PROZESS-

UND VERPACKUNGSSYSTEME

Leistungsfahige und vielseitige

In Aclens realisierte die Coop-Gruppe das neue
Verteilzentrum fiir die Region Westschweiz/Wallis.
Fiir einen effizienten Betrieb ist eine funktionelle,
innerbetriebliche Gebindelogistik von zentraler
Bedeutung. Kundert Ing AG und wvg kainz
GmbH wurden mit der Lieferung einer leistungs-
fahigen Fordertechnik fiir Backwaren- und Patis-
seriegebinde beauftragt.

Um die Abldufe zu optimieren, konzentriert die
Coop-Gruppe ihre Warenlogistik auf funf Stand-
orte. Die fiinf Verteilzentren kommissionieren die
Waren fiir die Filialen und verfligen zudem je
Uiber eine Regionalbackerei fur die Herstellung
von frischen Backwaren und Patisserieartikeln.

Kundenspezifische Lésung

Die sechs Abpackstellen der Backwaren- und
Patisserieabteilung im neu gebauten Logistikzen-
trum der Region Westschweiz/Wallis sollten stets
mit geniigend sauberen Leergebinden versorgt
werden. Referenzanlagen iiberzeugten die Projekt-
leitung bei Coop von der Leistungsfahigkeit und
dem hohen Fertigungsstand der Anlagen von
wvg kainz. Deren Konzept der modularen Bau-
weise mit mehreren Modulgréssen besticht durch
die einfache Anpassung an vorgegebene Raum-
verhdltnisse. Dadurch tragen die Anlagen wesent-
lich zu optimalen Betriebsabldufen bei.

Effiziente Leergebinde-Forderanlage

In einem ersten Schritt werden die angelieferten
Schmutzgebinde entstapelt und zur Waschma-
schine geférdert. Danach werden die gewaschenen
Gebinde entweder direkt den Abpackstellen
zugefiihrt oder in Pufferregalen zwischengelagert
und bei Bedarf abgerufen. Die Entstapelung

der Schmutzgebinde erfolgt im Erdgeschoss, die

Zwischenlagerung der gewaschenen Gebinde

im 2. Obergeschoss und die Verwendung bei den
Brotverpackungstischen oder der Patisserieab-
teilung im 1. Obergeschoss.

Leergebindelogistik

Gemischte Gebindegréossen
Die Anlage ist fiir den Transport von Leergebin-
den der Typen K, C1, C2 und C3 ausgelegt. Die

Schmutzgebinde werden auf Paletten angeliefert.

Die Aufgabe auf die Pufferbahnen erfolgt stapel-
weise und in beliebiger Reihenfolge, ohne Vor-
sortierung nach Gebindetypen. Die Gebinde wer-
den automatisch entstapelt und vor dem Eintritt
in die Waschmaschine kopfiiber gewendet.

Das Gebinde C3 setzt Coop allein in der Waren-
kommissionierung ein, weshalb es je nach
Verschmutzungsgrad vor oder nach der Wasch-
maschine ausgeschleust wird. Ein Steigférderer

transportiert pro Stunde bis zu 3200 C1/K-Gebin-

de und 1600 C2-Gebinde von der Waschanlage
ins 2. Obergeschoss zur Sortierstation. Nach
der Sortierung mittels Optosensoren werden die
beiden Gebindetypen sortenrein auf getrennten
Forderstrecken direkt den Verpackungstischen
der Backwaren- oder der Patisserieabteilung
zugefiihrt oder in den Pufferregalen zwischen-
gelagert. Zudem werden die Gebinde zu zweien
gestapelt, um die Verpackungslinie aus den
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Pufferregalen mit maximal 3200 C2- bzw. 6400
C1/K-Gebinden pro Stunde versorgen zu kdnnen.

Versorgung der Abpackstellen

In erster Prioritat gelangen die frisch gewasche-
nen Gebinde von der Sortieranlage direkt zu den
Abgabestellen. Jede Brot-Abpackstelle kann C2-
Gebinde und zusatzlich konnen eine Kleinbrotan-
lage und die Patisserieabteilung C1/K-Gebinde
anfordern. Die maximale Pufferkapazitat der ein-
zelnen Abpackstellen wird genutzt, um eine hohe
Produktivitat zu erreichen. Erst wenn die direkte
Forderung von der Waschmaschine den Bedarf
an Gebinden nicht mehr deckt, erfolgt die Zufiih-
rung zu den Abgabestellen aus den Pufferregalen.

Bedienung der Pufferregale

Sobald die Pufferbahnen aller Abgabestellen voll
besetzt sind, werden die gewaschenen Gebin-
de uber Elevatoren zu den sechs Pufferregalen
geleitet und zwischengelagert, wobei fiir die Ein-
und Auslagerung pro Pufferregal derselbe Forder-
weg benutzt wird. Zugunsten einer maximalen

Verpackungseffizienz wird die Auslagerung der
Gebinde priorisiert. In vier Pufferregalen stehen
fiir C2-Gebinde rund 28 ooo Lagerpldtze und in
zwei Pufferlagern fiir C1/K-Gebinde rund 11000
Lagerpldtze zur Verfiigung. Die einzelnen Puffer-
lager weisen unterschiedliche Grundflachen auf,
um den verfiigharen Raum optimal zu nutzen.
Eine leistungsfahige autonome Steuerung gewdhr-
leistet einen zuverldssigen Betrieb der gesamten
Gebindeforderung mit Sortierung, Lagerverwal-
tung und vorgegebener Bereitstellung der Gebinde.

Rasche Planung und Realisierung
Der Auftrag wurde im Juni 2005 erteilt. Nach
einer kurzen Phase fiir die Detailplanung wurden
die ersten Anlageteile bereits im Dezember 2005
montiert. Die Produktionsaufnahme erfolgte am
23. Juli 2006. Die vom Kunden geforderte hohe
Verfiigbarkeit bei gleichzeitig grosser Flexibilitat
konnte erfiillt und die Anlage ordnungsgemass
dem Betrieb tibergeben werden.

Stefan Fileg




