Lagerverwaltungssoftware
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Fit fur schnellen Zulirefertakt

Standard-LVS fur Bosch-Logistikzentren

Die Autoindustrie schlagt einen zunehmend schnelle-

ren Takt fir ihre Zulieferer. Diese missen und wollen

damit nicht nur leben kénnen: Sie sind ihrerseits ver-

anlaflt, durch rationelles Handeln die Kosten im Griff

zu behalten. Was bietet sich mehr an, bei dhnlichen

MaterialfluRstrukturen in Lageranlagen die aufwendi-

gen Steuerungsprogramme mehrfach zu verwenden?

Einige pragmatische Antworten geben hier Anwen-

dungsbeispiele von Bosch.

Im Jahre 1988 wurden bei Bosch in
unterschiedlichen Bereichen der ABS
und Steuergerétefertigung fur Autos an
mehreren Standorten Logistikzentren
in Betrieb genommen. Ein Ziel war, die
Produktion in erweiterten beziehungs-
weise neugebauten Fertigungsanlagen
zeitgerecht zu versorgen. Zum anderen
galt es, die Versandsteuerung zum
Beliefern der Automobilindustrie zu
optimieren. Ihre hohen Anforderungen
an Qualitdt und Termintreue der
Zulieferindustrie  sind  hinlanglich
bekannt. Um diese Ziele Zu erreichen,
bedurfte es aufler durchsatzstarken
Forderanlagen auch einer

leistungsféahigen Anwendungssoftwa-
re, die den unterschiedlichen Erfor-

dernissen der jeweiligen Auf-
gabenstellungen angepal’t werden
konnte.

Hinzu kommen hohe Anforderungen
an die Verflgbarkeit des Gesamtsys-
tems, unter anderem eine maximale
Ausfallzeit von weniger als 30
Minuten. Bereits vorhandene histo-
risch gewachsene Anwendungen auf
der Host-Ebene waren zu integrieren.
So waren fur die Versorgung der
Produktion andere Strategien gefordert
als fir die Versandsteuerung. Global

gesehen waren die Anforderungen an
die Systeme zwar dhnlich, erforderten
aber Differenzierungen im Detail;
hinzu kamen die terminlichen Randbe-
dingungen. Somit bot sich an, ein
Standardsystem einzusetzen, das durch
Parametrierung den jeweiligen Ein-
zelfanforderungen  gerecht  wird.
Allerdings entstand auch hier die Welt
nicht an einem Tag, sondern durchlief
einen Evolutionsprozeli.

So gibt es zwei Vorlaufersysterne in
Immenstadt im Allgéu und in Stuttgart-
Feuerbach. Sie stellten die Basisfir die
weiteren Systeme dar, waren jedoch
weitgehend noch Individual entwick-
lungen. Der eigentliche Standard
wurde in den Bosch Werken in
Salzgitter und Reutlingen | und 1l ein-
gesetzt.

Jede der an diesen Standorten install-
lierten Lageranlagen besteht aus einem
Hochregallager- und einem
Kleinteilelager-Bereich. Das KTL ver-
sorgt ausschliellich die Fertigung.
Dort werden Behdlter unterschied-
licher Gréle auf Tablaren gelagert,
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wobel je Tablar der aufgesetzte
Behéltertyp einheitlich ist. Der erste
aufgesetzte Behdlter bestimmt die wei-
tere Beflllung des Tablars. Die aus
Platzgriinden im Kleinteilelager einge-
lagerten Leertablare werden zum
Befillen zum |-Punkt ausgel agert.

Aus Griinden der Spieloptimierung ist
die Einlagerstrategie fur befillte

Tablare von den Kopfstationen aufstei-
gend in x-Richtung angelegt, fir
L eertablare hingegen vom Gassenende

absteigend. Zwischen beflllten bezie-
hungtswei se teilbefiillten Tablaren ein-
erseits und Leertablaren andererseits
sind einige Spalten Freipldtze dyna-
misch angeordnet, die mit dem
Lagerfillgrad in x Richtung nach hin-
ten beziehungsweise nach vorn »wan-
dern«. Damit konnte eine chaotische
Einlagerung verwirklicht werden, die
bei eventuellen RBG-Stérungen eine
groRRere Flexibilitat fur die Wiederein-
lagerung von Tablaren zul &f3t.

Behalterware
wird direkt zum
Einlagerungs-

platz gebracht

Graphische Bildschirm-
anzeigen belegter und
freier Platze unterstit-
zen den Bediener am |-

Punkt und an den Kom-

missionierplatzen.

Bilder: Spéath

oder-zur Quali-
tatskontrolle
transportiert.

Gunter Nolte, der Autor dieses
Beitrags, ist Diplom-Mathemati-
ker und Projektleiter bei der
Cap Gemini SCS Industrie Ge-
schaftsstelle Stuttgart

In.der Vorzone des KTL sind fiir jeden
Behéltertyp und fur Leertablare jeweils
Staubahnen angeordnet, die mit
Ruckl&ufern von den Kommissionier-
plétizen sowie gegebenenfalls mit
Leertablaren aus dem Lager aufgefillt
werden. Der |-Punkt Bediener fordert
jeweils fir den oder die néchsten
Behdlter ein passendes Tablar per
Knopfdruck an.

Sowohl am |-Punkt als auch an den
Kommissionierpldtzen wird der Be-
diener durch graphische Bildschirm-
Anzeige belegter und freier Platze auf
dem Tablar dialogisch unterstiitzt. Der
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Platz, fir den eine Aktivitét vorgese-
hen ist - Zupacken oder Entnehmen -
wird dem Bediener durch Blinken
angezeigt. Zusédtzlich wird der
Behélterbeleg mittels Barcode-L ese-
stift gelesen, so dafd Verwechslungen
ausgeschlossen  werden  konnen.
Zudem stehen verschiedene
Verifikations- und Korrekturdialoge
zur Verfiigung, die den Bediener eben-
falls per graphischer Anzeige unter-
stutzen.

Das Hochregallager versorgt
Produktion und Versand mit palettier-
ter Ware. Sdmtliche Paletten werden
Uber einen gemeinsamen |-Punkt ein-
gelagert. Ausgelagert wird im Werk
Salzgitter getrennt nach Produktions-
und Versandware an gegentiberliegen-
den Seiten des Palettenlagers. Die
Kommissionierplétze sind auf der glei-
chen Seite wie der |-Punkt angeordnet,
die Verpackplétze fur den Versand lie-
gen auf der

MaterialfluRsimulation als
Arbeitsvorbereitung

gegenuberliegenden Seite. Die Ver-
sandzone wird aus einen manuell be-
dienten Hochregal mit kunden-
spezifischen Packstoffen versorgt.

Im Bosch-Werk Reutlingen |1 wird das
Palettenlager manuell bedient. Der
organisatorische Ablauf ist gleich dem

in Salzgitter. Da jedoch der
Materialfluld simuliert wird, konnte die
gleiche Software wie in den automa-
tisch bedienten Lagerbereichen einge-
setzt werden. Hier dokumentieren sich
die Vorteile beim Einsatz von
Standardsoftware besonders deutlich.

Zu den weiteren Besonderheiten des
Palettenlagers zahit die unterschiedli-
che Gestaltung der Kommissionier-
plaize in  den verschiedenen
Lageranlagen:

- In Salzgitter werden von einem
Bildschirmdialog  jeweils  zwei
Palettenplétze unterstiitzt. Somit kann
der Bediener ohne Zeitverlust weiterar-
beiten, wahrend eine Palette ab- und
eine neue angefordert wird.

Bei dieser Organisationsform liest der
Kommissionierer per -Lesestift as
erstes den ldentcode derjenigen Palette
ein, die er as néchstes bearbeiten will.
Der Bildschirmdialog zeigt dazu den
jeweils passenden Entnahmeauftrag
an.

- In Reutlingen wird der Dialog bedien-
bar, sobald die Materialflul3-simulation
abgelaufen ist, bevor also die Palette
physisch am Kommissionierplatz ein-
getroffen ist. Aber auch hier ist
zunéchst das Einlesen des Identcodes
erforderlich. Eventuelle Verwechslun-
gen bei der Auslagerung werden sofort
bemerkt, da Fehler per Bildschirmdia-
log unmittelbar gemeldet werden.

Erst nach dem Einlesen des korrekten
Identcodes ist die Entnahme moglich.
Vorher wird die Entnahmemenge
gezeigt. Somit ist auch fir den bedien-
ten  Lagerbereich  weitgehende
Fehlersicherheit gegeben.

In punkto Kostenreduzierung durch
Standardisierung hat sich insbesondere
der Vorteil eines standardisierten
Systems gezeigt. Betrachtet man die
Aufwande, die zur Fertigstellung der
einzelnen Systeme geleistet wurden, so
zeigt sich, da3 die gemittelten
Gesamtkosten je Projekt deutlich unter
den Kosten einer Einzelrealisierung

liegen.

Hoher wirtschaftlicher
Nutzen der Standardisierung

Ein weiterer Vortell, der haufig auf3er
acht gelassen wird, sind die reduzierter,
Wartungs- und Pflegekosten. Bei
EinfUhrung neuer Komponenten, bei-
spielsweise in der Host-Software, wird
die LV S-seitige Anpassung nur einmal
durchgefiihrt und auf alle Systeme por-
tiert. Damit reduziert sich zum einen
der Entwicklungsaufwand je Einzel-
system und als immaterieller, schwer
mefRbarer Vorteil verbessert sich die
Fehlersicherheit deutlich. Auf Basis
des hier geschilderten Standard-
systems sind bel Bosch derzeit weitere
Entwicklungen in der Realisierung und
in der Planung.



