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LAGERTECHNIK

Retrofit- und Neubauprojekt fiir Just-in-time-Anlieferung bei BMW

EXKLUSIV IN

DAS LOGISTIK-MAGAZIN

Hochste Anlagenverfiigbarkeit

Mit einem kombinierten Re-
trofit- und Neubauprojekt
hat die Aberle GmbH, Lein-
garten, als Generalunterneh-
mer fiir Kontraktlogistik-
dienstleister DB Schenker in
Eching ein automatisches
Kleinteilelager, das einen Teil
der Produktionsversorgung
im BMW-Werk Miinchen
darstellt, auf hochste Dyna-
mik und Anlagenverfiighar-
keit ausgerichtet. Auf Basis
eines intelligenten Planungs-
konzeptes von Luy & Part-
ner, Fachplaner fiir Logistik-
systeme mit Sitz in Wiesba-
den, realisierte Aberle inner-
halb weniger Monate bei lau-
fendem Betrieb eine Ware-
housing-Losung, die die
Lagerkapazitiiten des Dienst-
leisters um mehr als 60 Pro-
zent erhoht und die Durch-
satzleistung um 80 Prozent
gesteigert hat.

,»Bei der Standardversorgung
bleiben uns fiir Auslagerung,
Kommissionierung, Warenaus-
gangsabfertigung und den Trans-
port iiber 25 Kilometer in den
Norden Miinchens maximal vier
Stunden Zeit”, sagt Andreas
Seitz, Betriebsleiter des Versor-
gungszentrums von Kontraktlo-
gistiker DB Schenker Deutsch-
land AG in Eching. Von dort aus
werden die Miinchner Produkti-
onslinien des Fahrzeugherstel-
lers BMW just in time mit Mon-
tageteilen versorgt. Dabei iiber-
nimmt Schenker fiir BMW den
gesamten vorgelagerten Waren-
eingang fiir die Montage. Zu den
Aufgaben zihlen etwa die Wa-
renannahme, die FEinlagerung,
die Auslagerung fiir die Just-in-

An fuinf Arbeitsstationen werden Kleinladungstriger (KLTs) von Tablaren in
Transportboxen kommissioniert. Beim Einlagern werden die in GroBladungs-
tragern ankommenden KLTs vereinzelt und mit den Tablaren verkniipft

time-Abrufe sowie die Lieferung
an definierte Ubergabepunkte
nahe der jeweiligen Verbauorte
im Miinchner BMW-Werk. Dort
ibernehmen BMW-Mitarbeiter

die Montageteile und versorgen
die Verbauorte mit Vollgut. Die
leeren Transportbehilter trans-
portiert DB Schenker dann wie-
der zuriick nach Eching. ,,Das be-

In der Vorzone sind die Arbeitspldtze gut zuginglich angeordnet. Eine 50 m lange Paletten-

deutet eine enge Tak-
tung der Prozesse und
erfordert hohe Dyna-
mik, Anlagenverfiig-
barkeit und Prozesssi-
cherheit im Lager®, so
| Seitz.

Mit der Ankiindigung
von BMW Anfang
vergangenen Jahres,
von Sommer 2013 an
in Miinchen ein weite-
res Modell zu produ-
zieren, ,,war klar, dass
die vorhandene Lager-
kapazitidt und Durch-
satzleistung des knapp
zehn Jahre alten AKL
den neuen Anforde-
rungen nicht mehr ge-
recht werden konnte®, erldutert
Seitz. ,,Die neue Serie bedeutet
fir das neue Warehousing im
AKL etwa 1500 bis 2000 neue
Artikel.” Den Zuschlag fiir das

forderstrecke dient als Staustrecke fiir die Wareneingangspaletten und leeren Transportboxen
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Vom Standort Eching aus vesorgt der Logistikdienstleister Schenker das BMW-Werk Miinchen unter anderem mit Kleinteilen.

In der rechten Bildhilfte sind in der Mitte die Kommissionierplatze, gleich dahinter das automatische Kleinteilelager zu sehen

entsprechende  Erweiterungs-
und Modernisierungsprojekt er-
hielt als Generalunternehmer fiir
Bau und Intralogistik die Aberle
GmbH, Leingarten. ,Aberle
konnte trotz des engen Termin-
fensters von nur rund viereinhalb
Monaten Umsetzungszeit und
der Projektrealisierung bei lau-
fendem Betrieb die Fertigstel-
lung zum 2. Januar 2013 zusa-
gen“, begriindet Seitz den Zu-
schlag. ,Die eingereichten Un-
terlagen, das Auftreten, die fiir
einen Generalunternehmer erfor-
derlichen Kontakte und die Kom-
petenz von Aberle haben uns von
Beginn an die Sicherheit gege-
ben, einen Partner an unserer Sei-
te zu haben, der das Projekt ter-
mingerecht abschlieft.*

Nach einer Ausschreibung und
Vergabeverhandlungen mit vier
Anbietern erhielt Aberle Ende
Mai 2012 vom Planungsbiiro
Luy & Partner, Wiesbaden, den
Auftrag, das vorhandene, drei-
gassige automatische Kleinteile-
lager (AKL) technisch auf den
neuesten Stand zu bringen, um
zwei Gassen zu erweitern, mit
entsprechender  Fordertechnik
die Prozesse zu automatisieren
und die vorhandenen drei Kom-
missionierarbeitspldtze um zwei
weitere zu ergdnzen. Gemeinsam
mit dem Planungsbiiro und DB
Schenker wurde vor der ausge-
schriebenen Planung ein detail-
lierter Zeitplan fiir die Realisie-
rung bei laufendem Betrieb und
die Materialfliisse definiert, ein
Pflichtenheft erstellt und mit den
Vorbereitungen fiir die Projekt-
realisierung begonnen. ,,Sehr po-
sitiv wirkte sich dabei aus, dass

sich das von Schenker aufgestell-
te, interne Projektteam bereits in
der Planungsphase mit einge-
bracht hat*, so Fachplaner Hans-
Jiirgen Luy.

Mitte August begann bereits der
Regalbau fiir die AKL-Erweite-
rung. Parallel dazu erfolgten der
Riickbau der Altregale, die ein-
seitig um jeweils etwa 20 m ver-
kiirzt wurden, um eine neue Vor-
zone zu gestalten, sowie der Ein-
bau der Palettenfordertechnik.
»Das Bestandsretrofit plus Er-
weiterung der AKL-Vorzone an
alter Stelle hitte zu Betriebssto-
rungen in der Umbauphase und
in der Betriebsphase zu einge-
schrinkten Arbeitsabldufen und
ungeniigendem Durchsatz  ge-
fuhrt*, erkldrt Luy. ,,Wir empfah-
len folglich eine Verlagerung und
Neugestaltung der Vorzone nebst
Anbindung der Behilter- und Pa-
lettenfordertechnik auf der ge-
geniiberliegenden ~ Seite  des

AKLs. Diese Planung bietet zu-
dem Optionen fiir weitere Kapa-
zitdtserweiterungen.

Ende September bis Ende No-
vember wurden die neuen Regal-
bediengerite eingebracht und die
Altgerite modernisiert. Von An-
fang November an konnten die
Steuerungsprogrammierung, die
Schnittstelleneinrichtung ~ zum
Host-System und die sukzessive
Inbetriebnahme der fertiggestell-
ten Teilbereiche beginnen. ,,Alles
bei laufendem Betrieb”, unter-
streicht Seitz. ,,An drei Wochen-
enden hat Aberle beispielsweise
bis spit in den Abend hinein die
Funktionstests der Alt-RBGs
durchgefiihrt, die auf Basis des
alten Korpus mit neuer Steue-
rung und Antriebstechnik verse-
hen wurden. Nach der Spit-
schicht am 22. Dezember haben
wir dann den Betrieb komplett
auf die neue Anlagentechnik um-
gestellt. Alles funktionierte wie

Das Visualisierungsmodul PMS-V bietet umfassende Transparenz iiber
die Materialfliisse und Anlagenauslastung; rechts: RBG-Kamerabilder
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geplant. Nach Weihnachten bis
zum Jahreswechsel erfolgten
dann abschlieBende kleinere
Tests und Feinjustierungen. Am
2. Januar 2013 ging die neue An-
lage in den Echtbetrieb.
Leistungstests im Februar zeig-
ten, dass die Anlagenkomponen-
ten und die IT-Schnittstellen die
erforderlichen Kennzahlen be-
reits nach zwei Wochen sogar
iibertrafen. ,,Mit der Erweiterung
und Modernisierung der Anlage
nach dem Logistikkonzept von
Luy und Partner durch Aberle ha-
ben wir die Kapazititen im AKL
von 16500 auf 27000 Tablar-
stellpldtze erhoht und die Durch-
satzleistung um 80 Prozent ge-
steigert, restimiert Seitz. ,,Heute
sind wir in der Lage, bis zu 5000
Tablare pro Tag ein- und auszula-
gern. Das bedeutet eine Gesamt-
systemleistung von 350 Doppel-
spielen pro Stunde.*
Dabei seien, so Seitz, die Materi-
alfliisse kaum verdn-
d dert worden. Waren-
| ein- und -ausginge er-
§ folgen iiber die glei-
chen Tore. Eine neue,
% 50 m lange Paletten-
forderstrecke dient als
Staustrecke fiir die
Wareneingangspalet-
ten und leeren Trans-
portbehilter. Sie ent-
lastet den Staplerver-
kehr zwischen Waren-
eingangspuffer  und
AKL-Vorzone.  Vor
dieser befinden sich in
der Halle fiinf Arbeits-
plitze. Sie sind mit
Drehtischen  ausge-
stattet und werden von
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zwei Forderstrecken bedient. Ei-
ne dient der Ein-, die andere der
Auslagerung. ,,Bei hohem Auf-
kommen konnen beide Strecken
allerdings auch fiir eine einzige
Richtung benutzt werden®, sagt
Seitz. Die Arbeitsplitze dienen
bei der Wareneingangsbearbei-
tung als Umpackplatz. Mitarbei-
ter vereinzeln dort die Zuldufe
der Hersteller, die teilweise in
groBen Ladungstrigern angelie-
fert werden. Als Kleinteilela-
dungstriger fungieren drei unter-
schiedliche Behiltergrofien.
Uber Barcodeerfassung werden
die Artikelbehilter mit den 600 x
400 mm grofen Tablaren ,ver-
heiratet‘, die als Ladungstriger
fiir das automatisierte Handling
und die Einlagerung im AKL ein-
gesetzt werden. Die Behilterfor-
dertechnik fiihrt die Tablare zu-
ndchst auf einen Loop. Bis zu
700 Tablare transportiert der mit
Rollenforderern  ausgestattete
Forderkreisel pro Stunde. Uber
die Erfassung der Barcodes wer-
den die Tablare von der IT an ei-
nen der Einlagerungsstiche zum
AKL ausgesteuert und von den
automatischen Regalbediengeri-
ten eingelagert.

Die von Aberle eingesetzte SPS CPU 31 5F steuert die fiinf RBGs exakt und energieeffiezient.

Ausgestattet mit
Kombigabeln
als Lastaufnah-
memittel  kon-
nen die RBGs
die Tablare mit
jeweils bis zu
vier Behiltern
" doppeltief einla-
gern. Die von
Aberle fiir alle
fiinf RBGs ein-
gesetzte ~ SPS-
Steuerung CPU
315F ermoglicht
dabei eine exak-
: te, energieeffi-
ziente  Steue-
rung der RBGs.
Alle RBGs sind
mit einem Dual-
kamerasystem

i Mobotix S14D
ausgestattet,
was die Sicher-
heit und die
Transparenz des
Gesamtsystems
erhoht und War-
tungsarbeiten
erleichtert.

Die  Auslage-
rung der Tablare

5N A
Bis zu 5000 Tablare pro Tag konnen mit der
Anlangentechnik von Aberle bei Schenker in

Eching ein- und ausgelagert werden

"

Das bei laufendem Betrieb um zwei Gassen erweiterte AKL bietet 27 000 Tablarstellplitze
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zur Kommissionierung erfolgt
iber die gleichen Anlagenkom-
ponenten. Dabei fungieren die
fiinf Arbeitspldtze als Kommis-
sionierstationen. Von der IT
exakt getaktet, werden die Tabla-
re mit den erforderlichen Arti-
keln vom Loop an einen der fiinf
Arbeitsplitze ausgesteuert. Dort
werden die abgeforderten Klein-
ladungstriger nach Vorgabe der
Fertigung bedarfsgenau von den
Tablaren kommissioniert,
schlieBend gelabelt und monta-
gegerecht in Transportbehilter
gestapelt. Nach Abschluss der
Auftragszusammenstellung und
Beigabe der Ladeliste steuern die
Kommissionierer die Schwergut-
behilter iiber die Dreharbeitsti-
sche auf die Auslagerungspalet-
tenfordertechnik  aus.  Deren
Querverfahrwagen wurden auf
eine Leistung von 63 Paletten-
doppelspielen pro Stunde ausge-
legt. Die Palettenfordertechnik
fiihrt die Transportbehilter zu ei-
ner Abnahmestelle, wo sie von
Staplern iibernommen und in den
Warenausgang verbracht wer-
den. Fiir die Automatisierungs-
technik ist von Aberle fiir jede
Komponente eine SPS-Steue-
rung CPU 414F installiert.
Betriebsleiter Seitz blickt bereits
nach vorn. ,Im Sommer, wenn
die Produktion der neuen Serie
im BMW-Werk beginnt, muss
die Anlage zeigen, ob sie auch
den Anforderungen unter Volllast
geniigt. Nach den erfolgreichen
Leistungstests im Februar haben
wir daran keinen Zweifel. Zudem
hat Aberle eine hohe Anlagenver-
fiigbarkeit von 98,5 Prozent zu-
gesichert. Nach dem hervorra-
genden Projektverlauf und den
bisherigen guten Erfahrungen
mit der Anlage sehen wir den
kiinftigen Aufgaben recht gelas-
sen entgegen.*

an-
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Weitere Informationen

www.aberle-automation.com
www.dbschenker.de
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