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ransstockeur
Entrepdt automatique pour caisses
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Entrepdt automatique pour caisses

Les processus liés au stockage sont devenus un élément
stratégique dans la gestion de lachaine d’approvisionnement
et, parconséquent, un élémentde création de valeurdans
I'activité de I'entreprise.

De méme, I'intégration de systemes automatiques dans

les processus de manutention influe directementsur la
productivité des entreprises, grace alaréduction descoltseta
I'augmentation des prestations de la chaine logistique.

L'installation d'un transstockeur dans un entrep6t pour caisses
augmente la productivité. Celapermetd’une partdetirerle
meilleur parti de I'espace disponible, en hauteur eten largeur
et, d'autre part, derapprocherle produitstocké de |'opérateur,
ce quiaméliore grandement le systeme de préparation des
commandes.

Le groupe Mecalux, fortde plusde 50 années d'expérience
dansl'installation de systémes et d’équipements de stockage
pourtous lessecteursd‘activité, développe lestechnologiesles
plusavancéesde l'industrie.
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Systémes de stockage automatique
pour caisses intégrant en un seul
produitles rayonnages,
le transstockeur, les convoyeurs
etle logiciel de gestion d’entrepot

Caractéristiqgues
des entrepdts
automatiques
pour caisses

Lasolution optimale pourle
stockage etle picking selon

le conceptdu « produitvers

I'homme ».

Cesentrep6ts sont constituésd'une
ouplusieurs alléesbordéesde
rayonnages ol sont stockés des bacs
oudes caisses. Un transstockeur
circuledans chaque allée, déplacant
ou déposant chaque caisse dans son
emplacement. Al'une des extrémités
ousurl’'undes cotés durayonnage,
setrouvelazonede pickingetde

4 Entrep6t automatique pour caisses

manipulation, formée de convoyeurs
surlesquels les transstockeurs
déposentle chargement extrait
desrayonnages. Les convoyeurs
transportentla caissejusqu’a
I'opérateur. Lorsque celui-ciaterminé
satache, les convoyeursrapportent

la caisse aux transstockeurs quila
replacentsurlesrayonnages.

L'ensemble de ce systeme est
commandé par un logiciel de gestion
quienregistre l'emplacement de toute
lamarchandise stockée et tient un
inventaire entempsréel. Sa capacité
d'adaptation permetdel'intégrera
tout processus de production ou de
stockage.

mecalux.fr
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Avantages:

- Automatisation des opérations
d’entrée et de sortie des produits.

- Utilisation optimale de |'espace.

-Suppressiondeschariots
élévateurs conduits par des
opérateurset, par conséquent,
desaccidents provoqués par des

erreurs de manipulation. -Fonctionnement 365 jours paran.
-Suppressiondeserreursduesala -Multiplication de lacapacité de
gestion manuelle de I'entrepot. service alaclientele.
- Controéle etactualisation dela -Retoursurinvestissement tres
gestiondel’inventaire. rapide.

T MECALUX 5



Eléments de base
des entrepdts
automatiques
pour caisses
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llscomportent principalement les
éléments suivants:

- Transstockeur
- Rayonnages
- Zonede picking et de manipulation
- Systéme de gestion d’entrep6t

- Unitédecharge

- Systémes de controle et de sécurité
- Equipements optionnels

Transstockeur

Robot de manutention réalisant
lesopérations de mise en place
etd'extraction des caisses surles
rayonnages, qu'il transporte et
dépose sur le convoyeur de téte de
console del'entrepot.

Il effectue deux mouvements:
longitudinal, dans|'allée, guidé par un
rail, et vertical, pour se positionner au
niveau déterminé. Les mouvements
latéraux d'extraction et de dépot des
caisses sontréalisés par le systeme
d’extraction quise trouve dansla
plate-forme de levage.

6 Entrepdt automatique pour caisses

c——
N e

b :I'

—r |
iy N

A NS A A
W W/ — -

7=

A

=T

$’
/ ’ ,?: - Z .

a8

N s

Composants du transstockeur
Cerobotde manutentionetde
stockage de marchandise est
composé de plusieurs éléments
formant une unité. Il se déplace sur
desrailsfixés au sol etil est guidé,
danslapartie supérieure, par un profil
fixé aux rayonnages.

La position du transstockeur est
controlée par des télémétreslaser. La
communication est établie au moyen
de dispositifs optiques ainfrarouges
(cellules photoélectriques). Le robot
estalimenté en électricité a travers
deslignesfixes ouvertes et des patins
coulissants.

mecalux.fr
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Chassis supérieur
Mat
Chassisinférieur
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Plate-forme et systeme
d'extraction

Systéme de translation
Elémentde levage
Télémeétre laser
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sans fil

10.Ligne d'alimentation électrique

11. Rail inférieur
12. Rail supérieur
13.Butée defin de course

Armoire électrique embarquée

Dispositif de communication
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Plate-forme ou chassismobile de levage (5).

Railinférieur (11), butée hydraulique de fin
decourse(13) etettélémetre (8).

Chassisinférieur (3), systeme delevage (7)
etalimentation électrique (10).
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del'espace et une augmentation de

permettent une utilisation optimale
la capacité de stockage.

Concus pour le stockage de caisses,

ilssont parfaitement adaptésau
mouvement du transstockeur. Ils

Rayonnages
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Zonede picking
etde manipulation

Située sur la partie frontale ou latérale

desrayonnages. C'est dans cette zone

que sontréalisés les mouvements de

transport des caisses vers I'opérateur,
etversle transstockeur quiles charge
etlesreplace dans|’entrep6t.

Elle se compose d'une série

de convoyeurs facilitantla
communication entre les postes
detravail et les transstockeurs, et
accélérantlesentréesetsortiesde
I'entrepot.

Il existe deux systéemes de convoyeurs
de caisses:

- Arouleaux

- Abandes ou courroies

Systeme de gestion
d’entrep6t Easy WMS

Contréle et dirige toutesles
opérations de stockage en
optimisant I'utilisation du temps
etdel’espace auseindel’entrepot.

Sonimplantation etsonintégration,
extrémement faciles, en fontun
excellent outil de gestion d’entrep6t
en parfaite coordination avec|’ERP
duclient.

Lelogiciel simplifie lagestion de
tous les processus logistiques et
permet d’accéder aisément a toutes
lesinformations en temps réel.

lltient également un inventaire
permanentetactualisé.

T MECALUX



Eléments de base

Caisseenplastique.

Unitédecharge

Il est possible de configurer
desinstallations automatiques
permettant de stocker des caisses
en plastique, en métal ouen carton. | ' === B |NEEEEENNRLE: |
Parmiles premiéres, les plus courantes b 45 EEARES S EERE:
sontles caisses EUROBOX de 400 x
600mmou600x800mm, dontles
hauteurs sont normalisées.

L'unité de charge appropriée aux
entrepOts automatiques pour caisses
estchoisie selon le produit a stocker.

Systémesde controle

etdesécurité Dans les parties ouvertes, des clotures
Un logiciel de commande, grillagées évitent tout contact des
puissant et éprouve, ainsi que opérateurs avec les éléments mobiles
plusieurs dispositifs mécaniques pouvant présenter undanger.

et électroniques, permettent Les portesd’accessontreliées au
d’exécuter lesmouvements de systeme de contréle. Dés qu'elles
maniére précise et parfaitement sontouvertes, les machines s'arrétent
sQre. automatiquement.

Caisseencarton.

10 Entrepdt automatique pour caisses mecalux.fr



Equipements optionnels

Ilest possible d'intégrer des équipements
optionnels:

Lecteurs de codes

Imprimante de rapports et d'étiquettes
Bascules

Dispositifs pick-to-light, etc.

T MECALUX 11



12 Entrepdt automatique pour caisses

Eléments optionnels

dans un entrepdt automatique

pour caisses

Diversesoptions sont disponibles
pouraméliorer le rendement des
entrepOts automatiques pour
caisses, enfonction des priorités
de chaque installation. Les options
choisies répondront aux besoins
spécifiques a satisfaire.

10.
11.
12.

13.

14.

Unités de charge

Systémes d’extraction

Modeles de transstockeurs
Simple ou double profondeur
Uneouplusieursallées

Un transstockeur par allée

Un transstockeur pour plusieurs
allées

Plusieurs transstockeurs par allée
Postes de picking et de réassort
Tampon d'accumulation
Température de fonctionnement
Combinaison avec d'autres
systemes de stockage
Equipements d'aide au picking
Trieur automatique

Tous ces éléments peuvent étre
intégrés a uneinstallation présentant
les caractéristiques suivantes:

- Jusqu’a 20 métres de hauteur
- Jusqu'a 100 kg par caisse
- Longueursvariables

mecalux.fr
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Unitésdecharge

Lesentrepbts automatiques
pour caisses sont concus pour
différentes unités de transport,
les plus courantes étant :

Caisseenplastique
aveccompartiments.

14 Entrepdt automatique pour caisses

Eléments optionnels

EUROBOXde400x600 mm

Modeélele plus courant par ses
dimensions et sa fabrication.
Plusieurs hauteurs disponibles
enfonction delamarchandise
etdelaquantité stockée.

Les bases de ces caisses peuvent
étrelissesou renforcéesselonle
poidsetl'usage.

Couvercle optionnel pour protéger
le produit.

Possibilité d'ajouter des
compartiments pour stocker
plusieurs références.

EUROBOXde 600x800 mm

- Permet de stocker des produits
de moyenne dimension.

- Capacitédecharge
jusqu'a 100kg.

- Plusieurs hauteurs disponibles.

mecalux.fr
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Caissesencarton

Les caisses en carton de moyenne
dimension peuvent étre directement
stockées sans supportsupplémentaire
(caisse en plastique oubac)sielles ne
doivent pasrentrer dans|’'entrepét.

Les caissesen carton ont,
contrairementauxbacen plastique,
besoin de traitements spécifiques dl
aleurvariabilité, rigidité ou possible
déformation.

Bacs en plastique ou enmétal
Permettent de stocker des

caisses ou objets de différentes
dimensions. llssont spécialement
fabrigués en fonction du produit
etdumode opératoire de chaque
client. lls peuventétre en plastique
ouenmétal.

T MECALUX 15
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Systemes d’extraction

Plusieurs systemes d’extraction
peuvent étreinstalléssurla plate-
forme des transstockeurs. Le systeme
choisi dépend du produit, du

nombre d'unités amanipuler et des
mouvements a réaliser.

Laplate-forme peutintégrerunou
deuxsystemes d’extraction.

Systemes les plus courants:

16 Entrepdt automatique pour caisses

Extracteurapellespermettantd’extraire deux caissessimultanément.

m
D~

ments optionnels

Extracteurapelles

Systémele plussimple et le plus utilisé.
La pelle se glisse sous la caisse pour
I'extraire.

Il existe deux modéles: asimple et
double profondeur. Un autre modéle
permet d'extraire deux caisses
simultanément.

Détaildel'extracteurapelles
etacourroies.



Extracteurapelleseta
courroies
Lespellessonticiactionnées
par des courroies qui poussent
etentrainentla caisse.

Cesysteme, rapide etdynamique,
permet de travailler sur les deux
cotésdurayonnage et de déplacer
une oudeux caissesa lafois.

Plate-forme comprenant
deuxextracteurset
transportantquatre
caissessimultanément.

Extracteur agriffes latérales
Systéme a pellesverticales et tiges
rabattables pouvantsaisir une ou
deux caisses en carton. Lorsque les
tigessonten position horizontale,
elles saisissent les caisses pour les
extraire oules pousser.

Ellesfacilitent égalementle
mouvement des caisses pour les
changer de c6té ou de profondeur.

T MECALUX 17



Modeles de transstockeurs

Il existe plusieurs modeles de
transstockeur répondant a différentes
exigences.

Nous proposons trois gammes de
transstockeurs. Chacune présente des
vitesses et des équipements différents
selon les prestations requises.

18 Entrepdt automatique pour caisses

Eléments optionnels

l.

-

Gamme légére ML50
Cetypedetransstockeurse
caractérise parun matenacier
pouvant manipuler une caisse pesant
jusqu'a’50kg, aune hauteurde9m.
Cette gamme est essentiellement
congue pour atteindre une forte
productivité.

A R AV AW A

Gamme intermédiaire ML100
Cestransstockeurs peuvent
atteindre une hauteurde 12m
et porterjusqu’a deux caisses
pesant chacune 50kg.

mecalux.fr



Gamme supérieure MLB
Transstockeur adouble mat pouvant
dépasser 20 m de hauteur et
transporterjusqu‘a quatre caisses
pesant chacune 50 kg, avec deux
extracteursdoubles.

:
>

T MECALUX 19
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Eléments optionnels
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Simple oudouble profondeur

Cetyped’entrep6t permet de placer
une caisse (simple profondeur) ou
deux caisses (double profondeur) de
chaque coté del'allée.

Simple profondeur
- Uneseule caisse par
emplacementsurlesrayonnages.

- Vitesse maximale d'entrée et
d’extraction des caisses.

- Convientauxentrepdtsoula
rapidité dusystéme prévautsur
la capacité totale de stockage.

- Touteslescaissessontdirectement
accessibles, ce systeme estdonc
principalement choisilorsque les
produits stockés appartiennenta
une méme catégorie et présentent
lamémerotation, oulorsqu’iln’ya
pas plus d'une caisse par référence.

mecalux.fr



Double profondeur

- Deuxniveauxde profondeur
paremplacementsurles
rayonnages.

- Capacité maximale de stockage
de caisses.

- Pourlesentreprises cherchant
un équilibre entre capacité
destockage etrapidité de
manipulation.

Les caisses situées devant sont
directementaccessibles; pour
accéder aux caisses situées
derriere, les premieres doivent étre
déplacées. Sicelapeutsembler
présenter uninconvénient, ce
n'est pasle caspourlesentrepots
comprenant des produits A, Bet

C (A: produits a forte rotation,

B : moyennerotation, C : faible
rotation) car:

- Onpeutplaceral’arriere une
caisse de produit Aenréserve.

- Lescaisses de produit C peuvent
aussi étre placées en seconde
position.

i

B,

|
|
Fa
1

- Comptetenudufaitquel'onsaita
I'avance ce que I'on doit préparer,
lors des périodes creuses, on
peutremettreen premiéreligne
les caisses quidevront sortir les
premiéres. Enoutre, ces taches
peuvent étre effectuées en dehors
deshoraires de travail.

- Lacapacité desalléesest
multipliée par deux.

AN

UNCA N7

Entrep6tadouble profondeur.

T MECALUX 21



Eléments optionnels

5

Uneouplusieursallées

Les entrepOts automatiques pour
caisses présentant une hauteur
etunelongueurvariable peuvent
comprendre une ou plusieurs
allées, selon la capacité de stockage
nécessaire, les dimensions
del'entrep6tetle nombre de
mouvements prévus.

6

Untransstockeur parallée

Lasolution laplus fréguente est
d'installer un transstockeur par
allée. Lemodéle etle nombre
d'extracteursdépend de l'unité de
charge et des exigences du client.

22 Entrep6t automatique pour caisses
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Untransstockeur
pour plusieurs allées

Dans les entrep6ts a faible rotation,
il suffit d'installer un transstockeur
pour plusieurs allées. Un pontde
transbordement, permettantau
transstockeur de changer d‘allée,
estinstallé danslapartie arriére des
rayonnages.

Pour transporter les caisses vers
les différents postes de picking,
une navette installée devantles
transstockeurs peut remplacerles
circuits de convoyeurs.

Détail d’'une navette (1).

Entrepot
automatique pour
caissescomportant
neufallées
desserviesparunseul
transstockeur.

1. Navette
2.Pontdetransbordement

Détaild'unpontdetransbordement(2).

T MECALUX 23




Eléments optionnels

8

Plusieurs transstockeurs

parallée 1.Rayonnages

Il est possible d'installer deux 2.Transstockeur niveau inférieur

transstockeurs circulant surle méme 3. Transstockeur niveau supérieur

rail et dans la méme allée, mais cela 4.Structure intermédiaire

implique certaines restrictions. 5.Convoyeursd'entrée niveau inférieur
6.Convoyeurs d'entrée niveau supérieur

Une autre solution consiste 7. Convoyeurs de sortie niveau inférieur

ainstaller deuxou plusieurs 8.Convoyeurs de sortie niveau supérieur

transstockeurs par niveaus, 9. Collecteur général
comme I'illustre la figure ci-contre.
Les rayonnages sont munis de
structures auxiliaires formant un
deuxiéme niveau d'allées, avec

rails de supportetde guidage sur
lesquels circulent les transstockeurs.

Le nombre etles dimensions des
transstockeurs sont déterminés parla
hauteur de l'entrep6t etla quantité de
mouvements nécessaires.

L'installation de plusieurs
transstockeurs sur différents niveaux

multiplie le nombre de mouvements. réception esttransportéeversle

Sil'on choisiten outre le modele niveau correspondantau moyen

approprié, cela permet d‘accroitre d‘aiguilleurs quil’envoient sur des

la capacité d’emplacementsetles canauxséparés comportant des

flux. Cette solution convientdonc sectionsinclinées.

parfaitement pour lesinstallations a

hautrendementousil’entrepdt est Vous pouvez voir ici des canaux

utilisé pour séquencer les flux. d’'entrée etde sortie séparés, qui
évitent de mélerles produits et

La marchandise provenant des permettent d'obtenir des flux trés

zones de productionoude élevés.

24 Entrep6t automatique pour caisses mecalux.fr



Exempled’entrepotautomatique
pour caissescomprenant huit
transstockeurs: quatre pour
desservirlesalléesduniveau
supérieur etquatre pourlesallées
duniveauinférieur.

VuelatéraledelI'entrepot et destransstockeurssurdeuxniveaux.

T MECALUX 25



Eléments optionnels

9

Postesde picking etde réassort

A chaque solution de stockage
correspond une solution spécifique
de téte de console et, par conséquent,
une solution déterminée de poste de
picking.

Pour une allée unique, il existe deux
options de téte de console : frontale
etlatérale.

DL

Tétede console frontale
Circuiten « U » situédansle
prolongement des rayonnages.
L'opérateur effectue les différentes
taches dans cette zone olisont
placés les dispositifs d'aide (écran,
lecteur de code-barres, boutons
de confirmation, bouton d'arrét
d'urgence, contrdle de calibrage,
etc.).

Leréassort estréalisé dansle méme
poste.

Détaild'unetétede consolefrontale.

26 Entrepot automatique pour caisses mecalux.fr
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Tétedeconsolelatérale
Lecircuitestaussien « U », mais
il est situé perpendiculairement
auxrayonnages.

Cette solution permet d'utiliser
toute lalongueurdisponible,
mais aussi d'installer deux
transstockeurs danslaméme
allée.

Détaild'unetétede console latérale.

T MECALUX 2



Dansles entrepdts comportant deux
ouplusieursallées, lenombreetla
disposition des postes de picking
dépend dunombre d’'opérations

de picking aréaliser etdu mode de
préparation des commandes. llen
va de méme pour les opérations de
réassort qui peuvent étre réalisées
dansle méme poste ou un poste
dédié.

Exemple de postes de picking :

Deuxallées etdeux postes

de pickingindépendants

Cette configuration permet de
réunir deux rayonnages d‘une
méme allée. Chaque poste recoitles
caisses stockées dans une allée et
unseul opérateur peut effectuer les
opérations.

Leréassort estréalisé dansle méme
poste.

28 Entrepot automatique pour caisses

Eléments optionnels

1 g e

Deuxallées etun poste de picking
Un convoyeur transversal
unidirectionnelrelie les convoyeurs
d'entrée et de sortie au poste

de picking. Le réassort peut étre
effectué dansle poste de picking

ou bien autravers d‘un convoyeur
supplémentaire relié a un centre de
production ou un poste de réassort.

mecalux.fr



Deuxallées etdeux postes
de picking

Deux convoyeurs transversaux
transportent les caisses entrant
etsortantdesrayonnagesetdes
postes de picking.

Cette solution n’est conseillée quesi
deuxtransstockeurs peuvent fournir
le nombre de caisses suffisant a
chaque opérateur.

Comme danslasolution précédente,
le réassort peut étre effectué dans

le méme poste ou par un convoyeur
dédié.

Plusieurs alléesetpostes

de picking

Lorsqu'il existe plusieurs allées et
postes de picking, deuxlignes de
convoyeurs transversaux au moins
sontnécessaires pourrelier les
convoyeursd’entrée etde sortie de
I'entrep6t aux postes de picking.

Un poste spécifique de réassort est
égalementindispensable. Ce poste
peut étre aménagé danslaméme
zone oudans un autre espace relié
al’entrepdt par des convoyeursa
rouleaux.

T MECALUX 2



Picking surlignedynamique
latérale

Lorsquel‘accésaunnombre
important de références est répétitif,
lameilleure solution estd’installer des
lignes dynamiques latérale, au niveau
inférieur, d’'une capacité d'une ou
deux caisses en profondeur.

Laréserve est placée dans la partie
supérieure del'entrepotetle
transstockeur alimente les canaux a
mesure gue les caisses sontvidées.

Dans ce mode opératoire, il est
possible d’installer des dispositifs
pick-to-light et des convoyeurs
facilitantla tache de l'opérateur, ce
quiaccroitson rendement.

Dans|'exemple ci-dessous, vous
pouvez voir deuxrayonnages, I'un
asimple profondeur et 'autre a
double profondeur. Surl'un des
cotésadouble profondeur, des
canaux de picking et un convoyeur
ontétéinstallés, et une téte de
console frontale comprend deux
postes de picking permettant de
préparer les références a faible
rotation.

Leréassortesteffectué dansun
poste séparé.

Entrep6tautomatique pour
caisses, adeuxalléesetlignes
dynamiquessurl'undes
cotés.
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Picking massif frontal

Le nombre de postes de picking, de
transstockeurs, les lignes a préparer
etlenombre de commandes que
chaque opérateur peut préparer
simultanément conditionne le mode
opératoire.

Les caisses peuventarriver de maniére
discontinue aux postes de picking,
chaque poste doit donccomporter un
tampon d'accumulation. Toutefois,
cette marchandise doit pouvoir
arriveraunrythme déterminé pour
éviter lestempsd'arrét dansl'activité
de l'opérateur. Chaque installation
représente un projet spécifique concu
surmesure.

Dans I'illustration ci-contre, vous
pouvez voir un entrepot disposant de
neuf transstockeurs a double plate-
forme, sept postes de picking, un
poste de réassortsitué danslazone
de dépdt de palettes et trois circuits
de convoyeurs. Cela évite de méler
les caisses destinées aux postes de
picking, au stockage et les caisses de
commandes déja préparées.

Un collecteur général relie cet
entrepotaux autres zones de travail.

32 Entrep6t automatique pour caisses
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Détail du postede picking.
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Entrepotdisposantde neuf
transstockeursadouble plate-
forme, sept postesde picking,
un poste deréassortsitué dans
lazonededépotde paletteset

troiscircuits de convoyeurs.

1. Rayonnages de caisses
2. Transstockeur
3. Poste de remplissage de caisses (approvisionnement)
4. Elévateur
5.Poste de picking
5.1. Convoyeur de sortie aaccumulation, vers picking
5.2. Convoyeur ergonomique inclinable
5.3. Convoyeur de retour
5.4. Caisses de commandes
5.5. Convoyeur de commandes préparées
5.6. Caisses prétes pour lescommandes

; At IHEENEE . === dll=s==
6. Niveau de convoyeurs pour expéditions INEEEBE= REAAB==S
INRENEY: =
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Postes de picking dansdes zones
annexes

Ces postes peuvent étre installés dans
des zones séparées, ce qui permet
d'utiliser I'espacelibéré pour le
stockage.

Cetypedesolution facilite les
extensions futures, en particulier
I'extension des postes de picking.

Il permet également de doublerla
taille de I'entrep6t, lazone commune
des convoyeurs étantaménagée au
centre, etlessectionsdel'entrepotde
partetd'autre.

Postesde pickinginstallés
perpendiculairementa
|'entrepétautomatique
pour caisses.
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1. Entrepot automatique de caisses
2. Transstockeur

3. Postes de picking

4.Elévateur
5.Zonedetri

e e e i

Les postes de picking peuvent
aussi étreinstallésdansles
niveaux supérieurs. Cette solution
conserve I'avantage des zones
annexes et optimise |'utilisation de
I'espace de la partie supérieure de
I'entrepot.

Dans I'illustration ci-dessous, vous
pouvez voir un entrepdt comportant
quatre postes de picking installésau
niveau supérieur. La partie inférieure
aétéaménagéeenzonedetriet
d'expédition.

Un élévateur relie les convoyeurs des
deux niveaux.

Entrep6tautomatique avec postesde picking au niveausupérieur.
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ATPA

Entrepotautomatique

pour caisses permettant
d’approvisionnerun trieur
L'installation présentée dans
I'illustration se compose d'un entrep6t
pour caisses en carton fonctionnant
avec douze transstockeurs doubles,
quipermet de stocker directement les
caisses contenantlamarchandise. Cet
emploiest fréquent dans le secteur
textile et des accessoires de mode.

Les caisses en carton sont envoyées
aux postes de picking au moment
approprié. Le produit en est extrait,
puisilestenvoyé dansun trieur a
compartimentsd’accumulation;
chaque compartiment, ou
lamarchandise est déposée
automatiguement, correspond a une
commande.

Différents dispositifs facilitent la tache
desopérateurs.

Les commandes préparées dans
les compartiments du trieur sont
introduites dans des caisses en carton,

Dansle casprésent, le trieurestun
circuitsans fin de chariots mobiles

N

solidaires formant une chaine.
Chaque chariotest équipé d’une
courroie horizontale transversale
quidéplacelamarchandiseen
temps opportun verslagauche ou
ladroite pourladéposerdanslebon
compartiment.

1. Réceptionde marchandise

2. Convoyeur extensible

3. Contrdle qualité
etreconditionnement

4. Entrep6tautomatique pour
caisses avec transstockeurs

5. Circuitdetransportde caisses

6. Zoned'injection d'articles
individuels

7. Trieurde commandes

8. Compartimentsde préparation
de commandes

9. Zoned'emballage et de controle

10.Approvisionnement en caisses
vides

11. Trieur d'expédition

12.Expéditions

36 Entrepot automatique pour caisses

transportées ensuite vers la zone
d’emballage et de contréle par des
convoyeurs. Les trieurs d’expédition
installés surles quais sont leur
destination finale.

Pour de plus amplesinformations sur

lestrieurs, consulter les pages50a 53.
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Entrepot

automatique pour
caissesapprovisionné

paruntrieur.
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Entrepotautomatique
pour caissesen carton
avecentréeetsortie
latérales.

Entrepot
automatique pour
caissesenplastique
avecentréeetsortie
frontales.
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10

Tampond'accumulation

Les transstockeurs peuvent constituer
destampons de régulation entre
différentes zones de production, a
condition de manipuler des unités
complétes, sans poste de picking.

Dans ce cas, deux convoyeurs, I'un
d'entrée etl’'autre desortie, relient
I'entrepot aux différentes zones.

L'entréeetlasortie de l'entrepdt
peuvent étre frontales oulatérales,
comme le montrent les deux
illustrations.

Tout modéle de transstockeur

peut fonctionner dans un entrepot
faisant office de tampon, maisles
plus couramment utilisés sont les
transstockeurs a haut rendement qui
permettenten outre de modulerle
rythme.

Pour constituer untampon, il est
également possible de recourir a des
rayonnages dynamiques.

Les caisses entrentd’un coté des
canaux, sontaccumulées et extraites

par l'autre coté.

Deux transstockeurs, un de chaque
c6té, remplissent etvident'entrep6t.
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Entrepotautomatique

pour caissesen chambre
froide avecpostesde picking
dansunezoneannexe.

11

Températurede
fonctionnement

Certains produits exigentune
température controlée qui peut
étre au-dessous de 0°C (chambre
de congélation).

L'entrepot estalorsisolé pour éviter
toute perte de froid et économiser
I'énergie.

Silatempérature est négative, les
postes de picking se trouvent dans
une zone annexe.

1. Chambre froide
de moyenne dimension

2.Rayonnages

3. Transstockeurs

4. Convoyeursd'entrée et de sortie

5. Postes de picking

6. Elévateur

7.Zone de picking annexe (optionnelle)

8.Zone de consolidation

des commandes
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- |
Transstockeur combiné

adesunitésdecharge
différentesetdivers
systémesdestockage.

40 Entrepdt automatique pour caisses

12

Combinaison avecd’autres
systemes de stockage

Un entrep6t peut contenir
différentes marchandises et unités
de chargerequérant un traitement
particulier.

Laconsommation peut également
varier, le mode opératoire exige
doncune applicationspécifique a
chaque cas.

mecalux.fr



La combinaison de différents
systemes de stockage est également
fréquente, avec des solutions plus
oumoins complexes, selon chaque
configuration.

Exemple 1

Dans 'exemple présentéici, vous
pouvez voir un entrepdt automatique
pour caissesintégré dans un
entrepot plus vaste. Il est composé
d'une zone de stockage compact
de palettes pour produits a rotation
élevée, d'une zone de rayonnages
conventionnels desservie par des
chariots tridirectionnels permettant
de stocker divers produits de
moyenne dimension et d'effectuer
le picking directement surla palette
ouunesortie de palettes completes,

Entrepotautomatique pour caisses
Téte de console de picking

Circuit de transport de caisses
Entrepotautomatique de palettes
Circuitde transport de palettes

Postes de picking sur palette et réassort
del'entrepot automatique pour caisses.
7. Entrep6tconventionnel de palettes

8. Entrepotcompactde palettes

9. Trieurs

10.Zone de consolidation

11. Quais de chargement

e Wi S W =

etun entrep6tautomatique de
palettes pourdes produits a faible
rotation ou de grande dimension.
Il comporte aussi zones de picking
etderéassort, ainsi qu'un circuit
de transport, un trieur, une zone
de consolidation et des quaisde
chargement.

Cetentrep6t dispose du logiciel
Easy WMS qui permet de gérer
toutesleszones de maniére
totalementintégrée.
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Entrep6tautomatique pou
caissesintégré adeuxentrepots
de picking, reliés paruncircuitde
convoyeurs.

Eléments optionnels

Exemple 2

Lillustration ci-dessous représente
un entrepdt automatique pour
caissesintégré ad’autresentrepots
de picking (I'un arayonnages
conventionnels statiques et 'autre
dynamiques). Tous troissont reliés
par un circuit de convoyeurs de
caisses etd’élévateurs, lui-méme
relié a des convoyeurs de palettes et
des postes de dépalettisation, dont
I'un estentierement automatique.

Unentrep6t contient des produits

A, aforterotation, B, arotation
moyenne et C, afaible rotation.
Selonlaloides80/20(80 % des
ventes sont concentréessur 20 % des
produits, tandis que 20 % desventes
concernent 80 % des produits), prés
de 15 % des références pourraient
étredetypeA, 35 % detypeBet50 %
detype C.llsemble donclogique de
stocker chaque type de produit selon
un systéeme différent, siles dimensions
del'entrepot le permettent.
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Dans l'illustration ci-contre, les
produits Asont stockés sur des
rayonnages dynamiques, munis
de dispositifs pick-to-lighten vue
d'accroitre lerendement, car cela
permetd‘augmenterles lignes de
préparation de commandes. Sur
les rayonnages conventionnels
de type picking, sont stockés les
produits C etsurlesrayonnages a
transstockeurs, les produits B.

1. Entrep6tautomatique pour caisses
2. Entrep6tde picking conventionnel (avec chariots équipés
d'undispositifinformatique)

3. Entrepotde picking avec dispositif pick-to-light

4. Circuitautomatique de transport horizontal et vertical de

caisses

Controle qualité

Quaisde déchargement

Circuitautomatique de transport de palettes

Dépalettiseur (@automatique et manuel)

. Pickinglatéral dans un entrep6t automatique pour caisses

0.Picking en téte de console dans un entrepét automatique
pour caisses

SeeNou

Ilest possible de stocker un certain
nombre de produits Ba moyenne
rotation, ce systeme pouvant
s'avérerrentable. Oninstalle alors
des canaux latéraux dynamiques
quifacilitentle picking. Le reste des
produits est extrait des rayonnages
conventionnelsinstallés en téte de
console.

Lorsque lescommandes sont
préparées dans différentes zones, une
zone de consolidation est nécessaire.
llestimportant d’analyserle mode de
transfertde la marchandise depuis les
zones de réception et de préparation.
Dans cetexemple, des convoyeurs a
rouleauxetabandes et des élévateurs
relient les deux niveaux.
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w N

. Entrep6tautomatique

pour caisses

Entrep6t automatique de palettes
Marchandises de grande
dimension et formeirréguliere

4. Entrep6tdebobines

5. Entrep6tde produits volumineux
6. Entrepotde profils

7.
8
9
1

Recharge de batterie de chariots

. Zonederéception

Zone de consolidation

0.Quaisde chargementetde

déchargement

Exemple3

Lillustration représente un entrepot
ou les produits sont distribués
dansdifférentes zones. Le systéeme
approprié est choisien fonction des
dimensions et du type de produit, de
la quantité de marchandise a stocker
etdesexigences en matiere de picking
etdesécurité.

Chaque zonedel'entrepdt est
aménagée de maniere stratégique,
selon les fluxde mouvements et les
dimensions du produit.

Vous pouvez voir ici plusieurs
systémes conventionnels de stockage
etdeuxsystémesautomatiques.
Dans cesderniers, un rayonnage
autoportant pour palettes,
disposantd’un poste de pickingetun
transstockeur asimple profondeur




avec poste de picking latéral pour
produits de moyenne dimension.

La consolidation descommandes
esteffectuée dansune zone
commune aux trois systémes

pour lesenvoyer vers le canal
d'expédition correspondant, selon
lacommandeoul'itinéraire.

Le logiciel de gestion Easy WMS

de Mecalux controle toutes

les opérations réalisées dans
I'ensemble deszones de l'entrepot.

Entrepotautomatique pour
caissescombinéad’autres
systémesautomatiqueset
conventionnels.
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Exemple4 Vous pouvez voir un poste de
L'illustration montreici une autre réassort de commande pour
solution possible : un entrepot entrep6tautomatique de caisses
automatigue pour caisses combiné aménagé dans une zone séparée
adesrayonnages dynamiques et un des postes de picking, avecsorties
trieur de commandes. directes des caisses videset un

convoyeur d'entrée verslatéte de
Les produits B et C sontstockés console.

dansun entrepdt automatique, et
les produits A sur lesrayonnages
dynamiques. Les produits préparés
danslesdeuxzonessonttransportés
automatiguementvers un trieur de
commandes ou les opérateurs les
consolident et lesidentifient.

Lesrayonnages dynamiques intégrent
des dispositifs pick-to-light pour

la préparation électronique des
commandes et des tables a rouleaux
pour faciliter la préparation et le
déplacement des caisses.
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. Entrep6tautomatique pour caisses

. Poste de picking en téte de console

. Postederéassortdel'entrepot
automatique pour caisses

. Sortiesaaccumulation de caisses vides

. Entrée de caisses pour réassort

. Rayonnages dynamiques avec dispositif
pick-to-light

. Réassort pour rayonnages dynamiques

. Marchandises de réassortdansun
entrepOt automatique pour caisses

. Marchandise de réassort pour rayonnages

dynamiques
Entrepotautomatique 10.Convoyeurs de commandes préparées
pour caissescombine 11. Trieur de commandes
adesrayonnages : o
dynamiquesetuntrieur 12.Consolidation descommandes
decommandes.
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Dispositifsd’aideala
préparation de commandes
Il existe différents dispositifs d'aide

alapréparation de commandes. Les
plus courantssont les suivants:

Préparationde commandes
avecdispositif ‘pick-to-light’
Cesystéme automatique, intégré
ausysteme de gestion d'entrep6t,
permet une préparation électronique
des commandes (sans papier).

Surlerayonnage, un écran lumineux
numérique s'allume etindique

le nombre d'unités a extrairesila
commande a préparer comprend
des produits qui se trouvent a cet
emplacement.

L'opérateursuitlesindications
del'écranet, lorsqu'ilaterminé
I'extraction de cette référence, appuie
surle bouton de confirmation qui
éteintl'écranetvalide l'actionde
prélévement.

48 Entrepdt automatique pour caisses
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Cesystéme accélere
considérablement la préparation
descommandes et contribue a
supprimerles erreurs.

llest fréquemmentinstallé dans
les entrep6ts automatiques pour
caisses, en particulier auxsorties
latérales de picking dynamique.
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Préparation de commandes
avecdispositif ‘put-to-light’
Systéme similaire au précédent,
permettantde déposerla
marchandise al’'emplacementou
I'écran lumineux numérique est
allumé. On trouve généralement ce
systeme dans les postes de picking
fixes ou plusieurs commandes sont
préparéessimultanément.

Chariots équipés de dispositifs
‘put-to-light’

Dispositif complet frequemment
installé dans les postes de picking
ahautrendementousiplusieurs
commandes sont préparées
simultanément : rayonnages
dynamiques avec dispositif
pick-to-light, et chariots de transfert
avec unsysteme put-to-light.

!
Systeme de gestiond’entrep6t ‘ easy@wms

ETHERNET |

Controleurlogiqueatransistor (PTL) pour gestion de lignesd’écran

Ecrans

CONTROLEUR

PTL

Les chariots avec dispositif
put-to-light peuvent transporter
plusieurs commandes alafois. Un
controleur électronique connecté
par radiofréquence al’ordinateur
du SGA transmet les signaux.

Celapermet une préparation des
commandes sur desrayonnages
conventionnels commessur les
rayonnages latéraux dynamiques
des entrepdts automatiques pour
caisses.
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Trieur automatique

Dans les pages précédentes, nous
avonsvu les différentes maniéres
d'effectuerle picking, en retirant

les produits d'une caisse etenles
déposant dans un casier ou une caisse
de préparation de commandes. Ce
mode opératoire autorise un nombre
déterminédelignes de préparation,
selonlesysteme choisietles
dispositifs d‘aide installés.

Lorsqu'il est nécessaire de préparer
un grand nombre de commandesa
lafois, il estindispensable d'installer
dessystemes plusrapides telsque les
trieursa courroies transversales. Ils

Détail descompartimentsdetri.

50 Entrep6t automatique pour caisses
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sont constitués de chariots solidaires
formantune chaine continueen
circuit fermé. Chaque chariot
transporte une unité déchargée
dans un compartiment déterminé,
ol sontregroupés tous les produits
d'une méme commande. Les tables
de préparation de commandes
deviennentainsi des postes
d'injection de marchandise dansle
trieur.

Détaild'unchariot.




1. Postes d'injection
2.Circuitdu trieur
3.Compartimentsde tri
4.Caissesd'emballage
5.Convoyeurs de caisses

Trieur horizontal

Il existe deux types de trieur:
horizontal et vertical. Ci-contre, un
trieur horizontal qui permet, avec
le méme nombre de chariots, de
préparer simultanément deux fois
plus de commandes qu’un trieur
vertical.

Trieur horizontal.
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Trieur vertical
Le trieur vertical est plus compact
etoccupe moins d'espace mais
requiertun plus grand nombre de
chariots que le modele horizontal.
Le nombre de chariots dépend du
nombre de commandes a préparer
simultanément.

Cetypedetrieur peut étre choisi B
silenombre de commandes n'est

pas tres élevé ousil’'on ne dispose

pas de|'espace nécessaire pour

installer un trieur horizontal.

Cesysteme est tres compact,
comme le montrentles
illustrations. Il permet d'utiliser
desconvoyeursinternes pourles
caisses de commandes préparées.

Sectionfrontaled’untrieurvertical.
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1. Postes d'injection
E 2. Trieurs
3. Compartiments de tri
4.Caissesd'emballage
5. Convoyeurs de caisses

Trieurvertical.

Sectionlatérale d’untrieurvertical.
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Logiciel de gestion d’entrep6t Easy WMS

L'entrepdtintelligent

La solution Easy WMS optimise la gestion physique et
documentaire des flux de marchandises en garantissant leur
tracabilité et en améliorant la performance de chaque zone de
I'entrepdt : réception, stockage, préparation des commandes et
expédition. Ses différents niveaux de fonctionnalité s'adaptent
atous les secteurs d'activité.

Le WMS dispose d'une large gamme de solutions qui couvrent
tous les besoins de gestion de la chaine logistique.

Les avantages

> Contréle du stock en temps réel

> Réduction des co(ts logistiques

> Augmentation de la capacité de stockage

> Baisse des opérations de manutention

> Elimination des erreurs

> Grande précision et rapidité de picking

> Adaptation aux nouveaux besoins e-commerce
> Gestion opérationnelle omnicanal

> Retour sur investissement rapide

Mecalux travaille avec des fournisseurs reconnus afin de garantir la qualité et la perfomance technique de I'application Easy WMS :

SAP Certifie S Microsoft Partner  [RZE8RA

[ fpolication Deslopment
O it Dha LiKnderd RO WA Sa A
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Des solutions interconnectées pour votre chaine logistique

WMS pour e-commerce.

Il compléte le logiciel Easy WMS pour
gérer les différents cas de figure
rencontrés pendant la préparation de
commandes d'une boutique e-commerce.
Cette solution permet d'augmenter la
compétitivité de votre entrep6t pour qu'il
soit capable de faire face a la distribution
des produits commercialisés sur internet.

Préparation et gestion des
expéditions multi-transporteurs.
Il ajoute au WMS des fonctionnalités
avancées pour gérer le processus
d'emballage et d'étiquetage. De plus, il
communique automatiquement avec les
principaux transporteurs.

Marketplaces et plateformes
e-commerce. Automatiquement, il
synchronise le stock disponible dans
I'entrep6t avec celui des catalogues
proposés sur différentes plateformes en
ligne (prestashop, amazon, ebay...).
L'interconnexion des ventes en ligne
grace au WMS permet d'uniformiser la
gestion des différents canaux de vente et
de concentrer ses efforts sur une offre de
service logistique flexible et efficace.

Logiciel GPAO pour la Gestion

de Production. Il offre efficacité,
tracabilité et création de valeur ajoutée
aux processus de fabrication. Il integre les
processus d'approvisionnement des lignes
de production au stockage de produits

et leur expédition ultérieure.

Store Fulfillment. Concu pour les
entreprises qui doivent controler en
temps réel I'inventaire de leur entrepét

et de leurs points de vente. Il synchronise
les opérations d'approvisionnement sur
I'ensemble du circuit de distribution, telles
que la préparation de commandes, le
réapprovisionnement, le transfert entre
boutiques ou les retours.

Logistique a valeur ajoutée (Value-
added services). Dédié aux entrep6ts
proposant de services d'assemblage,

de reconditionnement, de kitting, de
personnalisation. Il simplifie le travail des
opérateurs qui recoivent des instructions
« étape par étape » a leur poste de
travail. Cela permet d'augmenter la
productivité et, surtout, d'éliminer les
erreurs. Ce module garantit un maximum
de souplesse et permet de supprimer

les surco(ts liés a la personnalisation
d‘articles.

Supply Chain Analytics. Ce logiciel
permet de visualiser rapidement et
simplement les opérations en cours,

avec |'aide d'indicateurs clés de la chaine
logistique. Ainsi, vous contrélez votre
activité, connaissez toutes vos opérations
et créez une culture de I'information

qui vous aide a prendre les meilleures
décisions.

Logiciel de gestion

de la main-d’ceuvre (LMS). II
enregistre les temps réellement employés
pour la réalisation des différentes taches
afin de les comparer par la suite avec les
temps standard escomptés pour chacune
d’entre elles.

Intégration du WMS au Pallet
Shuttle. Une seule interface utilisateur
pour piloter le WMS et le systeme

par accumulation Pallet Shuttle de
Mecalux. Elle facilite le contréle manuel
du Pallet Shuttle, depuis une tablette

ou un poste de travail, et permet de
bénéficier des fonctionnalités Easy WMS
déja intégrées aux autres opérations de
I'entrepot.
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Avantages de
I'automatisation

Comme vous avez pu le constater,
les solutions de construction
d’'entrep&ts automatiques pour
caissessontnombreuses et trés
variées. L'analyse approfondie
desexigences de chaque client
permettra de choisir le systéeme
optimal.

Par ailleurs, nous avons souligné qu'il
estcourantde combiner différents
systémes, ensélectionnantle plus
approprié autype de produitetau
mode opératoire du client.

Quelle quesoit lasolution adoptée,
elle exige une automatisation
optimale delagestionetun logiciel
adéquat pour contrdlerles flux et les
opérationsdel’'entrepot.

Lesentrepdts automatiques

pour caisses permettenten outre
d’automatiser les mouvements, car
cesontles machines quidéplacentla
marchandise, tandis que I'opérateur

56 Entrepot automatique pour caisses

reste a son poste. Plus le poste de
picking est automatisé et flexible,
plus les dispositifs d'aide choisis sont

efficaces, pluslerendement est élevé.

Les entrepOts automatiques pour
caisses permettent:

- D'optimiserl'utilisationde
I'espace.

D’accroitre la productivité des
opérations de picking.
D’automatiser les opérations
d’entrées et desorties.

De controler parfaitementle
stock.

Desupprimerleserreurs duesa
la gestion manuelle de I'entrep6t.
De contréleretd’actualiserla
gestiondel’inventaire.

mecalux.fr



Tout ceciimplique un meilleur
niveau de service etunrapide
retour surinvestissement.

Lesservicestechniquesde
Mecalux pourront vous conseiller
surl'automatisation de votre
entrepot. Lexpérience en matiere
desolutions de stockage et
d‘intralogistique, les puissants
outils de simulationetlagammede
produits disponibles permettront
detrouverlasolution optimale
pour chaqueinstallation.

Exemple desimulation
d’entrep6tautomatique
pour caisses.
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Présence internationale

Usine
de Chicago®
(ETATS-UNIS) Usine
de Gijén®
Usine (ESPAGNE)
de Pontiac 53000 m?

(ETATS-UNIS)

Usine
deTijuana
(MEXIQUE)

Usine _
de Matamoros de Palencia
(MEXIQUE) (ESPAGNE)

13800m? 23500 m?

Usine
zie Séo)Paqu
i BRESIL
Usine 4
de Buenos Aires 27000 m?
(ARGENTINE)

21000m?



4 centres
technologiques

A Barcelone, se trouve
le centre de recherche
et développement de
projets d’ingénierie
et d'équipements
automatiques.

Usine

de Gliwice® . \

(POLOGNE) Gijon possede un centre de
53500 m? développement de produits

et logiciels de gestion
d’entrep6t Easy WMS.

A Gliwice, se trouve le centre
de recherche en matiére de
systémes automatiques.

A Chicago, Mecalux dispose
d’un autre centre de
recherche et développement
de projets d’ingénierie.

- Réseau commercial

@ Centresdeproduction

Usine (

:_Y
de Barcelone® i f
(ESPAGNE) —— F:
40000 m? &~

By

T MECALUX



© 08101819 20

Service gratuit + prix d'un appel local

FRANCE

AIXEN PROVENCE

Tél.04 42243382

1330, avenue Jean René
Guilibertdela Lauziere
Europarc de Pichaury - B4t B9
13290 Aix Les Milles

BORDEAUX

Tél.0472 47 6570

Avenue de Canteranne
Parc Canteranne Batiment 3
33600 Pessac

T MECALUX

info@mecalux.fr- mecalux.fr

LILLE

Tél.0320727302

11, rue Pierre et Marie Curie
Synergie Park - ler étage
59260 Lezennes

LYON

Tél.047247 6570

28-30, rue Marcel Dassault
Parc Everest

69740 Genas

NANTES
Tél.0251809881

4, rue Vasco de Gama
Parc Atlantis - Bat. H
44800 Saint Herblain

PARIS
Tél.0160119292
1,rue Colbert
ZAC de Montavas
91320 Wissous

STRASBOURG
Tél.0388765088

18, rue Joseph Graff - Lot A
67810 Holtzheim

TOULOUSE

Tél.0561506233
2,terrue Marcel Doret
Immeuble Buroline
31700 Blagnac

Mecalux est présentdans 26 pays
Allemagne - Argentine - Belgique - Brésil - Canada - Chili - Colombie - Croatie - Espagne - Estonie - Etats-Unis - France
Italie - Lettonie - Lituanie - Mexique - Pays-Bas - Pologne - Portugal - Roumanie - Royaume Uni - Slovaquie - Slovénie
Tchéquie - Turquie - Uruguay

BELGIQUE

BRUXELLES

Tél.(32) 23469071

Rue de Bretagne, 20

1200 Bruxelles

e-mail :info@mecalux.be
mecaluxbelgique.be
mecalux.be

MK-00200826-11/20 - ©MECALUX,SA





