Logistik

Ein effizientes
Logistiksystem
far die Produktion

Die Dynamit Nobel GmbH-Systemstechnik, Zulieferer von Kunststoff-

StoRR3fangern fir alle namhaften Automobilhersteller, hat eine wesentliche

Steigerung seiner Lieferbereitschaft, bei gleichzeitig erheblicher Kosten-

senkung, durch den Bau eines modernen Produktionspufferlagers erzielen

kénnen. - Von Dipl.-Math. Gunter Nolte

Als erfahrenen Lieferanten
hat sich Dynamit Nobel fur
die Lager- und Systemtechnik
von Noell Stahl- und Maschi-
nenbau GmbH aus Wirzburg
entschieden. Heute nultzt
Dynamit Nobel seine knapp-
pen Betriebsflachen wesent-
lich besser aus. Ein grof3er
Teil von innerbetrieblichen
Tran-sporten per Gabel stapler
konnte entfallen, zusétzlich
sank die Rate von Transport-
und Lagerschaden signifi-
kant.

Produktion in Logistik-
system eingebunden

Die Produktion der Dynamit
Nobel AG gliedert sichiindrei

Abb. 1: Dipl.-Ing. Wolf-
gang Sapp, Leiter Ferti-
gungsvorbereitung und
Projektleiter Lagerprojekt
der Dynamit Nobel AG

Die Produktion der Dynamit
Nobel AG gliedert sichin drei
Zonen und wird derzeit von
vier FTS-Fahrzeugen bedient:
Zone 1 ist die Roh-produk-
tion. Dort werden aus
Kunststoffgranulat Stol3fan-
ger- Rohlinge und Schliefl3-
teile sowie auch Ar-
maturenbrett-Abdeckungen
hergestellt. Der Maschinen-
takt liegt teils unter einer
Minute. Zone 2 umfaldt
SchweiBmaschinen und
Montagepl&tze. Die Rohlin-
ge werden mit verschiedenen
Schliel3- und Versteifungstei-
len verschweil3t und montiert.
Zone 3 entsorgt teils die
Schweil3maschinen, lagert
aber auch fertig geschweil3te
Stol¥fanger zur Lackierstral’e
aus. Fertig lackierte Teile
werden nicht wieder eingela-
gert.

Die kleinen Extras

Besondere Forderungen an
die Lageranbindung waren,
Arbeitspldtze zu berticksichti-
gen, an denen teils innerhalb
weniger Stunden Pro- dukt-
wechsel moglich sein mus-
sen. Weiterhin waren noch
wahrend der Realisierungs-
zeit zahlreiche Anderungen
und Erweiterungen des Sys-
tems vorzunehmen. Trotz
komplexer Produkt- und Ab-
laufwechsel, Neuordnungen
oder -einfuhrungen von Ar-
beitspldtzen wurde die hohe
Flexibilitat des Logistiksys-
tems erhalten.

Nicht einmal kleinste Soft-
warednderungen massen im
Lagerverwaltungsrechner
vorgenommen werden.

LVR, eine wichtige
Verbindung

Die Arbeitsplatzgestaltung
fur die Bedienung des LVR
(Lagerverwaltungsrechner)
muidte moglichst selbsterkl&-
rend sein. Bereits damit be-
gann der Lieferumfang von
Noell.

Die Logistikstruktur

Das gesamte L ogistiksystem
ist in ein Hochregallager
(HRL) mit drei Ein- und
Ausgangsbereichen (einer je
Zone) und das Fahrerlose
Transportsystem (FTS) unter-
teilt. Das FTS besteht wiede-
rum aus drei Hauptfahr-
kursen, die jeweils an die
Rohproduktion, die Weiter-
verarbeitung sowie die Lak-
kiererei angekoppelt sind.

DasHRL ist aus Platzgriinden
as Kanallager mit zwei
Regalbediengeréten (RBG) in
einer Gasse ausgefuhrt. Bei
jeder von den RBG angefah-
renen Position, kdnnen links-
und rechtsseitig jeweils meh-
rere Behélter aufgenommen
werden.

Das Lager hat in
Fahrtrichtung der RBG 32
Positionen (x-Positionen). In
vertikaler Richtung vier Po-
sitionen (y-Positionen, einen

linken und einen rechten
Kanal sowie im Kana die
Positionen eins bis finf
(zPositionen), insgesamt also
etwa 1 240 Lagerpldtze. Um
eine kollisionsfreie Auftrags-
bearbeitung in der Gasse
sicherzustellen und die bei-
den RBG trotzdem optimal
auszulasten, mufdte hier die
RBG-Beauftragung je Ein-
zelfahrt und auch die Bildung
von moglichen Doppel spie-
len im LVR geldst werden.
Diese Aufgabe erflllt in
anderen Anlagen eine SPS
oder ein Steuerungsrechner.
Fur die Koordination der
FTS-Fahrten gibt es einen
eigenen Leitrechner, der
wiederum mit dem LVR
kommuniziert, weiterhin
tauscht der LVR Telegramme
mit der Anlagensteuerung.

Lagerstrategien und
unterschiedliche
Auftragsbearbeitung

Da die durchschnittlichen
Bearbeitungszeiten von Be-
héltern an den verschiedenen
Arbeitsplétzen vom gefertig-
ten Artikel (Anzahl Teile pro
Behdlter, Taktzeit) und der
bedienten Maschine abhangt,
kann je Arbeitsplatz eine
unterschiedliche Prioritét ver-
geben werden, die die
Abarbeitungsreihenfolge be-
einfluldt.

Je Materialflupunkt (MFP)
in der Produktion koénnen
MFP-Typ (Einzel-platz,
Drehtisch  oder passiver
Stellplatz fir Kundenbehal-
ter), Auftragsart (Einzel- oder
Doppelauftrag), Auftragstyp
(Hole Leerbehélter vom Platz
ab, bringe Vollbehdlter oder
umgekehrt, sowie einige
Sonderfalle), Betriebsart,
Bereitstellzeit und Quell-
Zielplatz fur Kundenbehélter
sowie die HRL-Ubergabezo-
ne eingegeben werden. Die
Bereitstellzeit ist ein Wert,
der auf die Zeit der
Auftragsanforderung addiert
wird und so als eine warte-
zeitgesteuerte Prioritat des



Logistik

Abb. 2: 7,5 m tiefe
Lagerkanale fir
Kunststoff-Sto3fanger

zugehorigen Auftrags gesehen
werden kann. Dies verhindert,
dal Auftrdge niedriger
Prioritdt in auslastungsschwa-
chen Zeiten kunstlich verzo-
gert werden, sorgt aber
zugleich dafr, daf3 auch spét
eingegebene eilige Auftréage
vorrangig bearbeitet werden
und zundchst niederpriore
Auftrage auch bei hoher
Auslastung rechtzeitig abgear-
beitet werden. Uber eine ein-
stellbare  Sonderbetriebsart
kénnen auch "exotische"
Auftrage zunéchst erfaldt und
dann per Knopfdruck ausge-
fuhrt werden. Bei Betriebsart
"gesperrt" wird jede Auftrags-
anforderung an dem betreffen-
den Platz ignoriert.

Flexible Einlagerstrategie

Alle Teile durchlaufen nur
einen Weg von  der
Rohproduktion zur Endferti-
gung oder Lackierung. Dieser
verlauft in gleicher Richtung
wie die aufsteigenden x-

Koordinaten des Lagers. Es
bietet sich somit eine teile-
nummer- und behaltertypbe-
zogene Einlagerstrategie an.
Dies ist insbesondere von
Bedeutung, um die beiden
RBG in der Gasse parallel
betreiben zu kénnen. Da das
Teilespektrum wiederum dem
Modellwechsel oder saisona-
len Anderungen der Abnehm-
er unterliegen kann, ist hier
eine vom Anwender selbst
durchfihrbare Parame-trie-
rung der Einlagerstrategie rea-
lisiert. FUr jede Teile-nummer
gibt es eine eigene Reihenfol-
getabelle der 32 x-Koordin-
aten, die im Prinzip voéllig
willkdrlich mit Werten zwi-
schen 1 und 32 geflillt werden
kann. Fir Leerbehdl-ter wird
statt nach Teile-nummer je
Behaltertyp eine solche Ein-
lagerstrategie festgelegt. Die
fur einen Kana glltige
Teilenummer oder der Behdl-
tertyp wird durch den ersteniin
den Kanal eingelagerten
Behdlter bestimmt.

First in - first out typi-
sche Auslagerstrategien

Leerbehdlter werden prinzi-
piell entgegen der Einlager-
strategie ausgelagert. Wird
etwa fUr die Einlagerung der
L eerbehélter eines Typs eine
von x=1 aufsteigene Reihen-
folge gewdhlt, so wird zur
Auslagerung von 32 abwarts
nach 1 gesucht. FUr die
Auslagerung voller Behalter
bei vollstandig gefillten
Kanédlen wird nach FIFO vor-
gegangen, bezogen auf die
jeweils im Kana stehende
Behélter mit dem é&ltesten
Einlagerdatum. Ein Anbruch-
kanal, also ein Kanal, aus dem
ein Behdlter enthommen
wurde, wird nicht zur Ein-
lagerung ausgewdhlt, bis er
vollstandig geleert ist.

Reibungslose
Projektabwicklung

Das Projekt begann Mitte
Februar 1995 mit der Pflich-
tenhefterstellung, wobei auch
die gesamte Ablauforgnisation
besprochen und nach den
Erfordernissen des Auftrag-
gebers festgelegt wurde. Das
Pfichtenheft wurde Mitte
April 1995 vom Auftraggeber
abgenommen. Die Kklare
Festlegung der Anforderungen
ermoglichte  eine  zlgige
Umsetzung, so dal3 bereits im
Oktober der Betrieb mit dem
Lager beginnen konnte.
Besondere Schwierigkeiten
waren durch den Rund-um-
die-Uhr-Betrieb gegeben, da
alle Anlagentests, speziell im
Umfeld der Produktion, ohne
Beeintrachtigung des laufen-
den Betriebs erfolgen muf3ten.
Hier muf3 Kooperationsbereit-
schaft aller Beteiligten aus-
drtcklich hervorgehoben
werden, ohne die dieses gute
Ergebnis nicht mdglich gewe-
sen wére. Die Inbetriebnahme
endete mit dem Jahresende
1995.
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