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Und wieder einmal hat die GDV mit ihrem Softwaresystem PROBAS-BLVS dafur gesorgt,
dass SAP auch fir ein automatisiertes Lager die Verwaltung Gibernehmen konnte. Im
vorliegenden Anwendungsfall steuert PROBAS das Lager durch Biindelung der SAP-
Transportauftrdge zur Ein- und Auslagerung, so dass wesentliche Optimierungskriterien
erfillt werden, ohne die ein automatisches Lager mit RBG-Gassenwechseln nicht
wirtschaftlich betrieben werden kann. PROBAS versorgt die RBGs gezielt mit Fahrauftragen
fur Doppelspiele in der Gasse und minimiert in Zeitrastern die Gassenwechsel. Au3erdem
werden die Gassenwechsel der RBGs durch PROBAS koordiniert und gesteuert.

Im nachfolgenden Projektbericht ,Modernisierung und Automatisierung eines 21 Jahre alten
HRL", erschienen in der Zeitschrift ,,Logistik fur Unternehmen (10/2006)", hat die Stocklin
Logistik GmbH die Gesamtanlage erlautert.



Lagerlogistik [ N

Modernisierung und Automatisierung
eines 21 Jahre alten HRL

Eine Durchsatzsteigerung von 50 % ist die Bilanz eines umfassenden Reengineering-Projektes im
ehemals manuell betriebenen Hochregallager (HRL) im Werk Hamburg der DaimlerChrysler AG
(DC). Fiir Stécklin Logistik bestand die groBe Herausforderung darin, innerhalb enger Terminfens-
ter sdmtliche Prozesse unter Einhaltung des bestehenden Flachenrasters zu automatisieren. Zumal
dort 24 verschiedene Behaltertypen im Einsatz sind.

Yon Stefan Kiel-Zajic

DaimlerChrysler AG Aggregate und

Komponenten wie Achsen, Lenk-
siulen, Nockenwellen und Systemele-
mictite wie Pedalanlagen, Schaltungen
und Feststellbremsen. Ein HRL mit ca, 10
(M0 Skellpldtzen in 15 Gassen dient der
Yer- und Entsorgung der Produktion so-
wie als Versandlager fiir DC-5Standorte
wie Bremen, Sindelfingen und Rastatt.
Seit Inbetriebnahme im Jahr 1935 wa-
ren in diesem Lager filnt manuell be-
diente, kurvengingige Regalbedlenge-
rite (RBG) im Einsate, die von den Mit-
arbeitern im Dreischichtbetrich gefah-
ren wurden. Die Auftragsbearbeitung
wurde ausnahmslos fiber Kommissio-
nierlisten in apicrform abgewickelt.
Das betraf auch die Staplertransporle 2u
und von den Aufgabestationen.

MNach einer Umbauzeit von nur sechs-
Monaten wird die gesamte Anlage heute
automatisch  betriehen.  Ulrich  Ule-
maren, Maner Technische Dienste bei
DC in Hamburg, Deschireibt die Beweg-
grunde fiir diese Grundsatzentsche
dung: ,Wir mussten reagieren. Aus-
stehlaggebend war in erster Linie der me-
chanische Verschlei an den alten Geri-
tenn, Funchmende Storanfillighkeiten
und sinkende Verfiigharkeit wurden zu
einem ernsthaften Problem. Am effl-
zientesten erschien es uns, dle gesamte
Ablauforganisation unter Beriacksichti-
gung neuester technologischer Er
kenntnisse wnd Marktanforderungen
zu automatisieren und damit zu opti
mieren.”

I m Werk Hamburg produziert die
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Bild 1 Regaibediengerit in Aktion - Aufnahme eines Behilters von der Aufgrifr-
statian.

RBG-Ubergabeplatz vorab als
Musterstation errichtet

Als Generalunternehmer erhielt die
stécklin Logistik GmbH, Netphen, im
Febiruar 2005 den Auftrag 2ur Lieferung
und Implementierung von vier auto-
matschen RBG. Analysen hatten erge
ben, dass diese Anzahl die geforderte
Svstemleistung in vollem Umtbang er-
bringen wirde, Der Auftragsumfang be-
inhaltete fermer die Montage neuer
Fahr- und Stromschienen, diz Erncuc-
rung der Ubergabeplitze sowie die Inte-
gration eines neuen Lagersteusrungs-
systems,

LDie Konfiguration der Aufgabefla
chen an den Ubernahmestationen war
einer der ausschlaggebenden Punkte,
mil denen sich Stacklin im Wetthewerb
durchsetzen konnte”, betont Uhieran.
LSenn bel DaimlerChrysler in Ham-
burg sind allein 24 verschiedene Behal-
tertypen lm Binsatz, darunter DO-typl
sche Stahipaletten in diversen Abmes-
sungen, Gitterboxen sowie Euro- und
Industriepaletten,” (Bild 1} Dies setzt
ging intelligente Abfragesensorik an
dent Ubergabestationen voraus, mit de-
ren1 Hilfe diese verschiedenen Typen
identifiziert werden konnen und das
Lastaufnahmemittel individuell daraut
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eingestellt werden kann. .Die von
Stcklin errichtete Musterstation hat
unsim Vorteld von der Machbarkeit der
angebotenen Lisung (berzeuge. Niclt
minder wichtig waren ausgewogene
Mensch-Maschine-Schnittstellen sowie
die Qualitit unserer neucn Regalbe
diengerdte”, so Lhigmonn weiter,

Weitere Herausforderungen ergaben
sich durch die extrem kurze Projektlauf-
zeit, durch Yorgaben nach Einhaltung
des bestehcnden Flachenrasters sowie
Konsernvorschriften, die in punkto §i-
cherheit #u beachten waren. Im Juni
2005 konnte mit den Umbauarbeiten
wihrend des laufenden Betriehes he-
gonnen werden. Um diesen nicht zu be-
gintrichtigen, wurden in verschicde-
niert Bavabschnitlen die gesamten Fahr-
und Stromschienen erneuert und im
Anschluss die alten Gerdte demontiert.
Bereits im Juli 2005 liefen die ersten
sechs Gassen automatisch., Die Ab-
nahme der 15-gassigen Gesamtanlage
folgte Mitte November,

Aus Sicherheitsgritnden wurden mas-
sive S33-Fahrschienen verlegt, Das alte
passive baw, statische Weichensystem
ist durch ein modernes aktives Wei-
chensystem ersetzt worden, das ¢inen
wesentlich geringeren Verschleild anf-
welsl und in seinen Funktionalititen
denen einer Fisenbahnweiche gleichl,
Im Bereich der Aufgabe und Abnahme,
wo sowohl Stapler- als auch Personen-
verkehr stattfindet, wurden Sicherheits-
scanner installiert, die die RBG bel An-
niaherung anhalten. Nach Verlassen des
Sicherheitsbereichs starten die RBG au-
lomatisch von neuem. Ferner sind alle
Gassenenden Sicherheitsliclt-
schranken abgesichert, die fir die jewei-
lige Gasse akliviert werden, sobald dlese
won Personen betreten wird. Hierdurch
sind Servicearbeiten innerhalb ciner
Crasse moglich, waheend in allen ande-
ren Gassen ungestirt weitergearbeitet
weerden kann.,

it

Intelligente Kurventechnik der
RBG

Die auwtomatisch verfahrenden |, Kur
venganger” sind als schienengefithrte
Ein-Mast-Konstruktion mit Notsteper-
stand ausgeflhrt (Bild 2), Zwel Asyn-
chronmotoren, die Gber Momentent-
kopplung und speziclle Fahrkurven in
der 55 angesteuert werden, regeln die
Kurventahrt. Tin AC-geregelter An-
triebsmotor hildet die Hubantriebsein-
heit. Jedes Gerit ist mit einer auto-
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Bild 2 Regaibp-

diengerdt versetzt

im Warhsalgang.
Bildar; Stackin

nomen mitfahrenden Steuerang aus-
geristet, die Gher eine Schnittstelle zum
Materialflussrechner verligt.

Der Verstellweg der Teleskopzaheln
wird durch ein Wegmess-System ermit-
teft, das mur absoluten Ermittlung des
anzufahrenden Lagerfaches dient sowie
ein exaktes und zeitoptimiertes Positio-
nieren crmaglicht. Zudem ist die Tele-
skopgabel breltenverstellbar, um  dic
vielen werschiedenen Behiltertypen
handeln zu kinnen.

Fiir div X-Achse (Horlzontalrichtung)
ist das Messsystemn mit Barcodes aus
gestattet, die oberhalb der Stromschie-
nen aulgebracht sind. Dank dieser
plurchgeklebten Meter” 15t jedes ein-
zelne RBG genauestens iiberdieeigenen
Koordinaten in den Lagergassen infor-
miert. Ein weiterer Vorteil dieses Svs.
terns ist, dass im Falle einer Beschidi-
gung des Barcodes das enisprechende
Segment aul einem handelsiihlichen
Drucker new ausgedruckt und auf
geklebt werden kanmn,

Die RBG-Steverung gibt ein Fahrprofil
vor, dessen Beschleunigungsverhalten
stetig ist und eine ruckfrete Fahrt er
méglicht. Im Gegensats zur konventio-
nellen Regelung der Fahe- und Hubach-
sen Gber ein lincares Fahrprofil wenden

Antriebe und Getriebe sowie die ma
schinenbauliche Konstruktion weilaus

wenlger beansprucht. Dic Positionie-
rung erfolgl schnell und punktgenau,
Korrckturfahrten in Schleichgeschwin-
digkeit entfallen. Die Kommunikation
der RBG untereinander sowis rwischen
den RBG und der Lagersteuerung erfolgt
Uberdas gleiche WLAN Svstem, iiber das
auch der Datenfunk fiir die Gabelstapler
koordiniert wird.

Mensch-Maschine-Interface

Fine besondere Herausforderung stellte
das Design der Ubergabestationen dar.
50 werden die 1,5 t schweren Lagerbe-
hilter nicht wie oftmals Gblich auf eine
Fordertechnik aufgestellt, die die Behil-
ter dann auf die verschiedenen Gassen
verteilt, sondern mit einem Gabelstap-
ler direkt im Handlingsbercich der RBG
aufein stalisches Gestell aufgegeben. Zu
gewdhrleisten war, dass die vielen ver-
schiedenen Behdltertvpen beim Aufsct-
zen Fentriert werden und dass der Be-
haltertyp erkannt wird.

Zentrale Aufgabe war ferner ein Si-
cherheitskonzept nach EN 528 zu fin-
den, dass die in diesem Bereich titigen
Personen und Maschinen zuverlissig
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schiltzt. Um unbefugten Zutritt zu ver-
hindern, wurde der unterste Uber-
gabeplatz auf eine Hohe von 1 m ausge-
legt und erfillt damit die BG-Richt-
linien zum Personenschute. Dariber -
naus tiberwacht intelligente Sensorik
den Zugang zu den Stationen. Fir jede
Doppelstation wurde jeweils ein Lasers-
canner angeordnet. Bei Ausldsen des
Scanners wird der wvordere  Gassen-
bereich deaktiviert. Das RBG stoppt, bis
der Scanncrbereich wieder verlassen
wird und startet im Anschluss erneut
automatisch,

Uberwachtdurch Schaltelemente, die
an den Vorderseiten der Ubergabeplilze
angebrachi sind, werden die Paletten
dber eine Zentriccung jeweils biindig
und rechtwinklig auf den Aufgabeplate
(irernommen, Das Lagerverwaltungs-
system (LVS) ibermittelt nun die Palet-
tendaten an das RBG, Dieses stellt die
Gabelbreelte auf den gemeldeten Palet-
tentyp ein und pratt im Vorbeifabren
mit einem Sensor, ob die tatsichliche
Pzlettenbreite mit den (bermittelten
Daten Ubereinstimmt, Ist dies der Fall,
wird die Palette abgenommen.

Bei Aufnahme auf das RBG wird zu-
dem noch elnmal tiber zwei Konturen-
kontrollen geprGlt, ob Teile in der Tiefe
oder Breite tberstehen. Zugleich wirnd
die Hohe der Palette gemessen und pa
rallel auf dem Hubtisch ermittell, obdas
zulissige Gesamtgewicht méglicher-
weise iiberschritten wurde. Erst nach or-
folgreicher  Profilkontrolle
simtlicher Parameter wird
die Palette eingelagert. An-
sonsten wird sie zurick aufl
den  Aufgabeplatz  gestellt
und dler Fehler an das LYS ge-
meldet.

Steuerung und Kom-
munikation

Verwaltet wird das Lager in
SAP B/ Giber das Lagermodul
WM (Warchouse Manage-
ment). Neben den Lager plat-
#en in Halle 12 (HRL, C-LT,
DLR, Blocklager) steuert das
LVS auch die Ubergabeplitze
fiir dlic Fin- und Auslagerun-
gen. Flichen und Lager-
plitze werden mit den jewel-
ligen Bestinden auf La-
dungsteiger-Ebene  verwal-
tet.

abei kommuniziert der
Lagerstenerrechner mit dem
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Host sowie der Steuverung der REG und
optimiert deren Einsatz im Rahmen en-
ger Vorgaben. Grundlage ist dec Solt-
ware-Baustein |, Probas-BLVSY, eine pro.
zessegleitende  Anwender-Software.
Diese Client-Server-Anwendung erlaub
auch ein umfassendes Monitoring der
aktuellen Anlagenauslastung sowie der
statistischen Leistungsdaten.

Bei Generierung der Einlagertrans-
porte vergibt SAP den Lagerplatz und
steuert den staplerunterstitzten Vor-
transport der Malette {iber eln Daten
funkmodul. Die Anbinduny der mobi-
leri Datenfunk-Terminals an SAP-WM
wurde iber Terminal-Server sowie cin
Funknetzwerk (WLAN) realisiert. So-
hald der Staplerfahirer eine Palette auf
dem Ubergabeplatz abgestellt hat, wird
der Transportauftrag mit den akiuellen
Standortdaten sowie demn Einlagerziel-
platz von SAP an Probas dibertragen.
Dort wird fir diesen Fahrauftrag ein Be-
hiltersatz mit Quell- und Zielinforma-
tionen angelegt, der dann iber das glei-
che WLAN an das entsprechende REG
gesendet wird. Die Auslagerungen zur
Kommissionierung erfolgen analog.

Zur Optimierung der Doppelspiele
werden in Probas bevorzugt Auslage-
rungen abgearbeiret. So verhleiben Ein-
lagerungen zundichst auf den Ubergabe-
plitzen, so lange es noch eine Auslage-
rung aus den dem RBG primar zugeteil-
ten Gassen gibit.

50 % mehr Durchsatz

Heute verfahiren statt der ehemals Hinf
manuell bedienten Gerdte vier auto-
matische RBG von Stocklin in den 15
(assen und erzielen in Summe bis 120
Doppelspiele in der Stunde.  Mit dieser
Durchsatzleistung sind sie um 50 %
schneller als die alten Gerdte, Und da je-
des einzelne RBG jede der 15 Gassen be-
dienen kann, profitiercn wir von ex
trem hoher Flexibilitat und Redundanz.
Curch die Automatisierung konnen
nun samtliche Prozesse sicherer und
fehlerfreier, schneller und damit we-
sentlich kostengiinstiger abgewickelt
werden®, freat sich Uirich Ullermarir.
Sollte bel verinderten loglstischen
Anforderungen in Zukunft eine weitere
Aufstockung  der  Durchsatzleistung
notwendig werden, ist dies durch die
nachtrigliche Integration weiterer
JKurvenginger® jederzeil maglich. B

Stefan Kiel-Zajic ist Bereichsleiter Modernisie-
rung bei der Sticklin Logistik GmbH, Natphen.
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