B Schwerpunkt Lagerlogistik und Kommissioniersysteme

Intralogistik-Konzept fur expandierende
Rollstuhl-Produktion

Die Steigerung des Produktionsvolumens bei der Otto Bock HealthCare GmbH verlangte

nach mehr Lagerkapazitit sowie zur Verbesserung der Effizienz im Materialfluss. So entwickelte
die TGW Transportgerate GmbH in Zusammenarbeit mit dem Softwarehaus GDV Kuhn GmbH
ein maBgeschneidertes Intralogistik-System flir die Rollstuhlproduktion in Konigsee.

ie Otto Bock Health Care GmbH
D ist ein weltweit expandierendes

Unternehmen mit langer Tradi-
tion. Schon 1919 wurde der Grundstein
fiir die Produktion der heutigen tech-
nischen Orthopddie gelegt. Seit der
Wiedervereinigung Deutschlands ist in
Konigsee die Rollstuhlproduktion an-
sdssig. 1992 betrug die Jahresproduk-
tion an Rollstiihlen 200 Stiick. Heute
werden bis 150 Stiick taglich produziert.

Dadurch steigen auch die Anspriiche
an die Effizienz der Abldufe, z. B. mehr
Produktionsdurchsatz bei geringeren
Auftragsdurchlaufzeiten oder nied-
rigere Fehlerquoten bei gleich bleiben-
der Qualitdt. Das stetig steigende Auf-
tragsvolumen und die damit einher-
gehende Produktion héherer Stiickzah-
len fithrten zu Engpédssen in der Lager-
kapazitit, Weiter sollten die hohen Auf-
tragsdurchlaufzeiten und zu hohen
Fehlerraten in der Kommissionierung
behoben sowie die innerbetrieblichen
transporttechnischen Aufwidnde fir
Warenein- und -ausgang und die stetige
Versorgung der einzelnen Montagebe-
reiche optimiert werden.

Otto Bockentschied sich fiir ein neues
Logistikkonzept von TGW in Wels/Os-
terreich. Unter der Bedingung, alle be-
stehenden Produktionen aufrechtzuer-
halten und die neuen Lagerbereiche mit
vorhandenen Baukorpern zu vernetzen,
wurde ein organisiertes Umbau- und
Umzugskonzept erarbeitet. Ende April
2005 konnte das Projekt beginnen.

Highlights der Lager-
und Materialfluss-Losung

Piinktlich im November konnte ein au-
tomatischer Lagerbereich fiir 5 000 Pa-
lettenstellpldtze und 40 000 Behilter-
stellpldtze in Betrieb genommen wer-
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Die Kommissionier-Arbeitsplétze sind nach ergonomisch ansprechenden Gesichts-

punkten ausgelegt.

den, der aus zwei automatischen Palet-
tengassen und zwei automatischen Be-
hiltergassen - beide in doppeltiefer La-
gerstruktur - besteht. Sowohl fiir Palet-
ten als auch fiir Behélter sorgen die
schnellsten Regalbediengerdte, dic ¢s It.
TGW aktuell im Weltmarkt gibt, fir au-
tomatische Einlager- und Auslagerpro-
zesse. Bis 300 Ein- und Auslagerungen
werden hier stiindlich abgewickelt. Die
extrem hohen Beschleunigungen der
Paletten-RBG vom Typ ,Magnus” mit
2 m/s? und der Behilter-RBG vom Typ
»Mustang AP“ mit 3,5 m/s? sind Garant
fir zeitlich effiziente Lagerbewegun-

Bild: TGW

gen. Sowohl das Paletten- als auch das
Behilterlager sind durch eine automati-
sche Fordertechnik im Obergeschoss
angebunden. Je ein Paletten- und ein
Behilter-Senkrechtférderer realisieren
die automatische Vernetzung mit dem
Erdgeschoss.

Kommissionierer wird mit Palet-
ten- und Behalterware versorgt

Intelligent und kompakt ist der Materi-
alfluss zwischen Lager und Kommissio-
nierung gelost, wo die Produktions-
behilter fiir die eigenen Montageinseln
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und die extern zu versendenden Ersatzteilauftrige
kommissioniert werden. Die Artikel-Behaélter fahren
aus dem AKIL direkt in einen geschlossenen Forder-
technik-Kreislauf, aus dem sie automatisch in Kom-
missionierbahnhofe ausgeschleust werden. Im Ri-
cken der hier arbeitenden Personen fahren parallel
dazu die Artikel-Paletten ein. Diese Aufgabe liber-
nimmt ein automatischer Verfahrwagen, der die Palet-
ten aus der Lagervorzone von den RBG dbernimmt
und sie dann in den vorgewidhlten Kommissionier-
bahnhof abstellt.

Die Kommissionier-Arbeitsplitze sind ergonomisch
ansprechend tiberbaut - hier finden PC, Monitor, Tas-
tatur, Scanner und Drucker ihren Platz und geben dem
Kommissionierer die zu entnehmenden Artikelstiick-
zahlen an (Bild). Intelligente Lager- und Steuerungs-
Software sorgt hier fiir parallele und stimmige Pro-
zesse. Der Mitarbeiter hat nun die Behilterware un-
mittelbar vor sich und die Palettenware im Riicken -
nicht einen Schritt musste er dafiir zuriicklegen. Uber
PC-gefiihrte Dialoge wird ihm jeder Arbeitsschritt vor-
gegeben - préazise und fehlerfrei kann er nun die Kom-
missionierauftrige ausfithren.

Die angebrochenen Behilter und Paletten laufen
nach Quittierung des Kommissioniervorganges tiber
Fordertechnik und Verfahrwagen automatisch zur
Riicklagerung in die jeweiligen Lagerbereiche. Bereits
vor Ankunft im Lager weifd der Rechner den aktuellen
Bestand eines Artikels und stofit rechtzeitig Nach-
schubauftrige im Wareneingang des Erdgeschosses
an. Uber Pick-by-Light gefiihrte Arbeitsplatzregale
werden die Nachschubprozesse der nicht automatisch
im AKL lagerfahigen Kleinbehdlter aus den Montag-
einseln organisiert.

Wareneingang und Versand verkniipfen

Sowohl die fertig kommissionierten Kundenauftrége
(Ersatzteilauftrige) als auch die in den Montageinseln
fertig montierten Rollstithle, fahren nun auf Paletten
tiber Férdertechnik und Heber Richtung Erdgeschoss
zum Versand. Da dort neben einer Pufferstrecke fiir die
versandbereiten Paletten auch eine grofie Pufferstre-
cke mit automatischer Konturenkontrolle fir die ge-
rade als Wareneingang verbuchte Ware zur Verfligung
steht, kann im Gegenzug einer gerade fertig aus dem
Obergeschoss kommenden Palette der Heber auch so-
fort eine Nachschubpalette aus dem EG in das OG
tiberbringen.

Auch der Artikelnachschub fiir das Behalterlager ist
im EG mit einer automatischen Ldsung aus Forder-
technik, PC-gefiihrter Vereinnahmung und Lift zur
Verbindung der beiden Ebenen gesichert. Selbst die
hierzu notwendigen Leerbehdlter fahren automatisch
aus der Kommissionierung oder dem Behdlterlager in
diesen WE-Arbeitsplatz ein.

Die Mitarbeiter in Kdnigsee waren innerhalb kiirzes-
ter Zeit sicher in der Bedienung der neuen Anlage auf-
grund der tibersichtlichen und fiir sie stark vereinfach-
ten Prozesse. Hier werden Potenziale beim Mitarbeiter
frei, die auch aus Freude am nunmehr intelligent ver-
netzten Arbeitsplatz entstehen. E. M.
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