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Ein wichtiges

Segment des

Anlagenbauers

Kortlever ist die

gesamte Intralo-

gistik fur Back-
warenhersteller

- hier als Beispiel

1 die automatische

Steuerung des
Kistenstromes
von drei auf zwei
Bander.

Backtechnik-europeg

Kistenlogistik

Der hollandische Anlagenbauer Kortlever plant und liefert die
Intralogistik von Kisten in Backbetrieben — von der Annahme

as Technisch Buro Kortle-

’ver B.V. aus Meerkerk ist

ein Familienunternehmen,
das sich in den vergangenen drei
Jahrzehnten zu einem nambhaften
Hersteller von Maschinen und
Logistiklosungen in der Nahrungs-
mittelbranche entwickelt hat. Mit
85 Mitarbeitern, davon allein 30
in der technischen Entwicklung,
agieren die Hollinder vornehm-
lich in Europa aber auch in Uber-
see. Mit eigenem Personal werden
die Installationen und der Service
durchgefiihrt, der 24/7 zur Verfii-
gung steht. Ein Schwerpunkt des
breit gefacherten Programms ist die
Planung und Lieferung der Intralo-
gistik in den Betrieben der indus-
triellen Backtechnik. Eine echte
Herausforderung, denn die Linien-
produktion kann nur einwandfrei

bis hin zur Auslieferung.

funktionieren, wenn Teige, Back-
waren, Bleche, Kastenverbinde
und Kisten zur richtigen Zeit und
in der bendtigten Menge bei den
Abnehmern zur Verfiigung stehen.

Kisten

Den Fluss der Kisten durch das
Unternehmen zu optimieren unter
der Mafigabe, moglichst wenig
Ressourcen zu verbrauchen, ist
ein zentraler Aspekt, den es bei der
Planung einer Kistenlogistik zu
berticksichtigen gilt. Insbesondere
stehen hier der sparsame Einsatz
von Betriebsmitteln, Raum, Ener-
gie und Arbeitskraft im Vorder-
grund. Im Zuge der wachsenden
Automatisierung hat sich gerade
der Personaleinsatz, auch bei der
Intralogistik, deutlich reduziert.

Ein Aspekt, den auch Kortlever bei
seinen Planungen beriicksichtigt.
In der Regel betreut nur ein Mit-
arbeiter in der Kistenannahme die
Linie. Er gewahrleistet, dass die auf
Rollwagen gestapelten Kisten in
einen Puffer geschoben werden, der
das weitere System tiber einen defi-
nierten Zeitraum mit gebrauchten
Kisten versorgt. Die Behalter wer-
den nach Anforderung von oben
oder unten vom Stapel abgenom-
men und einem Forderband zuge-
fithrt. Um die Riickstinde zu ent-
fernen und die Kisten auf die Rei-
nigung vorzubereiten werden diese
gekehrt und entleert. Nach dem
Waschvorgang entscheidet eine
computergestiitzte Bedarfsplanung
in der eine regulierte Zufiihrung
mit Stautiberwachung integriert
ist, welchen weiteren Weg die
Kisten durch das System nehmen.
Ein Weg fiihrt {iber Forderbinder
direkt zu den Abnehmern in der
Produktion auf die Verpackungsli-
nie, wo die Kérbe nach dem Signal
vom Produkt zugefiihrt und mit
Unterstiitzung von Robotern bela-
den werden. Bei Uberversorgung
werden die Korbe in einen Puf-
fer geleitet, wo sie auf moglichst
geringer Stellflaiche lagern. Bei
Unterversorgung werden zusitz-
liche Behilter aus dem Behilter-
stapellager eingeschleust. Die mit
Ware befiillten Kisten werden nun
erneut gestapelt und auf Rollwagen
gesetzt. Hat der Stapel die vorge-
gebene Hohe erreicht wird er aus-
geschleust und kann vom Personal
im Versand zu den bereitstehenden
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[1] Umn die Offnung der Broban Kisten in die korrekte Stellung zu bringen, installiert Kortlever in die Anlagen eine 180 Grad

Drel vorrichtung. [2] Gestapelte Kisten werden Uber einen 90 Grad Transfer zur n&chsten Station der Anlage geftrdert.
[8] /.uch fur komplexere Aufgabenstellungen, wie hier eine Sortier- und Waschanlage fur drei Sorten von Kisten, entwik-

kelt

Fabrzeugen geschoben werden.
Der Geschiftsfithrer von Kortlever,
Wi Kortlever, erklart aus seiner
Sic 't die Vorteile einer Intralogi-
stil- wie folgt: ,,Der Kunde kann sich
auf sein Kerngeschaft, Backen und
Ver -aufen von Backwaren, konzen-
trieren. Wir {ibernehmen mit den
vor. uns installierten Anlagen von
der Planung bis zur Wartung und
der Schulung der Mitarbeiter alle
notwendigen Prozesse der Kisten-
log 'stik und entlasten damit die
Produktion von diesen Aufgaben.
Da’ei bauen wir aus standardisier-
ter Modulen, die sich in der Praxis
bewihrt haben, fiir jeden Kunden
eir- individuelle Losung, die auf
seire Bediirfnisse und rdaumlichen
Geebenheiten angepasst ist.“ So
kérnen auch Paletten als Trans-
pormedium eingesetzt werden,
dic wie die Rollwagen gefordert,
ge- und entstapelt werden kon-
ne .. Wichtig fiir viele Backereien
ist zudem ein Produktwechsel von
garzen auf halbe Brote. Auf fiir die-
ser: Fall hat Kortlever eine Losung
im Portfolio. Bei Bedarf installiert
de' Anlagenbauer visuelle Kon-
tro'lpunkte. So unter anderem bei
de- Uberpriifung, ob der Clip den
Beitel schlie3t oder ob die Kisten
de erforderlichen Norm entspre-
chen. Fehlerhafte Produkte werden
da''n automatisch ausgeschleust.
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‘er hollandische Anlagenbauer passende Lésungen.

Abwicklung

Um eine optimale Beratung der
Kunden zu ermdoglichen, neh-
men die Mitarbeiter von Kortlever
zunichst alle wichtigen Daten des
Projekts auf. Die Informationen
dienen dann als Grundlage fiir eine
erste Entwurfsskizze oder ein Lay-
out. Nach Auftragserteilung stellt
Korlever ein Projektteam zusam-
men, das fir die Auftragsdurchfiih-
rung innerhalb des vereinbarten
Termins verantwortlich ist. Wah-
rend aller Projektphasen — bis zur
endgiiltigen Installation — gewahr-
leisten der Projektleiter und sein
Team, als Bindeglied zwischen
Kunde und Engineering, eine rei-
bungslose Kommunikation. Die
kundenspezifischen Losungen
werden von den Konstrukteuren
im Werkzeugbau und der Elektro-
nik an Hand von 3D-Zeichnungen
oder Elektronik-Plinen, basierend
auf Siemens S7 Steuerungen, ent-
wickelt. Dabei genieRt die Mog-
lichkeit der nassen Reinigung im
Bezug auf die Auswahl der Kompo-
nenten und die Art der Konstruk-
tion eine hohe Prioritat. Vor der
Auslieferung an den Kunden kon-
nen diese im Werk sicherstellen,
dass die Maschinen und Geréte wie
vorgesehen und ohne Stérungen
vor Ort laufen. Hierzu wird dem

Kunden Gelegenheit gegeben, zu
iiberpriifen, ob alle Spezifikati-
onen und vertraglichen Vereinba-
rungen eingehalten worden sind.
Diese dokumentierte Werksabnah-
me oder auch FAT-Ablauf (Factory
Acceptance Test) beinhaltet zudem
die Erstellung einer empfohlenen
Ersatzteilliste, die sachgerechte
Bewertung der besprochenen The-
men und die Planung der Instal-
lation. Aber auch im After-Sales-
Management stehen der Service
und der Verkauf fiir den Kunden
bereit.

Gregor Vogelpohl
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ing partner in food and logistics
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Technisch Buro
Kortlever B.V.
Energieweg 33
4231 DJ Meerkerk
Niederlande

Telefon: +31 183 352955
E-Mail: info@kortlever.nl
Internet: www.kortlever.nl
Geschaftsleitung: Wim Kortlever
Grundungsjahr: 1985
Mitarbeiter: 85
Firmengelande: * 7.000 gm




