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Moglichkeiten digitaler Lagerhaltung am Beispiel einer KMU
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© Verschiedene Lager und Gebdaude bei Bachmann
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© Standort des neuen Lagers

© Bilder der verschiedenen Lager

Wa ren el nga ng Palettierroboter / P rOd u ktl on \
/— 3
t ¥ :
Rohmaterial Rolle etikettieren platz ] Ferﬁgwaren Restrolle
\:I Rohmaterial |  _— \ N\ _— | _____\ Tra::t;r;aol:lfetras
] ;::i:::n Rohmaterial/|Rohmaterial i ERE | \werkzeug VL T saeenan
|:| Auftrag i \ i \ Maschine 5 /
g ;
TN
i- Fertigwaren A‘.;/:rr.z:u:
V W / Auslagern
Wa renausga ng J — Fordertechnik — FTS — Signal — Stapler platz Q/Verkzeugunterhaltj
© Aktueller Prozess
. . Total
Bereich | Ware Platze Prozent  Total
Prozent
Rohmaterial 3727 14%
Werkzeuge 2'264 8%
Rohmaterial 1’600 6%
Plantec ) 8100 30%
Fertigwaren 6’500 24%
Total 27285 100% 100%

© Ubersicht der aktuellen Kapazitdt nach Waren

Problemstellung

Bei der Firma Bachmann Group werden im
Teilbereich Bachmann Forming (BF) Verpackungen
fir die Lebensmittel- und Medizinalindustrie
hergestellt. Der Bereich Bachmann Plantec (BP)
stellt Anzucht- und Verkaufstrays flur Pflanzen her.

Insbesondere in den letzten Jahren ist die Firma
enorm gewachsen. Auch nimmt die
Produktionsflache auf Kosten der Lagerflache
immer mehr zu. Weiter haben sich durch das
standige Wachstum und den Anbau von neuen
Hallen die Warenfllsse verandert und
verschlechtert. So sind enorm lange Distanzen
notig, um die sechs verschiedenen Lager mit
Rohmaterial, Fertigwaren und
Thermoformwerkzeugen zu bedienen.

Ein weiterer Punkt ist, dass die aktuellen Lager
nicht automatisiert sind. Aktuell werden nahezu
alle Bewegungen in den Lagern, um Waren ein-
bzw. auszulagern, mit einem Gabelstapler
gemacht.

FH Zentralschweiz

© Draufsicht auf das Lagerlayout

© Frontansicht des Layouts des Lagers

Platze N Mehr
Ware Pliatze neu L
aktuell Kapazitat
Rohmaterial 8T 4'068 33%
Fertigwaren 13194 16’560 26%
Werkzeuge 2264 2'760 22%
Total 19185 24’288 27%

© Vergleich der Kapazitat nach Waren

Losungskonzept

Das Losungskonzept beinhaltet den Neubau eines
vollautomatischen Hochregallagers flr den Bereich
Bachmann Forming. So kobnnen Rohmaterialien,
Fertigwaren und Thermoformwerkzeuge in einem
Lager gelagert werden. Dadurch kann die
Lagerflache, bei einem Anstieg der Kapazitat um
27%, mehr als halbiert werden.

Im neuen Konzept werden alle Anbindungen an das
Lager vollautomatisch gestaltet. So sind keine
Bewegungen mit dem Stapler mehr nétig und die
Anzahl Bewegungen kann um 1/3 reduziert
werden. Des Weiteren werden die Distanzen der
Warenflisse, bei den Werkzeugen zum Beispiel um
mehr als Faktor 2.5, verringert.

Durch RFID-Tags am Rohmaterial kann zudem eine
automatische Kontrolle des Materials durchgefihrt
werden und so werden Verwechslungen in der
Produktion vermieden. Dieselbe RFID-Technologie
soll auch an den Fertigwarenpaletten eingesetzt
werden, um die Ladung von Transportauftragen
automatisch zu Uberprifen.
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© Ein- und Auslagerzone im neuen Lager
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© Prozess mit dem neuen Lager
Aktueller Neuer
Art der Bewegung
Prozess Prozess
Bewegungen durch Stapler 29 0
Bewegungen durch Fordertechnik 2 13
Bewegungen durch FTS 1 6
Signale 0 3
Bewegungen total 32 22

© Vergleich der Anzahl Bewegungen

Weiter kann durch das vollautomatische Auslagern
von Fertigwaren an 7 Tagen und 24 Stunden die
Woche die Arbeitsbelastung der Logistikmitarbeiter

verringert werden.
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