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DAS ABGESCHLOSSENE PROJEKT

Legende

. Automatisches Kleinteilelager (4 Gassen)
. Regalbediengerdte (4 Gerate)

. Ein-/Auslagerebene auf Biihne
Roboter

Endkantrolle 1
Endkontrolle 2

Spiralférderer

. Umpackplatze

9. Umschiittplatze

10. Kieinstmengenplatze

11. A fiir Kund

12. Leertablarpuffer

13. Kartonaufrichter

14, Einmastheber

15. Auftragszwischenpuffer

16. Etikettierung manuell

17. Tablar-Trennvorrichtung

e

18, Etikettierung automatisch
19. Versand-Endstellen

Regalbediengerite:
100 Behilter-Doppelspiele/h pro RBG
[bezogen auf Standard-KLT 300x400)

Behilterférdertechnik:
Transportieistung: 600 Behiiter oder Tablare/h
Geschwindigheit : v=0,30m/s

Lange: ca. 5500 m

Breite: ca. 980m

Hahe: . 1420m

Kapazitdt: ca. 68 000 Stellplitze fibr KLT 300400220, man. 50 kg
Behalter: 400 x 600 mm / 300 x 400 mm

Lagerung:  KLT 300 x 400 doppelt tief quer

Tablare 600 x 400 einfach tief lings c G

Die komplexe Streckenfiihrung der kombinierten Behal-

ter- und Tablarforderanlage mit ihren Kreiseln, Ausweich-

strecken, Spiralforderern und Staustrecken wird durch
eine von BSS entwickelte Fiillstandsiiberwachung und
-verwaltung in der Automationsebene reguliert.

Fertig gestellte Kundenauftrage werden direkt zum
Versand transportiert. Ist der Versandzeitpunkt noch
nicht gekommen bzw. der Versand aktuell belegt oder
missen mehrere Auftragsbehélter fiir einen Kunden
gesammelt werden, erfolgt eine kurzzeitige Zwischen-
lagerung im Auftragssammelspeicher. Dieser erlaubt in
Form von neun Ubereinander angeordneten Forderstre-

cken eine Zwischenpufferung und eventuelle Reihenfolge-

nanderung der Auftragsbehalter vor der abschlieBenden
Etikettierung. Er stellt eine versandnahe Zwischenspei-
cherung dar zur Entlastung der Etikettierung und der
Tablartrennvorrichtung und verhindert zu Spitzenzeiten
Rickstaus in die Verpackung.

Baujahr : 2014
y Standort : Bad Berleburg
®o  Auftragsnummer:1.2.12.082.0059.A

Die Kundenauftrage in individuellen Kundenbehéltern auf
Tablar fahren aus dem Auftragssammelspeicher zu den
manuellen Etikettierpldtzen, an denen ein Papieretikett
seitlich am Auftragsbehalter angebracht wird. Diese
Arbeitsplatze verfiigen tiber Kugelrollentische, die ein
Drehen der Tablare um 360 Grad erlauben. Per SAP-
Dialog wird den Mitarbeitern vorgegeben, welches
Etikett auf welcher Seite angebracht werden soll. Der
Drucker wird angesteuert, sobald ein eingetroffenes
Tablar gescannt wurde. Nach der Etikettierung wird das
Tablar manuell durch den Bediener auf die Fordertechnik
zurlickgeschoben und fahrt weiter in Richtung Versand.

Kundenauftrage in Kartons werden nicht manuell
behandelt, sondern automatisch von den Trégertablaren
getrennt und etikettiert.

Das Logistikzentrum ist bereits seit Frithjahr 2015 in
Betrieb und wird mittlerweile unter Vollast betrieben.
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BAD BERLEBURG // NEUES LOGISTIKZENTRUM

FUR DEN BEREICH INDUSTRIE

INTRALOGISTIK IN BESTFORM
SYSTEMLOSUNGEN AUS EINER HAND!
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INTRALOGISTIK IN
BESTFORM.

SYSTEMLOSUNGEN AUS EINER HAND!

Die im Jahre 1922 zunachst unter dem Namen
Adolf Bohl gegriindete EJOT HOLDING GmbH
& Co. KG ist einer der weltweit fiihrenden
Hersteller von innovativer Verbindungstech-
nik fir die Automobilindustrie, die Telekom-

und prazise Verbindungselemente mit langer
Haltbarkeit und Zuverldssigkeit. Die Ferti-
gung erfolgt unter besonderer Beriicksichti-
gung der branchenspezifischen Anforderun-
gen der verschiedenen Kunden.

munikations- und Unterhaltungselektronik

sowie die Medizintechnik und das Baugewer- EJOT beschaftigt weltweit mehr als 2 500

be. Mitarbeiter in 31 Lédndern.

Gefertigt werden in den Werken der EJOT
HOLDING GmbH & Co. KG hochstbelastbare

FRISCHER WIND FUR DAS LOGISTIKZENTRUM INDUSTRIE (LZI)

IN BAD BERLEBURG

Die Fertigung und das Zentrallager der Sparte Industrieschrau-

ben von EJOT befinden sich am Standort Herrenwiese in Bad
Berleburg.

Da der bisherige innerbetriebliche Materialfluss am Standort
Bad Berleburg nicht mehr dem Stand der Technik entsprach
und mit den wachsenden Anforderungen auf Dauer nicht mehr
Schritt gehalten héatte, entschloss sich die EJOT HOLDING
GmbH & Co. KG zum Bau eines neuen und modernen Logistik-
zentrums. Die Distributionslogistik sollte dadurch auf einen
komplett neuen Stand gebracht werden.

Fiir dieses neue Projekt engagierte die Firma EJOT das Darm-
stadter Architekturbiiro Pahl + Weber-Pahl, wie bereits schon
fir den Bau des Logistikzentrums der EJOT Baubefestigung in
Bad Laasphe.

Der Solinger Generalunternehmer BSS Bohnenberg GmbH wur-

de mit der Errichtung und Planung der logistischen Gewerke
beauftragt. Nach dem Neubau der automatischen Kommissi-
onieranlage fiir den Standort Bad Laasphe ist dies bereits die
zweite Anlage, die BSS fiir EJOT realisiert hat.

Das AKL in seiner letzten Bauphase
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DIE REALISIERUNG

Im Herbst 2013 begann der Bau des
neuen Logistikzentrums an der
Herrenwiese. Errichtet wurde ein
vollautomatisches Kleinteilelager
(AKL), ein umfangreicher Kommis-
sionier- und Versandbereich sowie
ein Verladetiefhof zur individuellen
Zusammenstellung, Konfektionierung,
Kennzeichnung und Verpackung von
Versandauftragen.

Mit seinen MafBen von knapp 60
Metern Lange, 16 Metern Hohe und
13 Metern Breite sowie seiner roten

Fassadenverkleidung mit komplett ver-

glaster Front ist das AKL ein reprasen-
tatives und eindrucksvolles Geb&ude.

Bei der Realisierung des neuen Logis-

tikzentrums Industrie (LZI) Gibernahm
die BSS Bohnenberg GmbH als offener

Zahlverwiegung

Generalunternehmer die Bauleitung
und Gesamtkoordination fiir die
gesamte Férder- und Lagertechnik
einschlieBlich der Automation.

Lagerverwaltung und Materialfluss-
steuerung der komplexen Anlage
erfolgen in SAP EWM und wurden
durch die prismat GmbH aus Dort-
mund ausgefiihrt. Das Lagerverwal-
tungssystem wurde an die spezifische
Schnittstelle und Verarbeitungslogik
der unterlagerten BSS-Ebene (BSS-
SPS) angekoppelt.

Das Herzstiick des Logistikzentrums
sind das vollautomatisierte Klein-
teilelager sowie der Kommissionier-
bereich mit seinen z.T. véllig neu
entwickelten, hochgradig ergonomi-
schen Umschiitt- und Umpackplatzen.
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PROJEKT-ECKDATEN

AUTOMATISCHES KLEINTEILELAGER

- AKL 4 Gassen, fir doppelt tiefe
Lagerung geeignet, ca. 68 000 Stellplatze
fir KLT 300 x 400 x 220, max. 50 kg

- AKL-Stahlbau (Bereitstellung durch EJOT),
43 Ebenen, 100 Felder

- Regalbediengerdte mit Lastaufnahmemittel
Kombiteleskop doppeltief

- Konzipiert fiir Behalter in den GroBen
400 x 600 mm /300 x 400 mm

- Ldnge: ca. 55 m, Hohe: ca. 14,20 m, Breite:
9,80 m

BEHALTERFORDERTECHNIK

~ 2 Spiralférderer

- Hubstationen an den Verpackungsplatzen
7 bis 9

- Behilterférdertechnik mit Tablarstapler /
-Entstapler, 2 Etikettierpldtzen, Tablar-
trennvorrichtung

- Auftragssammelspeicher mit 9 Ebenen

~ Transportleistung: 600 Behélter oder
Tablare / Stunde

SOFTWARE

~ Automation des Auftragszwischenpuffers,
der Kartonaufrichter und des Kundenbehal-
teraufsetzplatzes

~Visualisierung

- Schnittstellenkoordination zu
angrenzenden Gewerken

> Automatisierungstechnik fiir RBG und BFT
inkl. der unterlagerten SPS-Ebene zur
Ausfiihrung von Transportbefehlen der
tibergelagerten Ebene
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Das viergassige AKL verfiigt tiber mehr als 68 000 Stellplat-
ze, vorgesehen zur doppelt tiefen Lagerung von Behéltern

mit einer Grundfldche von 400 x 300 mm oder zur einfach
tiefen Lagerung von Tablaren mit den MaRen 600 x 400 mm.
Die im AKL installierte Ein- / Auslagerleistung liegt, bezogen
auf die Standardbehdlter 400 x 300 mm bei 400 Behilter-
Doppelspielen pro Stunde. Diese fiir 16 m hohe RBG beachtli-
chen Durchsatzleistungen werden durch duBerst dynamische
und energieeffiziente Antriebe und durch ein ausgekliigeltes
Steuerungskonzept erreicht, welches auf Vermeidung von

Tot- und Wartezeiten optimiert ist, sofern die entsprechenden
Fahrbefehle aus der Uiberlagerten Lagerleitebene vorliegen. So
werden z. B. Behélter am Ubergabepunkt anndhernd zeitgleich
abgegeben und aufgenommen. Diese Technik kommt auch in
anderen BSS-Logistikanlagen zum Einsatz, die fiir dhnliche
Behaltergewichte errichtet wurden.

Da fiir die eingelagerten Befestigungsmittel ein Kontakt mit
Wasser ebenso schadlich ware wie ein Brand, ist das gesamte
AKL gasdicht verkleidet und mit einer Inertisierungsanlage
ausgestattet. Diese reduziert den Sauerstoffgehalt der AKL-
Atmosphdre dauerhaft unter 15 %, so dass ein Feuer erst gar
nicht entstehen kann.

Die weitldufige Behélterforderanlage ist in modernster, dullerst
energieeffizienter und gerduscharmer Niedervolt-Motorrol-
len-Technologie ausgefiihrt. Sie verbindet das AKL mit der
Kommissionierung, dem Wareneingang und dem Versand. Die
friher aufwéandig manuell durchgefiihrten innerbetrieblichen
Transport der bis zu 50 kg schweren Schraubenkésten erfolgen
nun vollautomatisch und weitgehend tiber Kopf, so dass alle
Verkehrswege darunter ohne Beeintrdchtigung weiter verfiig-
bar sind.

Die besonders wertvolle Produktionsflache wird dabei mit
Hilfe einer besonderen, komplett stiitzenfreien Stahlfachwerk-
konstruktion mit tiber 24 m Spannweite tiberbriickt. Auch die
Anbindung der AKL-Gassen erfolgt iber eine querverlaufende
Ein- und Auslagerungsebene in Form einer Biihne, so dass der
Gassenzugang ebenerdig und direkt ohne Hindernisse moglich
ist.

Fir die Erfillung von Kundenauftragen stehen verschiedene
Arten von Arbeitsplatzen nach dem Ware-zur-Person-Prinzip
zur Verfiigung.

An den Umschittplatzen lassen sich iiber eine integrierte Zahl-
verwiegung Schrauben stiickzahlgenau aus den Quell- in die
Kundenbehalter umschiitten. Durch eine vollig neu entwickelte
Kipp-Hub-Station erfolgt das exakte Dosieren der Schiittmenge
durch die Mitarbeiter per Fusspedal sehr schnell und extrem
ergonomisch.

An den Umpackplatzen werden in Beutel vorverpackte Schrau-
ben aus den Quellbehaltern entnommen und in die Kundenbe-
halter oder —kartons gelegt.

Restmengen werden im Quellbehalter von diesen Arbeits-
platzen wieder ins AKL zuriickgelagert. Allen Arbeitsplatzen
gemeinsam ist, dass nicht nur die Quellbehélter automatisch
angedient werden, sondern auch die Kundenbehélter und
—kartons. Kundenkartons werden zuvor iberwiegend vollauto-
matisch aufgerichtet und auf ein Untertablar

gesetzt; Kundenbehilter (es gibt iiber 60 verschiedene Arten
von Kundenbehaltern, welche EJOT von seinen Kunden zum
Befiillen erhélt) werden manuell auf Tablare gesetzt und so an
die Arbeitsplatze transportiert.

Der Wareneingang ins AKL erfolgt einerseits tiber fertig befill-
te AKL-Behilter, die aus der Produktion kommend auf Palette
angeliefert, vollautomatisch tiber einen Roboter abgestapelt
und auf die Férdertechnik gesetzt werden. Im Gegenzug
stapelt der Roboter auch geleerte und aus der Anlage zurtick-
kehrende AKL-Kisten wieder auf Palette, die an die Produktion
zuriickgehen. Zum anderen werden Schrauben in Grol3ladungs-
tragern (GLT) angeliefert.

Das Befiillen der aus dem AKL bereitgestellten Behdlter mit
Schrauben erfolgt ergonomisch tGber eine spezielle automati-
sche Umschittvorrichtung.




