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Transportsysteme und Lagereinrichtungen

Logistisch integriertes

Farbgarnlager

Trends und Perspektiven

Leistungssteigerungen, Qualitatsanspriiche und Rationalisierungen
haben eine enorme Weiterentwicklung der Textilproduktionsanlagen
bewirkt. Vergleichsweise dazu werden jedoch fiir den unproduktiven
Bereich wie Lagerung, Transport und Materialhandling (Logistik) nur
ansatzweise Losungen angeboten. Wie dieses brachliegende Ratio-
nalisierungspotential genutzt werden kann und welche Entwick-
lungstrends sich abzeichnen, zeigt ein Fallbeispiel eines logistisch in-
tegrierten Farbgarnlagers einer Buntweberei.

Die in den letzten Jahren stattgefunde-
ne Entwicklung in der Textilindustrie
der Hochlohnldnder brachte nebst
marktgerechtem Qualitédtsstandard ei-
nen hohen Automatisierungsgrad, was
die Konkurrenzfdhigkeit zu den Bil-
liglohnldndern sichern half. Der Nach-
teil der teuren Arbeitskrifte musste
schon immer mit Investitionen in lei-
stungsfahigere und rationellere Produk-
tionsanlagen ausgeglichen werden. Be-
triebe, welche heute keine innovative
Unternehmenspolitik verfolgen, besit-
zen geringe Uberlebenschancen.

Automatisierungsgrad

Die Maschinenhersteller haben in enger
Zusammenarbeit mit der Textilindustrie
den Automatisierungsgrad technisch
auf ein sehr hohes Niveau gebracht.
Wer hier an die Grenzen des «Machba-
ren» gehen will, muss dies oft auf der
Basis eines unternehmerischen und stra-
tegischen Entscheides begriinden, der
nicht unbedingt mit einer Wirtschaft-
lichkeitsrechnung belegt werden kann.
Der Automatisierungsstandard in den
produktiven Abteilungen der Textilbe-
triebe ist allgemein hoch. Im Vergleich
dazu wurde in den unproduktiven Berei-
chen wie Lager, Transport und Handling
noch wenig investiert. In vielen Betrie-
ben besteht ein brachliegendes Kosten-
einsparungspotential im Logistikbereich.
Der hier anstehende Nachholbedarf kann
in der Mehrzahl der Fille auf folgende
Ursachen zuriickgefiihrt werden:
— Unzeitgemisse Organisationsstruktu-
ren, die den Moglichkeiten moderner
Logistik nicht angepasst wurden.

Handling Roboter fiir Spulen
Bild: Stdubli AG, Horgen

— Fehlende Voraussetzungen fiir die In-
tegration automatisch gesteuerter Sy-
steme (PPS).

— Fehlen einer Generalplanung fiir die
Betriebsentwicklung in technischer
und baulicher Hinsicht.

— Veraltete Bausubstanz, welche die
Realisierung von moderner Logi-
stiktechnologie erschwert.

— Der Nutzen logistischer Investitionen
ist nicht immer quantifizierbar, da er
oft auf qualitativen Kriterien beruht.
Eine Gesamtlosung, wie sie im nach-

folgenden Fallbeispiel anhand eines lo-
gistisch integrierten Farbgarnlagerkon-
zeptes in einer Buntweberei beschrie-
ben wird, zeigt, welche Anstrengungen
heute in der Textilindustrie unternom-
men werden, um die Logistikkosten zu
reduzieren und die Marktverfiigbarkeit
der Produkte zu verbessern.
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Fallbeispiel
Firmenportrdt: Bedeutender Produzent
von Baumwoll-Buntgeweben mit Garn-
firberei, Webereivorwerk und Weberei.
Das Artikelsortiment umfasst eine vari-
antenreiche Kollektion mit reichhaltig
und vielfarbig dessinierten Geweben,
die an Hunderte von Kunden geliefert
werden.
Ausgangslage: Dem Farbgarnlager als
interner  «Dienstleistungsbetrieb»  fiir
samtliche  produktiven  Abteilungen
kommt eine zentrale Bedeutung zu. Die
heutige Situation ist personal- und
flichenintensiv, uniibersichtlich und ent-
spricht nicht dem Stand der Technik. Die
nicht mehr zeitgemisse Lagerverwaltung
erlaubt keine transparente Dateneinsicht.
Die Ist-Lagerkapazitit betrdgt 65 t und
umfasst ein Sortiment von 2000 Artikeln.
Aufgabenstellung und Zielsetzung: Kon-
zipierung eines effizienten, logistisch in-
tegrierten Farbgarnlagers unter Einbezug
von Transport und Handling bis hin zu
den einzelnen Abteilungen wie Firberei,
Zettlerei, Spulerei und Weberei. Das ge-
samtheitliche Logistikkonzept soll eine
schnelle und hohe Produkteverfiigbarkeit
garantieren, sowie ein automatisches
Spulenhandling ermoglichen.
Planungsgrundlagen:
— Statische und dynamische Lagerdaten
— Darstellung (vgl. Abb. Materialfluss-
schema Garnspulen) und Quantifizie-
rung der Warenstrome
— Analyse des Spulenhandlings

Rohgarnlager ’

l

Farberei | | Spulerei

Farbgarnlager

L]

Zettlerei/Schlichterei

Weberei

Materialflussschema Garnspulen ‘
Grafik: Gher?!
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Vorgehensweise: Die Analyse der Pla-
nungsgrundlagen, unter Beriicksichti-
gung der Zielsetzungen, ergab vier we-
sentliche Problembereiche:
1. Art des Lagerguttrigers
2. Lagertechnologie
3. Transportsysteme
4. Spulen-Handlingssysteme

In allen vier Bereichen wurde in Zu-
sammenarbeit mit den Herstellern nach
neuen, innovativen Losungen gesucht,
wobei die wirtschaftliche Machbarkeit
mitberiicksichtigt wurde.

Konzept

(vgl. Abb. Konzept-Layout)

Das Farbgarnlager soll fiir eine Lagerka-
pazitit von 100 t ausgelegt werden. Das
in Kunststoffbehiltern oder auf Spulen-
Aufsteckpaletten gelagerte Garn wird
von automatisch gesteuerten Lagerma-
schinen ein- und ausgelagert. Die Trans-
portsysteme sind so konzipiert, dass die
Lagerguttrdger durchgehend vom Lager
bis an den «point of use» verwendet
werden konnen. Die mit Roboter ausge-
riistete Kommissionierstation (R1) iiber-
nimmt je nach Bestimmungsort — Webe-
rei oder Spulerei — das Spulenhandling.
Eine FTS-Anlage bewiltigt die relativ
grosse Distanz zu den beiden Abteilun-
gen. Spulen, die in der Zettlerei bendtigt
werden, gelangen iiber ein Fordersystem
direkt dorthin. Je nach Garnsorte und
Farbe findet eine entsprechende Aus-
schleusung der Lagerguttriger in einem
«Sortierbahnhof>» statt. Der Spulenrobo-

ter (R3, mobil oder stationér), beschickt
anschliessend das Zettelgatter. In der
Fiarberei versorgt der Handlingsroboter
(R2) die Farbeautomaten mit Spulen ab
Rohgarnpalette (Bedingung: «roboterge-
rechte» Palettenanlieferung). Ist der Far-
beprozess beendet, iibernimmt wieder-
um der Roboter die gefarbten Spulen
und setzt sie in die Lagerguttriger. Diese
werden anschliessend direkt in die Pro-
duktionsabteilungen oder zuriick in das
Lager transportiert.

Lagerguttrager

Dem Lagerguttriger kommt im ganzen
Logistik-System eine «Schliisselrolle»
zu. Er muss neben der Grundaufgabe
einfach und giinstig Spulen aufzuneh-
men und sie zu lagern nun zusitzliche
«neue» Bedingungen erfiillen:
— Fordertechnikgéingig
— Robotertauglich
— Elektronisch identifizierbar
— Positionierte Lagerung der Spulen
(von Vorteil, da eine einfache Lage-
erkennung das automatische Hand-
ling erleichtert)
Folgende zwei Moglichkeiten erge-
ben sich:

1. Kunststoffbehdlter

Dimensionen: 60x40x32 cm
Kapazitit: 12 Spulen
Gewicht voll:  ca. 10 kg
Vorteile: — Euronormbehélter
(externer Transport)

— gut stapelbar

Fordertechnik
konventionell
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— staubfreie Lagerung mit
Deckel
Nachteile: — Schwierige, definierte
Positionierung der
Garnspulen
— Optische Bilderkennung
erforderlich

2. Spulen-Aufsteckpalette
(vgl. Abb. Spulen-Aufsteckpalette)

Dimensionen: 70x53x10 cm
Kapazitit: 12 Spulen

Gewicht voll:  ca. 10 kg

Vorteile: — Gute Spulenpositionie-

rung fiir Roboterhandling
— Kostengiinstiger als
Behilter

Nachteile: — Spulen miissen eventuell
eine Entstaubungsanlage
passieren

— Bedingt stapelbar
— Geringerer Lagerausnut-
zungsgrad
m“\\\\{w :

Spulen-Aufsteckpalette Grafik: Gherzi

Die Dimensionierung der Lagerguttra-
ger richtet sich nach den Los- und Par-
tiegrossen sowie den Spulenabmessun-
gen. Thr kommt daher fiir die Optimie-
rung des Lagervolumens und der An-
zahl Lagerspiele grosse Bedeutung zu.
Die definitive Wahl des Lagerguttrigers
ist im heutigen Projektstand noch offen.
Es miissen bei den Spulen-Aufsteckpa-
letten die Probleme der Staubablagerun-
gen und bei den Kunststoffbehiltern die
optische Lageerkennung fiir das auto-
matische Handling abgeklart werden.

Lagertechnologie

Um die geeignetste Lagertechnologie
zu evaluieren, sind halb- und vollauto-
matische Systeme untersucht und ein-
ander gegeniibergestellt worden. Als
vorteilhafteste Losung wurde eine 14 m
hohe Regalanlage mit vollautomati-
schen Hochleistungs-Lagermaschinen
vorgeschlagen (Aluminium-Mast). Die-
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se Anlage erfiillt als Teilsystem die ho-
hen Anforderungen des Gesamtkonzep-
tes. Leistung je Lagermaschine max. 70
Doppelspiele je Stunde.

Transportsystem

Im Fallbeispiel kommen zwei automa-
tische Transportsysteme zur Anwen-
dung:

1. konventionelle Fordertechnik

2. FTS-System (Fahrerloses Transport-

System)

Fir den Transport Farbgarnlager—
Zettlerei/Farberei — mit hohen Trans-
portleistungen bei kurzen bis mittleren
Distanzen — wird die konventionelle
Fordertechnik eingesetzt. Fiir die lan-
gen Distanzen, zwischen Lager und
Weberei/Spulerei — mit ihren kleineren
Leistungsfrequenzen — das FTS-Sy-
stem. Die dortige Ubergabe der Lager-
guttrdger erfolgt jeweils an eine zentra-
le Verteilstation, wo anschliessend die
manuelle Verteilung stattfindet.

In Fernost sind heute «ganzheitliche
Systeme» im Einsatz, d. h. vom auto-
matischen Garnlager gelangen die
Schussgarne, welche in Behiltern gela-
gert sind, iiber die Fordertechnik in die
zentrale Verteilstation der Weberei. Ein
FTS-System iibernimmt die Behilter
und transportiert sie an die entsprechen-
den Webmaschinen. Die Restmengen
werden automatisch riickgelagert (vgl.
Abb. FTS-System in der Weberei).

Ob jedoch die damit erzielten Ratio-
nalisierungsmassnahmen in der Webe-

FTS-System in der Weberei
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en

rei, den Nachteil der grosseren Be-
triebsfliche (Gangbreite) und die damit
verbundenen hoheren Baukosten kom-
pensieren, ist je nach Standort mehr
oder weniger gegeben. Raumausnut-
zende Héngebahnsysteme konnen da-
bei vorteilhafter sein.

Spulen-Handlingsysteme

Die jiingste Generation der Handlings-
Roboter hat dank dem verbesserten
Preis-Leistungsverhiltnis gute Chan-
cen, in der Textilindustrie vermehrt
Fuss zu fassen. Bisher sind nur verein-
zelte Anlagen, vorwiegend im Ver-
packungsbereich, erfolgreich realisiert
worden. Generell kann der Einsatz ei-
nes Handling-Roboters fiir Garnspulen
iiberall dort interessant sein, wo es
moglich ist, die zu manipulierenden
Spulen geordnet zu entnehmen und an
einen definierten Ort zu bringen.

Fiir eine wirtschaftlich sinnvolle Ro-
boter-Losung gilt es, neben der hohen
Anlagenauslastung auch ein «robo-
tikgerechtes» Gesamtkonzept zu schaf-
fen, d. h. ein nahtloser Ubergang von
Fordersystemen und Roboter-Handling.
Manuelle Transportsequenzen vor einer
Robotik-Station sollten vermieden wer-
den, da sich sonst die Gesamtwirt-
schaftlichkeit verschlechtert.

Drei potentielle Robotik-Einsatzorte
sind im Beispiel mittelfristig realisierbar:
1. Lager-Kommissionierstation
Entnahme und Bereitstellen der ge-
wiinschten Anzahl Garnspulen aus La-

Bild: Gherzi
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gerguttrdgern sowie Beschicken der
Lagerguttrager mit Rohgarnspulen ab
Lieferantenpaletten.

2. Zettelei

Beschicken der Zettelgatter ab Lager-
guttrager.

3. Fdrberei

Versorgen der Farbeautomaten direkt
ab Rohgarnpalette sowie Riicksetzen
der gefirbten Spulen auf die bereitge-
stellten Lagerguttrdger (vgl. Abb. Kon-
zept-Layout/R1-3).

Wirtschaftlichkeit

Die Wirtschaftlichkeit solcher integrier-
ten automatischen Lager-, Transport-
und Handlingssysteme richtet sich nach
den ortsiiblichen Bedingungen. Sie ist
jedoch in vielen Fillen fiir den Investiti-
onsentscheid nicht allein ausschlagge-
bend. Qualitative Faktoren wie:

— hohe Marktverfiigbarkeit der Produk-
te (kiirzere Durchlaufzeiten/erhohter
Lieferservicegrad)

— Fehlerreduktion
— Transparente Lagerverwaltung
— Arbeitsplatzhumanisierung
— usw.
spielen ebenfalls eine wichtige Rolle.
Im Weiteren ist sie auch abhingig von
der Grosse der notwendigen Anpassin-
vestitionen der bestehenden Produkti-
onstechnologie und Bausubstanz. Aus
diesen Griinden ist fiir jedes Projekt ei-
ne individuelle Wirtschaftlichkeits-Be-
trachtung notwendig.

Perspektiven

Dieses aktuelle Fallbeispiel zeigt auf,
dass auch die Textilindustrie logistisch
integrierte Lagerkonzepte realisiert. Die
technisch noch weiter entwickelbaren
Losungen wie zum Beispiel das auto-
matische Spulenhandling und dessen
Verkniipfung mit den Produktionspro-
zessen miissen als Bausteine in ein Ge-
samtkonzept integriert werden. Der
Wahl von kompatiblen und ausbaubaren
Basissystemen kommt dabei eine ent
scheidende Rolle zu. Um hier Fehlent-
wicklungen zu vermeiden, kann di
Textilindustrie von den CIM-Erfahrun-
gen anderer Industriezweige profitieren-
Heinz Duner, Felix Maag

Gherzi Textil Organisation.
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