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Praxisbeispiel: Lantmadnnen Unibake
Die Automatisierung, das tagliche Brot

Land: Polonia

Hinter jedem Laib Brot stecken wichtige logistische Ablaufe, die mit maximaler Effizienz durchgefiihrt werden miissen,
um die vom Kunden geforderte Qualitat zu erreichen. Lantméannen Unibake, eines der fiihrenden européischen
Backereiunternehmen, ist sich dieser Tatsache bewusst und setzt daher auf Technologie, um seine Lieferkette
zuverbessern und die Riickverfolgbarkeit der Waren zu gewahrleisten. In Nowa Sol (Polen) wurde ein neues
Logistikzentrum gebaut, das rund 100 Paletten pro Stunde versenden kann. Das an die Produktion angeschlossene
Zentrum verfiigt Giber zwei automatische Lagersysteme, die eine Gesamtlagerkapazitat von 15.920 Paletten fiir gekiihlte
und gefrorene Produkte bieten.

Tradition und Innovation

Lantméannen Unibake wurde 1880 ge-
grindet und hat seinen Sitz in Kopenha-
gen, Danemark. Das Unternehmen ist
einer der fihrenden europaischen Lie-
feranten von frischen und gefrorenen
Teigprodukten fur die Herstellung von
Backerei- und Konditoreiwaren. Das
Unternehmen beliefert Hunderte von
Restaurants,  Supermadrkten,  Schnell-
restaurants, Tankstellen oder Catering-
unternehmen mit dem von den Kunden

gewdinschten Brot. In den letzten Jahren
hat es weltweit expandiert und Produkti-
onsstatten in Belgien, Danemark, Schwe-
den, Norwegen, Polen, Deutschland,
Russland, Finnland, dem Vereinigten K&-
nigreich und den Vereinigten Staaten er-
offnet. Derzeit erzielt das Unternehmen
einen Jahresumsatz von 1,1 Milliarden
Euro, beschaftigt tber 6.000 Mitarbeiter
und verfligt Uber 36 Produktionsstatten
in 20 Landern sowie Uber Verkaufsstellen
inweltweit 60 Landern.

Technologie undRiickverfolgbarkeit
Seit seiner Betriebsaufnahme in Polen in
den 1990er Jahren hat das Unternehmen
seine Produktionsrate standig erhoht
und in den letzten Jahren die beachtliche
Menge von 30.000 Tonnen tiefgefrore-
nem Brot an Hunderte von Kunden in Po-
len verkauft.

Um dieser steigenden Nachfrage ge-
recht zu werden und das Wachstum zu
férdern, hat sie in Nowa Sél, einem der
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am starksten industrialisierten Gebiete
Westpolens, eine neue Produktionsstat-
te mit einer Flache von 24.000 m2 er¢ff-
net. Dies ist die dritte Produktionsstatte,
die Lantmédnnen Unibake nach Poznan
und Nieporet in Polen gebaut hat und die
zweitgroBtein ganz Europa.

.In unserem Logistikzentrum in Nieporet
verwenden wir nichtautomatische Lager-
systeme wie Palettenregale, Einfahrrega-
le oder Verschieberegale”, sagt Jerzy So-
bieszczuk, Supply Chain Manager bei
Lantmannen Unibake in Polen und Un-
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Automatisches Lager
Betrieben bei Kiihltemperatur >
(zwischen 4 und 15°C) e

Eingang der Paletten,
die von Lieferanten
versandt wurden. Alle
Paletten passieren eine
Palettenkontrollstation

Selbsttragendes Lager
Betrieben bei Gefriertemperatur
(-28°C)

Auf der oberen Ebene
werden die Eingange
in die Gefrierkammer

durchgefihrt
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Produktionsebene mit
dem Logistikzentrum

verbindet

" Eingange der Ware

.~ aus der Produktion.

. Alle Paletten passieren eine
Palettenkontrollstation

Die Automatisierung im Versandbereich

sorgt fir Schnelligkeit beim Ausgang von
12 bis 18 Lastwagen pro Schicht
(8 Stunden) bzw. 600 Paletten

garn. Zwar ,bewdltigten wir einen Fluss
von 10 bis 12 Paletten/Stunde, was fiir un-
sere Wachstumsaussichten jedoch nicht
ausreichend war. Wir mussten uns nach
effektiveren Lagersystemen umsehen,
weil wir die Zahl der Ein- und Ausgédnge er-
héhen wollten”, fugt er hinzu.

Das Unternehmen erkannte, dass die
Automatisierung die beste Mdglichkeit
war, um wettbewerbsfahig zu bleiben.
Aus diesem Grund hat sie das Lager des
Werks in Nowa Sol mit zwei Robotersys-
temen ausgestattet, eines fir die Verwal-

tung gekihlter Produkte und das andere,
inselbsttragender Bauweise, fur Tiefkihl-
produkte (-28 °C). Das an die Produkti-
on angeschlossene Lager ist mit der neu-
esten Technologie ausgestattet, um eine
kontrollierte und prazise Warenbewe-
gung zu gewadbhrleisten. Regalbedienge-
rate, Forderer und Aufzlige Ubernehmen
den Transport der Produkte zwischen den
verschiedenen erforderlichen Punkten im
Lager, wobei sie 24 Stunden am Tag un-
unterbrochen in Betrieb sind. Die Rick-
verfolgbarkeit ist bei der Verwaltung von
Lebensmitteln wie denen von Lantmaén-




Jerzy Sobieszczuk

Supply Chain Manager bei Lantmannen Unibake in Polen und Ungarn

.Wir haben uns nach Priifung und Bewertung verschiedener Angebote fiir Mecalux entschieden.
Von vornherein wurde uns mitgeteilt, dass einige Monate Testphase erforderlich seien, um die
Inbetriebnahme der Anlage sicherzustellen. Im Falle unseres Lagers wurde der Prozess jedoch
relativschnell durchgefihrt. Wir haben Anfang Mai 2019 mit den Tests begonnen, und Ende
August wurden die letzten Tests durchgefihrt. Derzeit sind wir mit dem Betrieb des Lagers sehr
zufrieden, da es reibungslos funktioniert und seine geplanten Funktionen einwandfrei erfullt.”

nen Unibake von entscheidender Be-
deutung. Die Ruckverfolgung der Waren
durch alle Produktionsstufen und inner-
halb der Lieferkette ist notwendig, um die
beste Produktqualitatzu gewahrleisten.

AnkunftderWaren

Das Logistikzentrum befindet sich direkt
neben den Produktionslinien, wobei bei-
de Gebaude durch einen Forderkreislauf
miteinander verbunden sind.

Die Forderer transportieren die palet-
tierten Waren in den Lagerbereich und
durchqueren dort eine Palettenkont-
rollstation, wo ihre Eigenschaften Uber-
pruft und die Einhaltung bestimmter,
festgelegter und erforderlicher Parame-
ter, hauptsachlich ihr Gewicht und ihre
Abmessungen, kontrolliert werden. An-
schlieBend entscheidet das Lagerverwal-
tungssystem (LVS), ob sie im Kuhl- oder
Tiefkuhlbereich gelagert wird, und weist
ihreinen Stellplatz zu.

Laut Jerzy Sobieszczuk ,ist die Pro-
duktionskapazitédt einer einzelnen Pro-
duktionslinie im neuen Werk in Nowa
Sol gréBer als die der gesamten Pro-
duktionsstétte in Nieporet”. Es wurde
ebenfalls ein Eingang fur Produkte aus
anderen Produktionsstatten von Lant-
mannen Unibake eingerichtet. Dieser be-
findet sich direkt neben den Laderampen
und ist, wie der Eingang aus der Produk-
tion, mit hydraulischen Tischen und einer
Kontrollstation ausgestattet, die die Pa-
letten durchlaufen, bevor sie in den Rega-
len eingelagert werden.

EinLager, zweiautomatische Systeme

Die Lagerflache fur Tiefkihlprodukte
(-28 °C) ist als selbsttragende Konstruktion
gebaut und nimmt eine Flache von 2.625
m?2 ein. Bei dieser Art von Konstruktion tra-
gen die Regale nicht nur die Ladeeinheiten,
sondern auch den Rest des Gebaudes, da

das Dach und die Seitenwande daran be-
festigt sind. Diese Bauweise optimiert so-
wohl die verflgbare Flache als auch die
verfigbare Hohe, um die groBtmaogliche
Lagerkapazitat zu erreichen. Dieser Be-
reich verfligt Uber funf Gadnge mit Regalen
doppelter Tiefe auf beiden Seiten und bie-
tet Platz fir 15.120 Paletten, hauptsachlich
mit gefrorenem Brot. Das Unternehmen
entschied sich fir diese Lésung, da die
40 m hohen Regale mit doppelter Tiefe die
Kosten fur den Energieverbrauch senken.
Je mehr Raum beansprucht wird, desto
weniger Volumen muss gekihlt werden.

In jedem Gang bewegt sich ein Regalbe-
diengerat, das mit Teleskopgabeln ausge-
stattet ist, um die Paletten in der am wei-
testen entfernten Position zu erreichen,
mit einer Geschwindigkeit von 220 m/min.
Direkt vor und innerhalb des Gebaudes
gibt es einen weiteren automatischen La-
gergang von geringerer Hohe (18,5 m), der
bei einer Kuhltemperatur (zwischen 4 und
15 °C) betrieben wird. Er besteht aus ei-
nem einzigen Gang mit Regalen doppelter
Tiefe, die eine Kapazitat von 800 Paletten
mit frischen Produkten aufweisen.

Reihenfolge beim Versand

Der Regaleingang der beiden automati-
schen Systeme, der aus einem Forderkreis-
lauf besteht, ist auf zwei Ebenen verteilt,
auf denen verschiedene Vorgédnge ausge-
fahrtwerden.

Auf der unteren Ebene befinden sich so-
wohl der Ein- und Ausgang des Kuhlbe-
reichs als auch der Ausgang fur den Ver-
sand aus der Gefrierkammer. Auf der
oberen Ebene erfolgt der Eingang der
Waren aus der Produktion in die Gefrier-
kammer.

.Das Werk in Nowa Sol verfugt tber ei-
nen weitldufigen Versandbereich, in dem
wir in jeder Schicht (8 Stunden) zwischen
12 und 18 LKWs beladen, was ungefdhr
600 Paletten entspricht. Unser Ziel ist es,
diese Zahl in Zukunft zu erhéhen”, erlau-
tert Jerzy Sobieszczuk. Der Bereich besteht
aus drei Gruppen von drei Kanalen zur La-
dungsvorbereitung und einer Kapazitat
von elf Paletten pro Kanal. Insgesamt um-
fasst jede Gruppe von Kanalen bis zu 33
Paletten, was der vollen Kapazitat eines
Lastwagensentspricht.




Ein Lager fiir Gegenwart und Zukunft
Lantmannen Unibake hat seine Logistik
automatisiert, um die Ablaufe bei Lage-
rung, Zusammenstellung und Versand von
Waren aus seinem Werk in Nowa Sél (Po-
len) zu beschleunigen und zu optimieren.

Die Technologie hat ebenfalls dazu bei-
getragen, eine vollstandige Ruckverfolg-
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Vorteile fir Lantmannen Unibake

- Vollstandige Riickverfolgbarkeit: Durch die Automatisierung ist eine sehr strenge Kontrolle der @

barkeit der Waren zu erreichen. Die Au-
tomatisierung hat dem Unternehmen
zahlreiche Vorteile gebracht, wie z.B. ge-
ringere Betriebskosten, Schnelligkeit bei
der Warenverwaltung, Produktkontrol-
le, verbesserte Hygiene in der Anlage usw.
Kurz gesagt, eine betrachtliche Steigerung
der Produktivitat. Das Lager ist auBerdem
fur das zukinftige Wachstum des Unter-

Warenin der gesamten Lieferkette von Lantmannen Unibake méglich.

- Betrieb ohne Unterbrechungen: Das Lager ist 24 Stunden am Tag in Betrieb und garantiert sowohl
den Eingang der Paletten aus der Fabrik und anderen Lagern als auch den Versand von ca. 100 Paletten/

Stunde an die Kunden des Unternehmens in Europa.

nehmens vorbereitet. Laut Jerzy Sobie-
szczuk, Supply Chain Manager bei Lant-
mannen Unibake in Polen und Ungarn,
~wurde das selbsttragende automatische
Lager modular konzipiert, d.h. wir kén-
nen das Lager erweitern, wenn unsere
Produktionsrate steigt, indem wir weitere
zu den funf bereits vorhandenen Gdngen
hinzuftigen”.

Lantminnen
Unibake

- Automatische Anbindung an die Produktion: Das Logistikzentrum ist Uber einen Forderkreislauf
direkt mitden Produktionslinien verbunden, wodurch erhebliche Logistikkosten eingespart werden.

- Zwei Temperaturen: Lantmannen Unibake verflgt Uber einen Lagerbereich fur Tiefkihlprodukte und
einenweiteren flr gekuhlte Produkte, um die hdchste Qualitat Ihrer Lebensmittel zu gewahrleisten.

Technische Daten

Bereich mit Gefriertemperatur

Bereich mitKiihltemperatur

Lagerkapazitat 15.120 Paletten Lagerkapazitat 800Paletten

Hoéhe desLagers 40m Hohe desLagers 18m

Abmessungen der Paletten 800/1.000x1.200mm Abmessungen der Paletten 800/1.000x 1.200mm
Hochstgewicht der Paletten 1.000kg Hochstgewicht der Paletten 1.000kg

Temperatur -28°C Temperatur zwischen4und 15°C
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