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Das Stécklin Warehouse Management System (WMS) ver-

waltet Artikel, Mengen und Gebinde sowie die im Lagerhaus
vorhandenen Lagerplétze. Der integrierte Materialfluss-Cont-
roller Gbernimmt die Funktionen zur Steuerung, Uberwachung
und Visualisierung der unterlagerten Gewerke.

Das StocklinWMS® ist Modul-Gbergreifend in funktionale

Komponenten gegliedert.

Je nach Projekt-Anforderung lassen sich einzelne oder auch
Kombinationen von Modulen verwenden. Das StécklinWMS®
fugt sich nahtlos in die Hierarchie der im automatisierten Lo-
ger eingesetzten Systeme ein. Betriebssicherheit und Qualitat
eines Softwaresystems sind enfscheidend von seinem inneren
Aufbau abhéngig. Bei der Konzeption und Entwicklung des
StocklinWMS® wurden deshalb unterschiedlichste Anforde-

rungen bericksichtigt.

Nutzen und Einsaiz

Warehouse Manage-
ment System (WMS) 5.6

DAS STOCKLIN WAREHOUSE MANAGEMENT
SYSTEM  VEREINT SAMTLICHE FUNKTIONEN,
WELCHE FUR DEN BETRIEB EINES VOLLAUTOMA-

TISIERTEN LAGERHAUSES BENOTIGT WERDEN.

Die Vorteile des Stécklin WMS 5.6
Schnell integrierbar

* Standardisierbare Datentbernahme

* Konfigurierbare Host [ERP)-Schnitistelle

* Abgestimmt auf Stacklin Anlagen-Steuverung

Einfach verwendbar
* Aufgabenfokusierte Bedienermasken
* Intuitiv erlernbare Anwendung

* Visueller Uberblick Gber die gesamte Anlage

Flexibel an individuelle Bediirfnisse
anpassbar

* Grafische Abbildung von Arbeitsprozessen

* Parametrisierbare Lagerstrategien

* Konfigurierbare Oberfléchen

* Individuell gestaltbare Auswertungen



Lagerverwaltunassystem (ORD)
' Lagerplatzverwaltungssystem (LOC)

Materialfluss-Controller {MFC] '

- aﬁmmm

Steuerungstechnik
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Die Warehouse Management
System Pyramide

“ Fihrendes System

Zum Beispiel fur die Ein- und Auslagerauftrage und

die Artikelverwaltung.

0 Konfigurierbares Warehouse
Management System
Der Moduleinsatz @sst sich damit nach dem
Funktionsumfang und den Vorstellungen der

Anwender ausrichten.

e Steuverungstechnik

Steuvert die Hardware der Lagertechnikkomponenten.



LAGERVERWALTUNGS-
SYSTEM (ORD)

IM LAGERVERWALTUNGSSYSTEM (ORD) SIND

GENAU JENE FUNKTIONALITATEN GEBUNDELT,
DIE BENOTIGT WERDEN, UM AUTOMATISIERTE
LAGER AUSSERST WIRTSCHAFTLICH BETREIBEN

ZU KONNEN.

Bei der Entwicklung ging es weniger darum, méglichst viele
Funktionalitdten zu implementieren, sondern vielmehr darum,
die relevantesten Funktionen so auszugestalten, dass sie ein-

fach und zuverl@ssig angewendet werden kénnen.

Im Kern dient ORD, das eng mit LOC der Lagerplatzverwaltung
zusammenarbeitet, der Verwaltung von Artikeln und Mengen.

Auch die Pflege von Chargen (LOTCODE oder SERIAL-Num-

mer) gehért mit dazu.

Am Wareneingang werden Artikelmengen auf physische oder
logische Gebinde gebucht. Die vom ERP-System empfange-
nen Sollmengen zu Auslagerauftrégen werden gemdss FIFO
(First in, First out) vom vorhandenen Material reserviert. Nach
der Lager-Entnahme von Waren erfolgt eine Rickmeldung an

das ERP-System.

Bei Auslagerungen werden die Sollmengen (Auslagerauftra-
gel, die vom HOST tbermittelt werden gemdss FIFO, FEFO,
leerster Carrier (Palette oder Behdlter] oder anderen Regeln
vom vorhandenen Material reserviert. Die Lager-Entnahme
wird via HOST-Schnittstelle an das ERP-System zuriickge-
meldet.

Die integrierte Inventur-Funktion lasst sich entweder autonom

handhaben oder vom ERP-System aus anstossen.

Mit dem StocklinWMS® lassen sich Auslager- und Kommissio-
nierprozesse einfach auf die projektspezifischen Erfordernisse
hin anpassen und optimieren. Im Vordergrund stehen dabei
Zielgréssen wie lagerausstoss, Llieferbereitschaft und Liefer-
zuverlassigkeit. Zur Erreichung werden neben maskengefihr-
ten Kommissionier-Arbeitsplétzen im Automatiklager Systeme
wie Pick by Light, Pick by Voice oder Funkterminals eingesetzt.
Auch ausgedruckte Ristlisten mit Barcodes zum abscannen

kénnen eingesetzt werden.

Funktionen des Lagerverwaltungs-
Systems (ORD)

* Artikel-Informationen und Besténde

* Wareneingangs-Aufiréige

* Wareneingangs- und Palettierungsprozess

* Einlagerung

* Kommissionier-Auftrége

* Maskengefihrte Auslagerung- und Kommissionierung
* System gestUtzte Kommissionierung

* Inventur
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Einlagerprozess

Einlagerprozesse werden naturgemdss stark von den teils un-
terschiedlichen Warenformen geprégt die im Lagerhaus ge-
lagert werden sollen. Dementsprechend sind méglicherweise
unterschiedlich ausgepragte Arbeitsplatze for den Waren-
eingang vorzusehen. Grosse Unterschiede sind vor allem bei
Arbeitsplatzen fir Automatik- respektive manuelle Lagerteile
auszumachen. Unter Umsténden ist nicht zum vornherein (Gber
den Artikel oder Auftrag) klar, in welchen Lagerteil angeliefer-
te Produkte eingelagert werden sollen. In einem solchen Fall
muss beispielsweise von den Lagermitarbeitern Gber das Ziel-
Lager entschieden werden.

Aus diesem Grund verfugt das StocklinWMS® Gber grosse
Flexibilitaten bei der Gestaltung von Einlagerprozessen. Sie

sind einfach projektindividuell gestaltbar.

Wareneingang

Wareneingénge werden Ublicherweise in Form von Waren-
eingangs-Voranzeigen die aus Llieferantenbestellungen
generiert werden, vom ERP-System Ubermittelt. Wareneingdn-
ge lassen sich geplant oder ungeplant manuell erfassen. Im
StocklinWMS® werden die Wareneingdnge dann in Form
von Wareneingangsauftragen gespeichert und warten bis die
entsprechende Ware angeliefert wird. Die Wareneingangs-
auftrédge bestehen aus Kopf- und zugehérigen Positionsdaten.
Im Kopf sind Daten wie das Erstell- und Lieferdatum enthalten.

Die Positionen verfugen Uber die einzelnen Artikel mit Charge,

Bestell- und Liefermengen.

Palettierung

Am Wareneingang werden die angelieferten Artikel geprift
und die Mengen von Lagermitarbeitern auf physische oder
logische Gebinde gebucht. Sind mehrere Lager vorhanden,
kdnnen die Waren an einem abgesetzten Wareneingang er-
fasst und anschliessend mit Begleitpapieren in das entspre-

chende Lager eingelagert werden.

Einlagerungen

Einlagerungen erfolgen mit Unterstitzung der Einlagerungs-
maske. Der einzulagernde Artikel erscheint in der Maske so-
bald die Zielpalette / Behalter auf dem Wareneingangsplatz
bereit steht [Automatiklager). In einem manuellen Lagerlteil)
wird das Gebinde dafir mit dem Handscanner abgescannt.
Der zur Einlagerung anstehende Artikel wird mit der Menge
und dem Gebinde (Palette oder Behdlter) angezeigt.

Je nach Gebindetyp sind die Unterteilungen des Gebindes
ersichtlich. Ein Pfeil zeigt dem Mitarbeiter den Paletten- respek-
tive Behalterteil an, in den die Artikelmenge zu legen ist. Uber
diese Maske kdnnen auch zusatzliche leere Gebinde ange-
fordert werden. Nach erfolgter Buchung fahrt das Gebinde

automatisch in das Lager [Automatiklager!.

Kommissionierung

In automatisierten Lagerteilen lassen sich aber auch Palettier-
und Depalettierrobotter oder in sich geschlossene Kommis-
sioniersysteme anbinden. Je nach individueller Anforderung

kénnen Liefer-/Pack oder Begleitpapiere verwendet werden.

Umfangreiche Regelwerke und die Ublichen Auslagerstrategi-
en FIFO, FEFO und LIFO kénnen je nach individueller Anforde-
rung zum Einsatz gelangen.

Kommissionierauftrage bestehen aus Kopf- und zugehérigen
Positionsdaten. Im Kopf sind Daten wie das Erstell- und Lie-
ferdatum, der aktuelle Auftragsstatus sowie auftragsbezogene
Daten des Kunden enthalten. Die Positionen verfigen tber die

einzelnen Artikel mit Charge und Bestell- und Liefermengen.

Maskengefihrte Kommissionierung im
manvellen und Automatiklager

Das Gebinde wird mit allféllig vorhandener Unterteilung an-
gezeigt. Ein Pfeil zeigt dem Kommissionierer an, aus welchem
Gebindeteil die Artikel zu kommissionieren sind.

Die Kommissionierungs-Maske wird anschliessend von Daten
geleert und wartet auf das né&chste am Kommissionierarbeits-

platz ankommende Gebinde.
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LAGERPLATZ-
VERWALTUNG (LOC)

UM DIE VERSCHIEDENEN LAGERTYPEN UND
GEBINDEARTEN OPTIMAL ZU BEWIRTSCHAFTEN,
SIND SOWOHL FUR DIE EINLAGERUNG (LAGER-
FACHSUCHE) ALS AUCH FUR DIE AUSLAGERUNG

(WEGOPTIMIERUNG) STRATEGIEN IMPLEMEN-

TIERT, DIE EINE EFFIZIENTE BEWIRTSCHAFTUNG

DES LAGERS ERMOGLICHEN.

Zur Erreichung einer performanten Ein- und Auslagerung
kommen ausgefeilte Regeln und Algorithmen zum Einsatz.

Auch die mehrfachtiefe Lagerung wird unterstitzt.

LOC optimiert die Leistung des Gesamtsystems so, dass bei-
spielsweise zusammengehérende Gebinde in den gleichen
Schacht gestellt und solche die vor anderen wieder benétigt
werden vorne platziert werden. Weiteres Beispiel: Die Suche
eines Lagerfachs fir das erste Gebinde einer Gruppe wird auf
Grund des Fillgrades des gesamten Lagers so gesteuert, dass

in der geeigneten Gasse ein hinteres Fach zugewiesen wird.

Methoden der Lagerplatzverwaltung

* Festplatzsystem (Statische Lagerplatz-Zuweisungl. Der Lager-
platz wird im Artikelstamm einem Lagerplatz fest zugewiesen
* Chaotische oder dynamische Lagerung. Im Gegensatz zum
Festplatzsystem wird bei diesem Verfahren bei jedem Waren-
eingang der zu diesem Zeitpunkt optimale Lagerplatz vom
System ermittelt und zugewiesen. Dabei spielen artikelbezo-
gene Kriterien IMenge, Grasse, Umschlaghéufigkeit usw.) wie
auch lagerbezogene Informationen (vorhandene Flache, freie

Platze) eine Rolle.

Lagerstrategien

Die Lagerstrategie wird als Eigenschaft jedem Artikel zugeord-
net. Verschiedene Artikel kénnen unterschiedliche Lagerstrate-
gien haben:

* Festplatzlagerung

* FIFO / Chaotische Lagerung

* Zulagerstrategie

* Nachschubstrategie

Kapazitéitsprifung

Kapazitatsprifungen kénnen nach den folgenden Aspekten
definiert werden:

* nach Menge

* nach Gewicht

* nach Volumen

* nach Abmessungen

* nach Breite oder Grundfléche

Die Kapazitatsprifung kann fir mehrere Platze gemeinsam er-
folgen z.B. ein Regalabschnitt mit bestimmter kumulierter Ge-

samttragfahigkeit.



N et

S e D S Tk
oMUy *EE D vas

E71 Gebinde Informationen
BuitFlrRrrien
LEHanme  * Lagertacnssresse:
oo s ©
ey
| LEdummer  ABC-Toce  Resenatoni D Getindetp-Coce  Deschrebung | Lagemscn Vo PIMD  DeGl LT | ATl Umisgeungan  Lemie Bewesany =
OO0 c [ e B e Typ_o oS00 wEre
] .= | CBa ‘B B.0.001 a0 Typ 0 0.1, 2009 1700000
!:mmm [ | 080 \Bos Lot and Fa,., Typ_ 02603 2010 13 04:12
ooy o | dorou e
moo0ies [ Bax MENE 298001 ] OO0 16T wl
fr s
T HOA0AZEO000  [FAHRSTEUERUNG DACHTA JM0GE 130 BETH oO0nIN0S A £18102 22002000 1am0n | ®
[ |G msonceoems.. | [ 58 1omoormesee. | | 58 guenos e Lost s Fowdumessnen |

Gebinde-Informationenen

Gebinde und Lagerplitze

Sowohl fir Gebinde und Lagerplétze lassen sich die jeweili-
gen Informationen suchen und im Detail anzeigen. Navigati-
onsméglichkeiten zu den darauf gelagerten Artikeln bestehen.
Gebindetypen kénnen Uber die Gebinde-Konfiguration ein-

fach gesucht, neu angelegt oder veréndert werden.

Weitere Platzvergabe-Strategien

Das StocklinWMS® ist in der Lage, individuell erforderliche

Platzvergabe-Strategien im System zu implementieren. Dazu

gehéren beispielsweise:

* Bedarfsgerechte Lagerplatz-Zuweisungen

* Artikel- und lagerbereichsbezogene Strategien fir eine gute
Platzausnutzung und

* Kurze Wege bei der Ein- und Auslagerung

* Optimierungen durch Lager-Verdichtungs-Prozesse



Doppel- 7/ Mehrfachtiefe Lagerung fiir
grosse Mengen gleicher Artikel
Regalbediengerate sind in der Lage mehrere Gebinde gleich-
zeitig aufzunehmen um doppel/mehrfachtiefe Regale bedie-
nen zu kénnen. Dafir werden Regeln und Algorithmen fur eine

performante Ein- und Auslagerung benétigt.

Bei der Einlagerung wird bereits entschieden, wie performant
die Auslagerung sein wird. Die Frage lautet dabei: wie vie-
le hintere Gebinde vor einem Vorderen ausgelagert werden
sollen. Sind keine Randbedingungen bekannt, kann nur die
Strategie ,RANDOM" implementiert werden. Diese Strategie
bedeutet, dass keine Abhangigkeit zwischen den Gebinden

vorhanden ist. Dies fihrt zwangslaufig zu Umlagerungen.

Um eine Optimierung bei doppel/mehrfach tiefer Lagerung
zu erreichen, missen die Gebinde entweder gruppiert (z.B.
nach gleichen Artikeln, gleichen Chargen, gleichem Waren-
eingang, efc.) oder nach einem eindeutig sortierbaren Wert
sortiert werden z.B., nach dem Einlagerungsdatum. Um eine
optimale Leistung des Gesamtsystems zu gewdhrleisten, ist die

Auslagerstrategie zu bericksichtigen.

Im Hinblick auf die Auslagerstrategie kann entweder nach ei-
nem Wert gruppiert oder sortiert werden.

Mit den oben genannten Méglichkeiten werden bei der Einla-
gerung sinnvollerweise zusammen gehérende Gebinde in den
gleichen Schacht gestellt. Gebinde, die vor anderen wieder

gebraucht werden, sollten vorne zu stehen kommen.

Daraus resultieren beim Suchen eines Lagerfachs unterschied-

lichste Vorgehensweisen.

Lagervisualisierung fiir optimalen

Uberblick iiber die aktuelle Lagerbelegung
Die Lagervisualisierung bietet eine Sicht auf ein Lagergestell,
um seine Belegung mit Gebinden (Paletten oder Behdaltern)
Uberblicken zu kénnen. Anwender kénnen damit sofort er-
kennen, wie ein Lagergestell aufgefillt ist und wo sich freie
Lagerplatze befinden. Die Einférbung der Lagerplétze kénnen
den lagerplatz-Typen oder der lagerzonen-Zugehéorigkeit

entsprechen.

Durch das Anklicken eines Lagerfaches werden im unteren Teil
der Visualisierungsmaske die entsprechenden Detail-Informa-
tionen angezeigt. Um eine optimale Sicht auf ein Lagergestell
zu erhalten, l&sst sich dieses beliebig zoomen oder wenn zu

gross, scrollen.

Es lassen sich einfachtiefe, doppeltiefe und mehrfachtiefe

Lager visualisieren. (siehe Bild auf der néchsten Seitel
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MATERIALFLUSS-
CONTROLLER (MFC)

BETREIBER ~ VON  INTRALOGISTIK-ANLAGEN

FOKUSSIEREN IMMER  STARKER AUF DEREN

LOGISTIK-PROZESSE, UM WETTBEWERBS-VOR-
TEILE ZU ERLANGEN, NACHHALTIG ZU SICHERN

UND DIE ERTRAGE ZU MEHREN.

Enflang der gesamten Wertschépfungskette von Produkten
sind intelligente Logistik-Lésungen gefragt, um die Warenflus-
se markant zu beschleunigen, die Verfigbarkeit zum richtigen

Zeitpunkt zu erhdhen und dennoch Kosten zu déampfen.

Die Hauptaufgabe der Lagerlogistik ist die Aufrechterhaltung
des reibungslosen Ablaufs der verschiedenen Informations-
und Materialflussstréme. Nur durch eine permanente Optimie-
rung der logistischen Prozesse lassen sich vorhandene Kosten-

einsparungspotenziale konsequent nutzen.

Stécklin nahm diese zentrale Anforderung zum Anlass eine in-
novative Ldsung, welche die effiziente Steuerung der komple-
xen Materialflussprozesse jederzeit gewdhrleistet, von Anfang

an in das Warehouse Management System einzubauen.

Obschon jedes Projekt naturgemdss seine eigene Auspréigung
besitzt, muss es doch die Geschdaftsprozesse der Lagerbetrei-

ber 1:1 abbilden und voll unterstitzen.

Die Architektur des Systems ist deshalb so ausgestaltet, dass
die geforderten Prozesse und Eigenheiten abgebildet werden
kénnen. Dafir ist ausnahmsweise nur Programmieraufwand

erforderlich.

In der Projekt-Praxis sieht das jeweils so aus: Die Komponen-
te im StécklinWMS®, genannt Workflow-Explorer, dient den
Projektmitarbeitern von Stécklin das System direkt und effizient
auf den Kundeneinsatz zu frimmen, ohne unnétig Zeit mit dem
Schreiben von Softwarecode zu verlieren. Die grafische Ober-
flache des Workflow-Explorers dient auch dazu, friher hin-
terlegte Abl&ufe und Lagerstrategien augenblicklich wieder zu

verstehen und Anpassungen adhoc erledigen zu ké&nnen.

Stécklin Logistik setzt aus vielen Grinden auf diese Technolo-
gie und Vorgehensweise. Aus Sicht von Kunden wirkt sie sich
positiv auf die Projektlaufzeit und die Kosten aus. Vorteilhaft
ist auch der Umstand, dass sich nachfolgende Softwareversi-
onen ohne Aufwand aufspielen lassen, da die Strategien und

Ablaufe nicht direkt im Softwarecode untergebracht sind.
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Masterkonsole mit 2D-Visualisierung



MIT DEM LEITSTAND DIE
ANLAGE JEDERZEIT IM
GRIFF

DER LEITSTAND, AUCH MASTERKONSOLE
GENANNT, DIENT DER UBERGREIFENDEN
BEDIENUNG DES STOCKLIN WAREHOUSE
MANAGEMENT SYSTEMS 5.6.
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Masterkonsole mit 3D-Visualisierung

Funktionen der Masterkonsole

¢ Informationen Uber den Materialfluss (Visualisierung 2D und  * Zum Betrieb des Systems erforderliche Informationen (dient
3D) sowie Uber Gebinde, Artikel und Lagerfécher, Kommis- Stacklin-Mitarbeitern zur System-Wartung und for den
sionierauftrége, Auftrédge und Rustlisten Support]

« Steuerung des Materialflusses (Gebinde manuell auslagern,  « Ubergreifende Informationen zu den Stammdaten
unbekanntes Gebinde auslagern) * Administration der Benutzerverwaltung

* Manuelle Bedienung automatischer Anlageteile * Erstellung von System-Abfragen (Quick Queries) und Reports

* Korrektur von Materialfluss- und Transportauftradgen zur

Anderung von Prioritéten



STOCKLIN ENERGIE
MANAGEMENT (SEM)

FUNKTIONALITATEN UND MASSNAHMEN
INNERHALB DES STOCKLIN WMS UND DER
STOCKLIN STEUERUNG, DIE IN DEN DIENST DES

AKTIVEN ENERGIESPARENS GESTELLT WERDEN.

Unter der Bezeichnung ,Stécklin Energie Management” verste-
hen wir die Ubergreifende Denkhaltung bei Entwicklung und

Einsatz sémtlicher Stécklin-Produkte und Dienstleistungen.

Wesentlich bei dieser Denkhaltung ist die Herangehenswei-
se beim konzeptionieren und umsetzen von Projekten. Das
gescharfte Bewusstsein fir den sorgsamen Umgang mit dem
Verbrauch von Energie und Ressourcen muss von Anfang an,
schon zum Zeitpunkt der Auslegung eines Intralogistik-Projek-
tes vorhanden sein. Wichtig dabei ist, dass nicht nur Stécklin
sondern auch die kinftigen Betreiber einer Lageranlage eben-

so auf haushélterischen Umgang mit Energie bedacht sind.

Beim Stécklin Energie Management
werden Massnahmen in folgenden
Bereichen unterschieden:

* Planung und Konzipierung

* Warehouse Management System

* Einsatz der Lagertechnik-Komponenten

Unter dem Uberbegriff Planung und Konzipierung spielen die
Art der lagerauslegung, die angewandten Lagerstrategien
und die optimierte Dimensionierung der eingesetzten Stécklin
Produkte die zentrale Rolle. Wichtig dabei ist die sorgféltige
gegenseitige Abstimmung aller vorhandenen Systeme unter-

einander.

Das StocklinWMS® (bernimmt die Priorisierung und optimal

auf die jeweilige Betriebssituation abgestimmte Aktivierung

der Ein/Auslager- und Kommissionier-Auftrége. Die Fahropti-
mierung und die gezielte Verwendung des Green- / Boost-
Modes sind zentrale Funktionen des Warehouse Manage-

ments innerhalb des Stécklin Energiekonzepts.

Bei den Lagertechnik-Komponenten stehen die leichte und
dennoch robuste Bauweise im Vordergrund. Ebenso wichtig
sind die optimierte Dimensionierung und Parametrisierung der
Komponenten. Die Wiederverwendung von erzeugtem Strom
beim herunterfahren von hoch liegenden Lagerplétzen gehort
zudem standardmadssig zum Leistungsumfang der Stécklin La-
gertechnik. Das Monitoring des Energieverbrauchs unterstitzt
die Betreiber einer Lageranlage Uber den Leitstand selbst da-

rauf Einfluss zu nehmen.



Einfache Bedienung und Ubersicht mit

2D und 3D Visuadlisierung

Bei der 3D Visualisierung des StocklinWMS werden die Positi-
onsdaten der einzelnen Materialflussobjekte wie beispielswei-
se Paletten oder Behalter zyklisch in kurzen Abstéinden vom
System erfasst und in eine dynamische bewegungsanimierte
Darstellung umgesetzt. Der mittels Zoomfunktion ausgewdhlte
Ausschnitt der Anlage l@sst sich einfach mit Schiebereglern in
jede beliebige Richtung drehen und kippen, um eine optimale
Sicht auf einzelne Anlageteile zu erhalten. Einmal gewdhlte
Ausschnitte kdnnen im System gespeichert und bei Bedarf wie-

der verwendet werden.

Besonders Betreiber von umfangreichen und damit schwer
Uberblickbaren Materialfluss-Systemen profitieren erkennbar
von dem hohen visuellen Informationsgehalt des mit 3D Visu-
alisierung ausgerUsteten Leitstandes. Der grosse Vorteil der Vi-
sualisierung in 3D gegeniber dem ebenfalls eingebauten 2D
Visualisierungssystem, das immer auch genutzt werden kann,

ist die wesentlich leichtere Erfassbarkeit der Geschehnisse
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auf der Anlage, da sie sich nahe an der realen Erscheinung
befindet.

Der Informationsgehalt der 3D Visualisierung ist zudem we-
sentlich héher. Die Statusanimation der Materialflussobjekte
und Stationen erfolgt durch Farbanderung. Die farbliche Dar-
stellung erméaglicht eine sehr schnelle Identifizierung von all-
fallig gestarten Anlageteilen, die am Bildschirm rot eingeférbt
werden. Damit sind Mitarbeiter am Leitstand in problemati-
schen Situationen in der Lage, schnell angemessene Entschei-
dungen zu treffen um den stérungsfreien Betrieb umgehend

wieder herzustellen.

Das Uberblicken weitlaufiger, untbersichtlicher Hallen wird
mit der 3D Visualisierung méglich. Zusatzliche Vorteile bieten
sich im Service, der Anlagen-Wartung und Instandhaltung. Die
3D Visualisierung gewdhrleistet damit einen komfortablen, zu-
verld@ssigen und wirtschaftlichen Betrieb des StécklinWMS®

vom Leitstand aus.

Mivel 1 %
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Masterkonsole mit 2D-Visualisierung
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Auswertung Stécklin Energiekonzept
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Stocklin Logistik AG
Férder— und Lagertechnik
CH-4143 Dornach
info@stoecklin.com
www.stoecklin.com

Stocklin Logistik AG
Férder— und Lagertechnik
Biro Jona

CH-8645 Jona
info@stoecklin.com
www.stoecklin.com

Stocklin Logistik GmbH
Forder- und Lagertechnik
DE-57250 Netphen
info-DE@stoecklin.com
www.stoecklin-logistik.de

Stocklin Logistica S.r.l.
Material Handling and
Storage Systems
1T-22078 Turate (CO)
info@stocklinlogistica.it
www.stoecklin.com

Stocklin BV

Material Handling and
Storage Systems
NL-5835 AC Beugen
info@stoecklin.nl
www.stoecklin.nl

Stocklin C.A.S.

Material Handling and
Storage Systems

GB-Aston Oxon OX18 2DQ
as@stocklin.co.uk
www.stocklin.co.uk

Stocklin spol s r.o.
Flurférdermittel und
Komponenten
CZ-76001 Zlin
stoecklin@zIn.cz
www.stoecklin.cz

Stocklin Logistics Sarl.
Technique de manutention
et de stockage

F-93350 Le Bourget
slf@stocklin-logistics.fr
www.stoecklin.com

Stocklin Logistica do Brasil Ltda.
Material Handling and

Storage Systems

BR-Moema-Sé&o Paulo-SP
ernesto.grassl@stocklin.com.br
www.stocklin.com.br

Stécklin Logistics de México
Material Handling and

Storage Systems

MX-54090 Tlalnepantla
Estado de México
info@stoecklin.com.mx
www.stoecklin.com

Stoecklin Logistics Inc.
Material Handling and
Storage Systems
GA-30318 Atlanta
info-us@stoecklin.com
www.stoecklin.com

Stocklin Logistics d.o.o.
Material Handling and

Storage Systems

HR-10000 Zagreb
martinovic@stocklinregional.com
www.stocklinregional.com

Stocklin Sidus

Material Handling and

Storage Systems

RUS-445032 Samarskaya oblast
lkazakov@stockprom.ru
www.stockprom.ru

STOCKLIN LOGISTIK

IHR GENERALUNTERNEHMER FUR
KOMPLETTLOSUNGEN. SCHLUSSELFERTIGE
GESAMTSYSTEME — IN IHRER NAHE

Seit nunmehr 80 Jahren bietet die Schweizer Stécklin-

Gruppe weltweit innovative Logistiklésungen an, welche

héchsten Ansprichen genigen:

Wir begleiten unsere Kundschaft bereits bei der Planung
und Projektierung bis hin zur Lieferung schlisselfertiger
Gesamtsysteme.

Mit unserer langjéhrigen Erfahrung und einer vorwie-
gend eigenen Produktion sind wir in der Lage, Férder-
und Lagersysteme fur Paletten und Gebindestickgiter
anzubieten, die dazu beitragen, lhre Wettbewerbs-

fahigkeit zu verbessern.

Unsere Leistungen umfassen Planung, Entwicklung und
Realisierung betriebsbereiter Férder- und Lagersysteme

wie:

- Manuell und automatisch gesteverte Hochregalloger

fir Paletten und Kleinteile

- Farderanlagen fur Paletten, Behdilter, Rollcontainer und

andere Gebinde

- Anlagensteuerungen, Materialfluss- u.

Lagerverwaltungssysteme
- Modernisierung und Umbauten bestehender Anlagen

- Kundendienst mit 24-Stunden-Hotline

Stocklin

Forder- und Lagertechnik
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