
Erfolg auf getrennten Wegen 
Ganzheitliche Revitalisierung der intralogistischen Prozesse 

Wenn Logistikan lagen in die Jahre 
kommen, haben Unternehmen 
die Wahl zwischen verschiedenen 
Lösungsansätzen und General­
unternehmern. Eine hersteller­
unabhängige Beratung und eben­
solche Umsetzung bieten erfolg­
versprechende Ansätze für flexible 
und zukunftstaugliche Systeme. Ein 
Beispiel dafür ist die Modernisierung 
einer Palettenfördertechnik beim 
Elektronik- und Energiespezialisten 
Eaton durch Unitechnik. 

Die Eaton lndustries GmbH ist ein in-
ternational agierendes Energiema-
nagement-Unternehmen mit etwa 
101 000 Mitarbeitern. Ziel des Konzerns 
ist es, Kunden mit energieeffizienten 
Lösungen dabei zu unterstützen, elek­
trische, hydraulische und mechanische 
Energie effizienter, sicherer und nach­
haltiger zu nutzen. Seine Produkte ver­
treibt Eaton in mehr als 175 Länder. Im 
Jahr 2013 erzielte das Unternehmen 
einen Umsatz in Höhe von 22 Mrd. US­
Dollar. Abgesehen von einer rationellen 

0 Etwa drei Viertel seiner Artikel 
bevorratet Eaton in einem 
automatischen Behälterlager 

Produktion ist Eaton auf eine reibungs­
lose Logistik angewiesen . Um mit maxi­
maler Effizienz zu arbeiten, wurde 
diese immer wieder den sich wandeln­
den Anforderungen, wie dem verän­
derten Bestellverhalten, angepasst. 

Bei der Wahl seines Intralogistikpart­
ners legte Eaton viel Wert auf eine tech­
nische sowie herstellerunabhängige He­
rangehensweise. Bereits bei der Errich­
tung seines Logistikzentrumsam Stand­
ort Meckenheim im Jahr 1997 beauf­
tragte Eaton daher die Unitechnik Sys-

f) Zwischen Wareneingang und 
Kommissionierung konnten die 
Prozesse u. a. durch den Einsatz neuer 
Palettenfördertechnik deutlich 
entzerrt werden 

tems GmbH in Wiehl mit der Implemen­
tierung der Steuerungstechnik. 2001 
erhielt Unitechnik zudem den Gesamt­
auftrag für ein neues Automatisches 
Kleinteilelager (AKL). Aufgrund der po­
sitiven Erfahrungen vergab Eaton an­
schließend alle weiteren Modernisie­
rungs- und Erweiterungsprojekte an sei­
nem deutschen Standort an den Gene­
ralunternehmer. Darunter waren u. a. 
die Integration eines neuen Schnelldre­
herlagers, eines Sortersystems und ei ­
nes Versandpuffers für Behälter. Zudem 
unterstützte Unitechnik die Instand­
setzung diverser Fördertechniken und 
Steuerungskomponenten. 

Die Entscheidung für eine langfristige 
Partnerschaft mit dem Intralogistik­
experten hat sich ausgezahlt, bestätigt 
Werner Pendzialek, Leiter Prozess­
management bei Eaton: " Durch die in­
tensive Zusammenarbeit ist Unitechnik 
bestens mit uns, unseren Anforderun­
gen und unserem Standort vertraut. 
Alle Projekte werden dadurch schnell 
und ohne großen Aufwand umgesetzt." 
Am Standort Meckenheim bevorratet 
Eaton eine Vielzahl verschiedener Elek­
trokomponenten, darunter Sicherun-

gen, Kabel, Schalter und Gehäuse. Etwa 
75 % der Artikel werden in Behältern 
in einem automatischen Behälterlager 
(ABL) bevorratet (Bild 0 ). Die übrigen 
Waren sind auf Paletten in einem ma­
nuell bedienten Hochregallager (HRL) 
untergebracht. Bis vor kurzem nutzte 
der Elektronikkonzern zudem ein ein­
gassiges automatisches HRL mit 914 La­
gerplätzen als Nachschublager für pa­
lettierte Behälter. 

Die Versorgung des ABL und des 
automatischen HRL erfolgte über eine 

@) Durch die Trennung der 
Materialflüsse für Paletten- und 
Behälterlager werden diese beiden 
Lagerbereiche deutlich schneller und 
effizienter versorgt (Bilder: Unitechnik) 

Palettenfördertechnik. Da rd. drei Vier­
tel der neu eingetroffenen Artikel 
direkt ins ABL gingen, wurde die För­
dertechnik allerdings recht einseitig 
genutzt. Der auf den Förderem ein­
gesetzte Verschiebewagen transpor­
tierte die auf Paletten gestapelten Be­
hälter vorrangig vom Wareneingang 
zu einem Depalettierroboter, der die 
Behälter für das ABL vereinzelte. Im Be­
hälterbereich wurden rd . 80 % der täg­
lichen Auftragspositionen realisiert, im 
Palettenregal jedoch höchstens 3 %. Je 
nachdem, wie viele Aufträge für das 
ABL anstanden, wurde das Palettenla­
ger so gut wie gar nicht angefahren. 
Früher war dies nur eine geringfügige 
Einschränkung. Mit der Zeit hatten sich 
die Anforderungen an die Palettenbe­
vorratung allerdings geändert. 

Prozesse im Palettenlager wurden 
beschleunigt und entkoppelt 

"Unsere Artikelanzahl", beschreibt 
Pendzialek die Situation, "hat sich in 
den letzten Jahren maßgeblich erhöht. 
Zudem kommen heute viele groß­
volum ige Waren dazu, die wir auf Pa-
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Projektdaten 
~Projekt: 

Modernisierung einer 
Palettenfördertechnik 

~ Betreiber: 
Eaton lndustries GmbH, 
Meckenheim 

~Branche: 

Energiemanagement 

~ Realisierungszeitraum: 
- Planung rd. 6 Monate 
- Umbau 11 Tage (Demontage 

Altanlage bis Abnahmetests 
Neuanlage) 

~ Wertumfang der 
Modernisierung: 
rd. 400 000 € 

~ Wichtigste Ziele der 
Modernisierung: 
- Austausch und Modernisierung 

der Fördertechnik 
- ganzheitliche Revitalisierung der 

intralogistischen Prozesse 
- Beschleunigung und Entkopplung 

der Prozesse der Paletten­
fördertechnik 

~ Wichtigste Ergebnisse der 
Modernisierung: 
beschleunigte Prozesse in Paletten­
hochregal und Behälterlager 
(Leistungssteigerung im HRL: 75 %) 

~ Generalunternehmer 
Ausrüstungen: 
Unitechnik Systems GmbH, Wiehl 

~ Leistungen: 
- Ausbau der alten und Einbau der 

neuen Fördertechnik 
- Austausch des Verschiebewagens 
- Erweiterung des Kommissionier-

bereichs um einen Pufferplatz 
- Integration eines neuen 

Sicherheitskonzepts 
- Trennung der Materialflüsse für 

Paletten- und Behälterlager durch 
Schaffung eines Bypasses zum 
Depalettierroboter 

~ Subunternehmer und 
Leistungen: 
Binder Fördertechnik (Paletten­
fördertechnik und Verfahrwagen) 

Ietten lagern müssen. Eine intensivere 
Nutzung des Hochregallagers wurde 
dadurch unumgänglich." Angesichts 
des angelegten Materialflusses und des 
Zugriffsschemas auf die Fördertechnik 
war eine regelmäßige Versorgung des 
Paletten-HRL allerdings nicht möglich. 
Hinzu kam, dass die bestehende Palet­
tenfördertechnik sowohl leistungsbe­
zogen als auch altersbedingt ihre Gren­
zen erreicht hatte. Ausfälle der Steue­
rung und Mechanik nahmen zu. Die 
Leistung der Anlage sank. Eaton ent­
schied sich deshalb für die Modernisie­
rung der Fördertechnik und für eine 
ganzheitliche Revitalisierung der ange­
schlossenen Prozesse. Den Auftrag da­
für erhielt Unitechnik. 

"Eine grundsätzliche Idee hat sich 
recht schnell ergeben", erinnert sich 
Pendzia/ek. "Im Vordergrund stand die 
Beschleunigung sowie die Entkopp­
lung der Prozesse im Palettenlager. 
Die besondere Anforderung war, dies 
mechanisch und steuerungstechnisch 
umzusetzen. Wir haben in intensiver Zu­
sammenarbeit mit Unitechnik eine pas­
sende Lösung erarbeitet." Basierend 
auf den Anforderungen und Vorga­
ben Eatons entwickelte der System­
integrator ein effektives Modernisie­
rungskonzept, das die Instandsetzung 
der Palettenfördertechnik vorsah. Um 
den laufenden Betrieb nicht zu stö­
ren, plante Unitechnik die Umsetzung 
der Maßnahmen in einem zweiwö­
chigen Zeitfenster. "ln einem ersten 
Schritt haben wir die bestehende För­
dertechnik ausgebaut und durch eine 
neue ersetzt", erläutert Sebastian Som­
mer, Projektleiter bei Unitechnik. "An­
schließend wurde der Verschiebewagen 
gegen ein moderneres und schnelleres 
Modell ausgetauscht." Mit einer Fahr­
geschwindigkeit bis 4 m/s kann dieses 
in einer Stunde bis zu 144 Paletten be­
wegen. Das entspricht einer Steigerung 
von rd. 150 % im Vergleich zu früher. 
Aufgrund der verbesserten Technik des 
neuen Verschiebewagens realisiert er 
zudem mehrere Aufträge zeitgleich. 
Die Prozesse zwischen Wareneingang 
und Kommissionierung wurden so we­
sentlich entzerrt (Bild f)). Außerdem 
sah das Modernisierungskonzept eine 
Modifizierung der Kommissionierung 
vor. Der Kommissionierbereich wurde 
um einen Pufferplatz für eine zusätzli­
che, zweite Palette erweitert. Die Mit­
arbeiter können so auch in Zeiten ho­
her Auslastung ohne Unterbrechung 
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kommissionieren. Darüber hinaus in­
tegrierte Unitechnik hier ein neues 
Sicherheitskonzept. 

Um die eingefahrenen Prozessab­
läufe zu revitalisieren, sah das Retro­
fit die Trennung der Materialflüsse für 
Paletten- und Behälterlager vor. Uni­
technik integrierte dazu eine zweite 
Fördertechnik, die parallel zu der be­
stehenden Strecke verläuft. Die Ver­
sorgung der Lagerbereiche erfolgt da­
durch deutlich schneller und effizienter 
(Bild@). 

Projektleiter Sommer erklärt: "Neue 
Waren für das Behälterlager und das 
Palettenlager werden im Warenein­
gang automatisch gescannt und im La­
gerverwaltungssystem von Eaton ver­
bucht. Dieses ordnet sie ihrem Zielort 
zu. Anstatt alle Paletten wie früher mit 
dem Verschiebewagen zu transportie­
ren, gehen sie dabei heute jedoch ge­
trennte Wege." Artikel für das ABL ge­
langen nach der Verbuchung im Wa­
reneingang automatisch auf die neu 
angeschlossene Fördertechnik. Diese 
transportiert die Paletten zum Depalet­
tierroboter, wo die Behälter vereinzelt 
und auf eine weitere Fördertechnik mit 
Anschluss ansABLaufgegeben werden . 

Prozesse wurden überarbeitet 
und Materialflüsse beschleunig 

Der Verschiebewagen wird durch die­
ses Vorgehen wesentlich entlastet und 
bleibt frei für die Aufnahme von Palet­
ten für das Hochregal Iager. Sie werden 
vom Wareneingang aus direkt zur aus­
getauschten Palettenfördertechnik ge­
schleust. Einlagerungen in das System 
sowie Auslagerungen für die Kommis­
sionierung erfolgen dann wie gewohnt 
per Wagen. Zwischen 130 und 180 Auf­
tragspositionen pro Tag werden so 
allein im Palettenlager bearbeitet. 

Die zentralen Ergebnisse des Logistik­
projektes bei Eaton: Prozesse wurden 
gezielt überarbeitet und die Material­
flüsse für ABL und Palettenhochregal 
beschleunigt. Allein im Hochregallager 
stieg die Leistung dadurch um 75 %. 
Pendzialek erläutert: "Für uns ist die­
ses Projekt eine weitere Bestätigung, 
dass wir mit Unitechnik den richtigen 
Partner gefunden haben. Das Unter­
nehmen verfügt über das notwendige 
Ingenieurwissen und einen geschulten 
Blick für logistische Prozesse, um fort­
laufende Veränderungen im Gesamt­
konzept abzubilden." o 




