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Disalfarm automatisiert auf einfache und kostengtinstige
Weise sein Palettenlager mit dreiseitigen Regalbediengeraten
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Informationen zu Disalfarm

Disalfarm S.A. ist eine Logistikfirma, die
in Spanien von den Pharmaunternehmen
Bayer, Boehringer Ingelheim und Novartis
gegriindet wurde, um ihre nationalen La-
gerungs- und Vertriebstatigkeiten zu kon-
zentrieren.

DasUnternehmenbegannseine Geschafts-
tatigkeit im Jahre 2000 mit dem Vorsatz,
Marktfthrer im Pharmavertrieb zu werden.
Um dies zu erreichen, ist es unerlasslich,
mit einem Qualitatssystem zu arbeiten, das
den gesetzlich vorgeschriebenen Normen
fir ordnungsgemaBe Herstellung und Ver-
trieb entspricht.

Heute verflgt Disalfarm Uber ein brei-
tes Sortiment an Produkten, das von ver-
schreibungspflichtigen Arzneimitteln bis
zu Arzneimitteln zur Verwendung in Kran-
kenhausern, tierarztlichen Arzneimitteln,
Nahrungsergdnzungsmitteln und sonsti-
gen Medizinprodukten reicht.

Standort

Der Standort von Disalfarm, S.A. befindet
sich in Rubi, einem Industriegebiet in der
Nahe von Barcelona, an dem ein wichtiger
Verkehrsknotenpunkt liegt.

Die Einrichtung liegt in der Nahe der wich-
tigsten Logistik- und Vertriebszentren, wo-
durch die Firma ihren Kunden eine flexible
und schnelle Belieferung bieten kann.

J Bayer
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Die Verbesserungen des Lagers wurden phasenweise durchgefthrt, um den
Arbeitsrhythmus von Disalfarm nicht zu beeintrachtigen

Bediirfnisse von Disalfarm:
Verbesserung ohne Einschréankung
der Leistung

Das Wachstum, das Disalfarm in den letz-
ten Jahren erlebt hat, fuhrte zu einer we-
sentlichen Veranderung seiner Bedurfnisse
in Bezug auf die Lagerung.

Im Jahre 2000 wurde ein Logistikzent-
rum errichtet, in dem die Lagerung mit
der Kommissionierung kombiniert wur-
de —weniger als 20 % der Bestellungen
enthielten komplette Paletten mit einer
einzigen Artikelart.

Indieser ersten Phase wurden ebenfalls zwei
Lagerhallen, ein Bereich zur Ladevorberei-
tung und Konsolidierung, die Laderampen
sowie Blros und Toiletten errichtet.

Diese Einrichtungen nahmen eine Gesamt-
flache von 9706 m2 ein. Alle Regalanlagen
des Lagers und des Kommissionierbereichs
wurden von Mecalux installiert.

2007 war das Lager an sich zu klein ge-
worden. Die groBe Zahl an Bewegungen,
die die Gabelstapler durchfiihren muss-
ten, verursachten tbermaBig hohe Kosten
und erhohten gleichzeitig die Gefahr von
Arbeitsunfallen, was den Prinzipien von
Disalfarm zuwiderlauft.

Angesichts dieser Situation bestand die
groBe Herausforderung, vor die das Unter-
nehmen Mecalux stellte, darin, dieses Lo-
gistikzentrum zu erneuern, ohne die Belie-
ferung der Kunden zu beeintrachtigen.

www.mecalux.com 3



Ausgangspunkt: Phasen 1 und 2
In der ersten Phase im Jahre 2000 wurde
Folgendes gebaut:

- Ein Lager mit einer Lagerkapazi-
tat fur 12.900 Paletten der MaBe
800 x 1200 mm, das aus zehn Gangen
mit 15 m hohen Regalen bestand.

- Kommissionierbereich, der aus schwer-
kraftgesteuerten Durchlaufregalen mit
Pick-to-Light-Vorrichtungen und Behal-
terfordersystemen bestand, die diesen
Bereich mit dem Verpackungs- und Kon-
solidierungsbereich verband.

- Bereich fur die Kommissionierung von
kompletten Kisten, die direkt von den

Paletten erfolgt.

- Lager fur geklhlte Produkte mit Kapazi-
tat fur 290 Paletten

- Geschlossenes Lager flr psychotrope
Produkte.

4 www.mecalux.com

- Neun Laderampen mit einem grof3en
Manovrierbereich.

In der zweiten Phase kamen funf weite-
re Gange mit herkdmmlichen Palettenre-
galanlagen mit einer Lagerkapazitat fir
6450 Paletten hinzu, sodass nuninsgesamt
19.350 Paletten gelagert werden konnten.

AuBerdem wurden drei neue Laderampen
gebaut.

Der Bewegungsfluss erhéhte sich ebenfalls
erheblich, sodass nun taglich 1100 Palet-
ten bewegt wurden (500 ankommende
und 600 hinausgehende).

Um eine derart groB3e Zahl von Paletten be-
wegen zu kénnen, wurden folgende Res-
sourcen eingesetzt:

- Sieben Frontstapler, diean den Laderam-
pen arbeiteten, die Kommissionierberei-
che versorgten und die Paletten am Ein-
gang der Gange abholten.
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- Funf Dreiseitenstapler, die nur innerhalb
der Gange arbeiteten.

- 24 Lagerarbeiter, die die Gabelstapler
bewegten (12 pro Schicht).

In den beiden Schaubildern dieses Ab-
schnitts ist zu sehen, wie sich die Bewe-
gungsflisse (Ein-und Ausgange) im Haupt-
gang Uberkreuzen.

Der Warenfluss im
Hauptgang war

sehr hoch, da selbst

die dreiseitigen
Hochregalstapler durch
diesen Gang flhren,
obwohl ein Umsetzgang
im an der Rlckseite
vorhanden war
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Eingangswarenfluss
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Auf dem Plan sind die Bereiche zu sehen, Ausgangswarenfluss

die in der ersten und zweiten Phase errich- = “f\-:ﬂngé

tet wurden: D
[ e -—
.Auftragszusammenstellung auf Durch- L —] L E
L

—_

laufregalen mit Pick-to-Light-Vorrich-
tungen und einem automatischen Be-
halterfordersystem.

2.Zusammenstellung von Auftragen mit <
kompletten Kisten.

3. Bereich zur Verpackung und Etikettierung.

4.Konsolidierung der Bestellungen an den
Klassifizierungsrampen.

5.Ein- und Ausgangsbewegungen in das
Lager und heraus mit Gegengewichts-
staplern.

6.Ent- und Beladung der Lastwagen mit
Palettenhubwagen und Palettenstaplern.
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Zusammenstellung von Auftragen mit
kompletten Kisten
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Zusammenstellung von Auftragen mit kleineren Artikeln Ladekonsole des Hauptlagers
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Gegengewichtsstapler zur Bewegung zwi-
schen verschiedenen Bereichen und zur Ver-
sorgung des Eingangs des Hauptlagers

Warenfluss in den Phasen 1 und 2

Die Ware kam vollstandig palettiert im La-
ger an. Der Lagerarbeiter las den Barcode
jeder Palette mit einem EDV-Terminal ab
und die Lagerverwaltungssoftware (LVS)
zeigte ihm den zugewiesenen Gang an.
Nach der Bestimmung der Lagerposition
wurden die Paletten mit Frontstaplern zu
den Konsolen gebracht, die sich am An-
fang des Lagergangs befanden, wo sie von
den Dreiseitenstaplern ibernommen und
in die vom Lagerverwaltungssystem fest-
gelegte Lagerposition gebracht wurden.

Bei Auslagerungen wurde der gleiche Vor-
gang in umgekehrter Reihenfolge durch-
gefihrt, mit dem Unterschied, dass die
meisten Paletten flr den Kommissionier-
bereich bestimmt waren.

Die Steuerung aller
Bewegungen zwischen
den verschiedenen
Bereichen erfolgte
mithilfe von
Funkterminals

(RF), die mit dem
Lagerverwaltungssystem
(LVS) der Firma
verbunden waren
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Phase 3: Abschaffung des internen
Transports kompletter Paletten

Durch das Wachstum der Firma war es
nicht erforderlich, mehr Lagerpositionen
zu schaffen, es war jedoch nétig, mehr Pa-
letten zu bewegen. Um dies zu erreichen,
wurde die Méglichkeit erwogen, die An-
zahl der Gabelstapler und der Arbeiter zu
erhéhen, dies war jedoch mit einem erhoh-
ten Risiko verbunden.

Die Einrichtung besaB3 funfzehn Lager-
gange und es gab schon funf Dreisei-
tenstapler. Obwohl man noch finf wei-
tere angeschafft haben koénnte, wurde
diese Moglichkeit verworfen, da es sich
um halbautomatische, langsame Gerate
handelt und die Zahl der moglichen Zy-
klen nicht ausreichte, die Anforderungen
von Disalfarm zu erftillen.

Zu diesem Zeitpunkt erwog Mecalux zwei
mogliche Optionen in Bezug auf den Ein-
satz automatischer Rollen- und Kettenfor-
derer, um jegliche Bewegungen der Ge-
gengewichtsstapler innerhalb des Lagers
selbst Uberflissig zu machen.

.‘%'p’ ;
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Erste Option fiir Phase 3: verworfen
Der Vorschlag bestand aus einem Regal-
eingang, der aus folgenden Elementen be-
stand:

- Zwei Hauptstrange, die quer zu den Re-
galzeilen verlaufen.

- Zwei Kamme (einer fir Eingange und ei-
ner fr Ausgange) in jedem Lagergang.

- Eingangsprifstelle fur Paletten im Be-
reich der Laderampen, an der ungeeig-
nete Paletten zurlickgewiesen werden.

- Direkter Ausgang zum Versandbereich.

- Zwei Ausgange zum Kommissionier-
bereich.

Dies war die konsequenteste Option, wenn
man die Néhe zu den Laderampen betrach-
tet, und sie war ebenfalls geeignet, um die
Kommissionierstellen zu versorgen. Fir die
Lagerarbeiten wiirden die Dreiseitenstapler
genutzt und in Zukunft wirde man entwe-

der die Zahl der Stapler erhdhen oder nach
einer automatischen Lésung suchen. Bei
dieser Option wurde der hintere Bereich fur
den Gangwechsel der Dreiseitenstapler ge-
nutzt, genauso wie es schon in der ersten
Phase vorgesehen war.

Obwohl dieser Vorschlag der einfachste

und logischste war, wenn von Anfang an alles
nach diesem Prinzip durchgefihrt worden ware,
wurde er verworfen, weil es zu seiner Realisierung
notwendig gewesen wadre, den Lagerbetrieb

ZU unterbrechen
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Zweite Option fiir Phase 3: die L6sung
Man entschied sich daftr, den Hauptbe-
reich des Regaleingangs an die Rucksei-
te des Lagers zu verlegen. Auf diese Wei-
se wlrde der Hauptgang wie bisher fir
die Richtungswechsel der Dreiseitenstap-
ler und die Bewegungen der Frontstapler
genutzt.

Diese Losung war komplizierter und teu-
erer, da ein Forderkreislauf im unteren Teil
einer der Regalanlagen installiert werden
musste, der die gesamte von den Laderam-
pen kommende Ware transportiert. Das
Gleiche galt fur die Ausgange, dies war je-
doch die einzige Losung, deren Realisie-
rung den taglichen Betriebsablauf nicht
unterbrechen wirde.

Um die durch diese Losung verloren gegangene
Lagerkapazitat zu ersetzen, wurde eine

4]
ALTURA DE

PALAS Y|
CABINA!

herauskragende Struktur Uber den Eingangs- und

Ausgangskammen der Gange errichtet

10 www.mecalux.com

Die Bewegungen zwischen den Eingangs-
kdmmen und den Lagerpositionen wurden
mit den Dreiseitenstaplern durchgefuhrt.
Als der Umbau beendet war, diente der
Hauptgang nur noch fiir den Gangwechsel
der Dreiseitenstapler und die wenigen di-
rekten Ausgange zum Versand, die durch-
gefuhrt wurden.

Von diesem Zeitpunkt an wurde das Steu-
erungsprogramm  Galileo von Mecalux
eingesetzt, das fur die Steuerung aller au-
tomatischen Bewegungen der Fordervor-
richtungen zustandig ist, von der Eingangs-
stelle Gber den Kommissionierbereich bis zu
den Ausgangen. Die Funkterminals wurden
weiterhin benutzt, um den Fahrern der Drei-
seitenstapler Anweisungen zu geben.
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Phase 4: Vollautomatisierung des
Lagers

Aufgrund des Erfolges, der durch die Auto-
matisierung der Eingangs- und Ausgangs-
bewegungen erreicht wurde, erwog man
angesichts der weiteren Wachstumsaus-
sichten die Mdglichkeit, das Lager vollstan-
dig zu automatisieren.

Die vollstandige Automatisierung brach-
te einen neuen Nachteil mit sich: Mit den
auf dem Markt angebotenen automati-
schen Geraten (Regalbediengerdte) war
es nicht moglich, die Paletten auf dem Bo-
den abzusetzen. Um dieses Problem zu 16-
sen, bestand die einzige Moglichkeit dar-
in, die erste Ebene ca. 60 bis 70 cm Uber
dem Boden zu installieren und eine Fih-
rungsschiene im oberen Teil der Gange an-
zubringen. Diese Losung hatte den Verlust
einer kompletten Lagerebene bedeutet,
wodurch man 1290 Paletten weniger hat-
te lagern kénnten.

Da es die Bedurfnisse von Disalfarm nicht
zulieBen, Lagerkapazitat einzublBen,
musste ein anderer Weg zur Automatisie-

—
—
e
—
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Es ging keine Lagerkapazitat verloren, und zudem
wurde ein Regalbediengerat in jedem Gang installiert,
wodurch sich die Zahl der Zyklen wesentlich erhéhte
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rung gefunden oder ein ganz neues Lo-

Zeitpunkt brachte Mecalux das dreiseitige

gistikzentrum gebaut werden. Zu diesem
Regalbediengerat auf den Markt

=]

ein na-

1

f,

tarlicher Ersatz fur die Dreiseitenstaple

der sich perfekt an die Bedurfnisse des Lo-
gistikzentrums von Disalfarm anpasste.

[
my

Es besitzt folgende Eigenschaften:

- Paletten konnen in einer Héhe von nur

10 cm Uber dem Boden abgesetzt werden.

- Es verflgt Uber dreiseitige Gabeln an-

stelle der Ublichen seitlichen Teleskop-

gabeln.

- Essind keine Fihrungsschienen im obe-

ren Teil der Gange notwendig, sondern
nur zwei Fihrungsschienen am Boden.

- Es erreicht eine maximale Hohe von

15m.

- Es kann eine Umsetzbriicke (fir den

Gangwechsel) installiert werden.

- Es funktioniert ebenfalls mit dem Steue-

rungsprogramm Galileo.

- Eswird mindestens die gleiche Kapazitat

wie mit Dreiseitenstaplern erreicht.

www.mecalux.com 13



Die in Phase 4 durchgefiihrten Ande-
rungen

Die durchgefiilhrten Anderungen waren
minimal und einfach zu realisieren. Sie be-
standen vor allem darin:

- Diebeiden Fuhrungsschienen am Boden
zuinstallieren.

- Die Abstande zwischen den Ebenen
leicht zu verandern.

- Die auf den Fordervorrichtungen des Re-
galeingangs installierte Prufstelle zu ver-
langern.

- Sicherheitsabsperrungen anzubringen,
um die gesamte Einrichtung an die Vor-
schriften zur Automatisierung von La-
gern anzupassen, insbesondere in Bezug
auf die Sicherheit in den Gangen, in de-
nen sich Regalbediengerate bewegen.

14 www.mecalux.com




Der Zugang zu den Gangen im Zusam-
menhang mit Instandhaltungsarbeiten im
Lager erfolgt von der dem Regaleingang
gegenuberliegenden Seite aus, d. h., von
dort, wo sich der Hauptgang der Installati-
on befand, als noch mit Dreiseitenstaplern
gearbeitet wurde.

Fr die wenigen Vorgange, bei denen kom-
plette Paletten das Lager verlassen, wur-
de ein dynamischer Kanal pro Gang auf
den Konsolen eingerichtet, die sich am ur-
sprunglichen Regaleingang befanden. Die-
ser kann mit Gegengewichtsstaplern an-
gefahren werden, ohne dass diese in den
automatisierten Bereich gelangen missen.
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Kommunikation mit der Software

Von Anfang an verfligte Disalfarm Uber ein
leistungsstarkes  Lagerverwaltungssystem
(LVS), das an seine betrieblichen Anforde-
rungen angepasst war. Die weitere Nutzung
dieses Systems als Grundlage zur Verwaltung

—_—
—
—
—
—
—_—
—_
—

Vorteile fur Disalfarm

- Hohe Lagerkapazitat auf reduziertem Raum: Das Lager von Disalfarm kann 19.350 Paletten der MaB3e

800 x 1200 mm aufnehmen.

- Verbesserung ohne Einschrankung der Leistung: Mecalux hat das Logistikzentrum von Disalfarm opti-
miert, ohne dass die Belieferung jemals unterbrochen werden musste, und die Firma konnte in der gleichen

Einrichtung verbleiben.

des gesamten Systems war eine verpflichten-
de Bedingung. Aus diesem Grund brauch-
te nur das standardmé&Bige Steuerungspro-
gramm von Mecalux eingesetzt zu werden,
Galileo Control System, um alle Bewegungen
innerhalb des Lagers durchzufuhren.

L

AuBerdem wurde eine Kommunikations-
schnittstelle fur die korrekte Kommunikati-
on der beiden Systeme entwickelt, sowie ei-
ne mittlere Schicht fur die Verwaltung, die
unstimmige Befehle bei der Reservierung und
Belegung der Lagerpositionen verhindern soll.

Disalfarm”

- Hohe Produktivitat: Die Automatisierung der verschiedenen Lagerprozesse hat den Bewegungsfluss er-
hoht, was den Bedurfnissen des Unternehmens entgegenkommt.

- Volistandige Kontrolle: Die Kommunikationsschnittstelle zwischen dem Lagerverwaltungssystem von
Disalfarm und dem standardmaBigen Steuerungsprogramm von Mecalux ermaglicht die Lenkung aller
Prozesse und Vorgdnge innerhalb des Lagers.

Technische Daten

Lagerkapazitat 19.350 Paletten
Abmessungen der Palette 800 x 1200 mm
Hochstgewicht der Palette 800 kg
Regalhohe 13m
Regalldnge 60 m

Anzahl Regalbediengerate 15

Art der Regalbediengerate

automatisch, dreiseitig
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