiiberge-
ben, sobald dieser vor dem Forderer
halt. Das Brandschutztor ist so konst-
ruiert, dass die nachfolgenden Palet-
ten vor dem SchlieBkorridor des Tores
warten, bis die Palette vom VW ab-
transportiert wird.

Zu Stof3zeiten, wenn besonders vie-
le Einlagerungen anstehen, kann der
Verschiebewagen im Einzelspielbetrieb
bzw. im Nur-Einlagerbetrieb geschaltet
werden. Diese Einstellung kann manu-
ell oder automatisch erfolgen. Beide
Lastaufnahmemittel (LAM) des Dop-
pel-Verschiebewagens werden dabei
gleichzeitig mit einzulagernden Palet-
ten befiillt.

Normalerweise wird der Doppel-VW
im Doppelspielmodus betrieben, d.h.
wahrend der Fahrt wird nur ein LAM
fiir den Transport genutzt. Bei Uberga-
ben wird das belegte LAM dann entla-
den und zeitsynchron das freie mit ei-
ner neuen Palette beladen. Im An-
schluss dessen beginnt dann die Vertei-
lung auf die HRL-Gassen.

Der Neuaufbau des Bereiches Re-Pa-
cking an der Stelle des alten Lagers so-
wie der Neubau der Palettenfordertech-

Leistungstréger der neuen Anlage ist das Palettenhochregallager.
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nik und die Integration der Wickler wa-
ren Bestandteile der zweiten und drit-
ten Bauphase, welche erfolgreich im
August 2008 abgeschlossen wurde.

Im Warenausgang, welcher sich 1,2
m oberhalb der Hauptforderstrecke be-
findet, erfolgt die Aufnahme der bela-
denen Paletten durch Stapler. Mithilfe
eines Scanners werden diese identifi-
ziert und dann an die entsprechenden
LKW iibergeben. Fiir den schnellen
Transport von Leerpaletten in Richtung
HRL bzw. hinterer Bereich Re-Packing
steht im Warenausgang ein Leerpalet-
tenforderer zur Verfiigung, der leere Pa-
letten (alle Formate) zum Verschiebe-
wagen befordert.

Zuverlassigkeit gewahrleistet
Grundvoraussetzung fiir diese kompak-
te, aber intelligente Logistiklosung sind
verschieden Strategien, die zur Opti-
mierung der Anlagenverfiigbarkeit bei-
tragen. So wurde auch hier darauf ge-
achtet, unnotige Stationen zu umgehen
und nach der klassischen BSS-typischen
schlanken Steuerungsstruktur zu han-
deln. D. h. jedes RBG, die beiden VW
und die Fordertechnik verfiigen tiber
eine eigene SPS, welche untereinander
vernetzt und direkt mit dem MFR ge-
koppelt sind.

Als eine Herausforderung galt die
standige Sicherstellung der Produkti-
onsversorgung. Der Produktionsbetrieb
lauft an sieben Tagen die Woche rund
um die Uhr. Mit 520 Mitarbeitern und
mehr als 300 Millionen Produktionsstii-
cken ist das Werk Buxtehude eines der
groSten Produzenten konzernintern.
,Die Gegebenheiten des alten Lagers
konnten den Anforderungen einer mo-
dernen  vollautomatischen  Logistik
nicht mehr standhalten”, so Christoph
Schonbeck. ,Mit der professionellen
Unterstiitzung der BSS Materialfluss-
gruppe ist es uns gelungen, ein hoch-
modernes Logistikzentrum mit einer
Auslagerung von bis zu 1 000 Paletten/
Tag zu errichten.” <

> Kontakt

Unilever Deutschland Holding GmbH,
D-20457 Hamburg, Tel.: 0 40/34 93-0,
Fax:34 93-35 20, www.unilever.de

BSS Bohnenberg GmbH,

D-42697 Solingen-0Ohligs,

Tel: 02 12/23 56-0, Fax: 23 56-1 19,
Mail: mail@ bss-bohnenberg.de,
www.bss-bohnenberg.de
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