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Etude de cas: CeramikaParadyz
Un entrep6t automatique haute performance pour

Ceramika Paradyz Sp. zo.o.

Pays: Pologne

T

Mecalux ainstallé pour Ceramika
Paradyz un entrep6t automatique
autoportant d’une capacité de plus de
20200 palettes dans lacommune de
Tomaszéw Mazowiecki (Pologne).

En périphérie de I'entrepo6t se trouve
un batiment de deux étages qui
permetd’organiser efficacement
I'entrée et la sortie de la marchandise,
tout en accélérant les opérations

de préparation des commandes.

Le logiciel de gestion d’entrepot
EASY WMS de Mecalux pilote
I'installation.




Les besoins de Ceramika Paradyz
Ceramika Paradyz est un fabricant de céra-
miques polonais de renom, qui exporte ses
produits dans plus de 50 pays a travers le
monde.Cette entreprise est reconnue pour
la technologie de pointe qu'elle utilise dans
tous ses processus de production afin d'of-
frir des produits innovants et de tres haute
qualité.

Afin de poursuivre son rythme de crois-
sance, elle a choisi Mecalux pour I'accom-
pagner dans la construction d'un entrepot
automatique de grande capacité, compo-
sé également d'une zone de picking pour
préparer rapidementles commandes.
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Lasolution de Mecalux

Aprés avoir étudié attentivement les be-
soins de Ceramika Paradyz, I'équipe tech-
nique de Mecalux a concu et construit un
entrepot automatique autoportant qui ré-
pond aux besoins del'entreprise.

L'entrepdt mesure 25 m de haut, 97 m de
long et 35 m de large, et est composé de
huit allées équipées de rayonnages simple
profondeur surles deux cotés.

Avec cette solution, la société dispose de la
capacité de stockage nécessaire pour ap-
provisionner son marché, essentiellement
européen.
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Adossé a I'entrepdt, un batiment de plus
petite taille a été construit. Celui-ci est divi-
séendeuxétages ol ontlieu plusieurs opé-
rations.

C'estal’étage inférieur que se trouve la zone
d'entrées et de sorties des marchandises. Y
ont été installés des postes de contréle, un
empileur et dépileur de palettes, ainsi que
descanauxde préchargement.

C’est au niveau supérieur que se préparent
les commandes. Ici, a été aménagée une
zone dotée d'un circuit de balancelles au-
tomotrices, de navettes, de postes de
picking, de tampon de palettes et une zone
de consolidationetd’emballage.

Le nouvel entrep6t
autoportant

de Ceramika Paradyz
offre une capacité de plus
de 20200 palettes

de 800x 1200 mm
etde800x 1250 mm
avec un poids maximal

de 1500 kg
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L'entrepo6t

L'entrepdt de 3290 m? est composé de
huit allées de rayonnages simple profon-
deur des deux cotés. Dans la longueur, on
compte 45 modules, chacun haut de qua-
torze niveaux et pouvant recevoir deux pa-
lettes.

Les articles sont déposés dans les empla-
cements prévus selon les criteres de rota-
tion A, Bet C, ce qui permet d’optimiser les
mouvements des engins de manutention.

Dans la mesure ou il s’agit d'une construc-
tion autoportante, les rayonnages doivent
supporter leur propre poids, celui de la
marchandise, des cloisons grillagées de
sécurité et de la toiture. Au moment de
leur conception, d'autres facteurs pouvant
nuire a la structure ont été pris en compte,
comme la force transmise par le vent, les
risques sismiques de la zone en question et
lesnormeslocales envigueur.

Dans chacune des allées
circule un transstockeur
quiassure un flux
constant de produits
sans intervention
d'opérateurs : toute
erreur logistique
provenant d’une gestion
manuelle est ainsi
éliminée
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Entrée etsortie de I'entrep6t
L'entrep6t comprend deux niveaux pour
I'entrée et la sortie de la marchandise. Le
niveau inférieur coincide avec le rez-de-
chaussée du batiment annexe, et c'est a
cet endroit que se trouvent I'entrée de la
marchandise provenant du centre de pro-
duction ainsi que la sortie des palettes
complétes et des commandes terminées
endirection delazone d'expédition.

A I'étage supérieur, qui coincide avec le
niveau supérieur du batiment annexe, se
trouve la sortie des palettes utilisées pour

le picking et I'entrée des commandes ter-
minées.

Dans chaque allée, les transstockeurs dé-
placent la marchandise depuis les postes
d’'entrée et de sortie des deux niveaux
jusqu’aux emplacements sur les rayon-
nages assignés par le logiciel de gestion
d’entrep6t Easy WMS.

Ces engins sont des modeles monoco-
lonnes MT3 qui travaillent a une vitesse
de déplacement de 220 m/min et de 54 a
66 m/minenlevage.

Les transstockeurs disposent de fourches
télescopiques de simple profondeur pour manipuler
la marchandise
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Le batimentannexe

Premier étage :zone de picking

L'étage supérieur du batiment annexe de
I'entrepot est entierement dédié a la pré-
paration des commandes. Cette vaste
zone est composée de six postes de picking
que prochainement quatre autres vien-
dront rejoindre afin de répondre a la de-
mande et aux besoins logistiques de
Ceramika Paradyz.

Le travail des opérateurs est facilité par la
mise a disposition d’engins auxiliaires,
comme des tables qui s'élevent jusqu’a
une position ergonomique et des mani-
pulateurs de caisses équipés de ventouses
pour déplacer les charges les plus lourdes.

Une bonne répartition etincorporation des
engins automatiques est essentielle pour
réaliser le nombre de cycles requis et ga-
rantir un processus de picking optimal. Les
balancelles automotrices réceptionnent
les palettes provenant de I'entrep6t direc-
tement sur les postes de sortie et les dé-
posent sur I'un des quatre convoyeurs
d’entrée de cette zone.

Deux navettes doubles organisent cette
zone et distribuent les palettes entre les
convoyeurs d’entrée, les stations d’at-
tente et les postes de picking. Les palettes
d’origine sont déja utilisées aux postes de
picking effectuent l'itinéraire inverse pour
retourneral'entrepot.

Afin d'éviter les mouvements inutiles de
transstockeurs et les constantes entrées
et sorties de marchandise a cet étage,
Mecalux a aménagé un buffer a 120 po-
sitions pour palettes a rotation élevée qui
restent en attente, gérées aussi par deux
navettes.

Deux autres navettes se chargent d'appro-
visionner les postes de picking en palettes
vides et de récupérer les commandes lors-
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gu’elles sont terminées. Ensuite, elles les
déposent sur les convoyeurs qui commu-
niguent avec les balancelles automotrices
qui les dirigent a la zone de consolidation,
située sur un des cotés.

A coté de la zone de consolidation, ont
été installés des rayonnages pour picking
manuel ou sont préparés les accessoires
lorsque lescommandes |'exigent.

Une fois les commandes terminées, les
palettes sont envoyées vers la filmeuse.
Ensuite, la marchandise sera envoyée en
zone de préchargements lorsque cela sera
nécessaire.

Dix-huit stations de palettes
d'origine etvingt de palettes
de destination se trouvent
dans la zone de picking
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Communication automatique

Toutes les zones de I'étage de picking sont
automatiquement connectées par le cir-
cuit de balancelles automotrices et par les
navettes.

Les navettes, dont I'objet est de relier en
ligne droite toutes les stations et tous les
postes de préparation de commandes,
sontintégrées alazone de picking.

Leur principal avantage est qu'elles
peuvent se déplacer latéralement sur la rail
supérieur et relier toutes les stations. Elles
se déplacent sur des rails a une vitesse de
120 m/min et integrent des convoyeurs
a chaines et a rouleaux, ainsi que des
fourches télescopiques pour déplacer les
palettes.

Les balancelles automotrices circulent
dans un circuit fermé autour de la zone de
picking et relient cette zone avec'entrée et
la sortie de I'entrep6t, ainsi qu’avec la zone
de consolidation.

La balancelle automotrice a été choisie car
c’'est un systeme de transport trés rapide
qui assure un flux constant de marchan-
dise. Ce systéme permet des déplacements
en courbes ainsi que I'installation de dé-
toursetderaccourcis.

Une zone de maintenance a été installée
sur un des cotés du circuit. Les navettes y
sont envoyées lorsqu’une réparation est
nécessaire. En n'occupant pas le plancher,
les balancelles automotrices facilitent les
tachesde nettoyage.
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Les balancelles automotrices peuvent
atteindre les 120 m/min sur des troncons
droits, une vitesse supérieure a celle
gu’atteignent les convoyeurs
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Etage inférieur

Zone de réception
L'étage inférieur du batiment annexe a
I'entrepot est répartide lafacon suivante

1. Convoyeursd'entrée
2. Ensemble d’empileurs/dépileurs de pa-
lettes
3. Posted’inspection de palettes et de re-
mise en état
4. Circuitadouble sensderedirection et
d’unionavecles convoyeursa l'intérieur
del'entrepdt.
. Canauxde préchargement
. Empileur/dépileur de palettes
. Navettedetri
. Quaisde déchargement et d'expédition
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La marchandise provenant de |'unité de
production entre dans I'entrepot via des
quais surélevés. Le déchargement des ca-
mions se fait a I'aide de chariots élévateurs
qui permettent d'insérer les palettes direc-
tementdanslecircuitd’entrée.

Dans cet entrepdt, la plupart des palettes
utilisées sont d'une qualité insuffisante et
le poids des produits est trés élevé. Voila
pourquoi un ensemble d'empileur de pa-
lettes qui déposent la marchandise sur des
palettes esclaves a été installé.

Par la suite, la marchandise passe par le
poste d'inspection ou I'on vérifie qu'elle
respecte les exigences définies pour le pro-
jetavantd'entrer dans|'entrep6t.

L'utilisation de palettes
esclaves garantitla
résistance des charges
et leur stabilité aussi
biendansle circuitqu’a
I'intérieur de I'entrepo6t

Empileur/dépileur
de palettes vides

www.mecalux.com 13



14 www.mecalux.com

Sorties de I'entrepot

Les palettes préparées pour leur expédi-
tion quittent I'entrepot par I'étage infé-
rieur et rejoignent le circuit principal de
convoyeurs qui les déplacent jusqu’a la
zone d'expédition.

Cette zone est équipée
de deux dégerbeursc
et de deux empileurs
de palettes pour
récupérer la palette
esclave

Une navette double transporte les pa-
lettes avec la charge et les classe en douze
canaux de préchargement. Ces derniers
sont composés de convoyeurs a chaines et
d’une table tournante aux extrémités. Les
palettes peuvent ainsi étre chargées par le
coté adapté en fonction de leur emplace-
ment dans le véhicule de transport.

Ce systéme permet de grouper les palettes
d’une méme commande ou d'un méme iti-
néraire et d'accélérer les opérations de char-
gementdanslescamions de distribution.
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Easy WMS de Mecalux est
le cerveau de I'installation
et organise toutes

les opérations :

la réception, I'assignation
d’emplacementsetle
stockage des palettes
selon leur rotation,
I'extraction, la préparation
de commandes

et I'expédition finale

Easy WMS de Mecalux

Le logiciel de gestion d'entrepdt Easy WMS
de Mecalux a été installé dans le centre logis-
tique de Ceramika Paradyz, dont la mission
estdediriger toutes les opérationsinternes.

Dans la mesure ou l'entrepdt est entiére-
ment automatisé, le module de controle
Galileo a également été installé. Il contréle
le bon fonctionnement de tous les disposi-
tifs mobiles utilisés et le respect des mesures
desécurité.

Easy WMS de Mecalux est en communica-
tion permanente et bidirectionnelle avec
I'ERP de Ceramika Paradyz : les deux se
transmettent des données et des informa-
tions essentielles pour exploiter et gérer I'en-
trepot efficacement et pour obtenir la renta-
bilité maximale des processus logistiques.
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Les avantages pour Ceramika Paradyz

- Perfomance maximale: 'entrep6t automatique de Ceramika Paradyz garantit un flux constant de pro-
duits et un systeme de préparation de commandes trés rapide, avec une intervention minimale des opéra- PARADYZ
teurs qui permetd’éliminer les risques.

- Grande capacité de stockage : I'entrep6t autoportant de 3 290 m? et de 25 m de hauteur permet de

CERAMIKA

stocker plus de 20 200 palettes d'un poids unitaire maximal de 1 500 kg.

- Systemede gestiond'entrep6t WMS : les opérations de |'entrep6t sont pilotées et organisées par Easy
WMS de Mecalux et le logiciel de commande Galileo, dont la fonction est de donner des ordres de mouve-
ment atous les dispositifs de I'installation.

Données techniques

Capacité de stockage

20256 palettes

Dimensions de la palette

800x1200mmet800x 1250 mm

Poids max. par palette 1500kg
Hauteur de|’entrep6t 25m
Longueur del'entrep6t 97m
Largeurdel'entrep6t 35m
Nb. d'allées de stockage 8
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