B Schwerpunkt Materialfluss und Produktionslogistik

Klug und TGW entwickelten gemeinsame Intralogistik-Losung fiir die Pharma-Branche
High-Speed-Kommissionierung
fur den Pharma-GroBhandel

18 Mio. Euro investierte der PharmagroBhandler Leopold Fiebig GmbH & Co. KG aus Karlsruhe, in
ihr neues Logistikzentrum. Die A-Artikel werden hier, wie auch bei anderen PharmagroBhandlern,
von Schachtautomaten kommissioniert. Doch im Neubau von Fiebig werden ab Sommer 2006
auch Mittel- und Langsamdreher gréBtenteils ohne Wegzeiten ihren Auftragen zugeordnet. Klug in-
tegrierte Systeme, Teunz, hat dafiir als Generalunternehmer ein Systemlésungskonzept entwickelt,
flr das die TGW Transportgerate GmbH aus Wels/Osterreich die Mechanik realisiert (Bild 1).

Bild 1  3D-Ansicht des Logistikzentrums des Pharma-GroBhandlers Fiebig.

teigende Personalkosten, wach-
S sende Konkurrenz, Gesetzes-

dnderungen sowie sinkende Han-
delsspannen sind grofie Herausforde-
rungen fiir die Zukunft des Pharma-
grofihandels (PGH). Damit wird der
Kostendruck auf die Logistik grofer,
doch: ,Die Kommissioniersysteme der
Pharmabranche werden vielfach nicht
mehr dem Label 'State of the Art' ge-
recht, so Dipl.-Ing. Dieter Klug (Bild 2),
Gesellschafter der Klug integrierte Sys-
teme. Zwar entwickle die Industrie im-
mer wieder neue Kommissioniersys-
teme, aber es reiche nicht aus, 800 oder
sogar 1 000 Picks/Stunde in einzelnen
Lagerbereichen zu erzielen, sondern
nur wenn die Leistung im Sortiments-
durchschnitt erzielt wird, sinken die Lo-
gistikkosten weit genug, erklirte Klug
auf dem gemeinsamen Pressetag seines
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Unternehmens und TGW Anfang Au-
gust in Wels. Wichtig sei es vielmehr,
anstelle automatisierter Insellésungen
die fiir den jeweiligen Lagerbereich bes-
ten Systeme durchgingig zu vernetzen.

Bei der Anlagenprojektierung fiir das
neue Logistikzentrum von Fiebig in
Rheinstetten, verbunden mit einer Neu-
strukturierung der Logistik suchten die
Planer von Klug nach einem geeigneten

Bild 2 Dieter Klug bei der Prasentation
der High-Speed-Kommissionierung im
PharmagroBhandel. Bild: Wokurka

System, das die Arbeitseffizienz in der
Logistik erhoht. Zusatzlich dazu sollte
die bereits vom Gesetzgeber fiir die Vete-
rindrmedizin vorgeschriebene Char-
genverfolgung umgesetzt werden. Au-
erdem sollte der neue Schachtautomat
die automatische permanente Inventur
zulassen und in Verbindung mit dem
Warenwirtschaftssystem die proaktive
Befiillung der Schichte erméglichen.
Da keiner der am Markt verfiigbaren Au-
tomaten diese Anforderungen erfiillte,
suchte Klug einen Partner, der in der
Lage ist, fiir diese Ziele hochwertige und
kosteneffiziente Mechanik zu bauen.

Kommissionierautomat mit
Fiillstandsanzeiger

Das grundlegende Funktionsprinzip
des Schachtautomaten (A-Frame) ist
gleichbleibend: In A-Form sind zwei
Reihen von schriggestellten Schichten
angeordnet, in denen sortenreine Sta-
pel verschiedenster Medikamente zur
Verfiigung stehen. Auf einen zwischen
den beiden Schachtreihen installierten
Gurt wird dann jeweils die fiir einen
Auftrag benotigte Anzahl an Schachteln
automatisch ausgeschleust.

Bisher bestand die Schwierigkeit da-
rin, mit moglichst geringem Personal-
aufwand die bedarfsgerechte Nachfiil-
lung der Schichte zu gewihrleisten. In
Zusammenarbeit mit Fiebig haben Klug
und TGW jetzt ein System entwickelt,
das eine permanente Bestandserfassung
in jedem einzelnen Schacht ermoglicht.
Dabei wird der Fiillstand tiber ein laser-
technisches Messgeriit, das oberhalb der
Schéchte verfihrt, erfasst und mit arti-
kelspezifischen Parametern, z.B. dem
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Knautschfaktor der Verpackung, ver-
kniipft. Daraus errechnet die Software
dann den exakten Bestand jedes Artikels
und vergleicht diesen mit der im System
hinterlegten Prognose. Aufgrund dieser
Information wird das Nachfiillpersonal
iber Leuchtanzeigen gezielt zu jenen
Schichten dirigiert, die einen zu gerin-
gen Bestand aufweisen. Auf einem Dis-
play am Schacht wird zusitzlich die
nachzufiillende Menge und der Lager-
ort fiir den Nachschub angezeigt.

Nichtnurdie Bestinde in den Schéch-
ten werden elektronisch verwaltet,
auch die Nachschubversorgung ist eng
mit dem System verzahnt. Somit wer-
den auch die Bestinde in den Nach-
schubbehiltern elektronisch verwaltet.
Auf diese Weise konnen die Chargen
durchgédngig bis zu den einzelnen Kun-
denauftrigen verfolgt werden.

Da jeder Schacht mit einem variabel
einstellbaren Trennblech ausgestattet
ist, kann die Breite und die Hohe jedes
Schachtes an den jeweiligen Artikel an-
gepasst werden (Bild 2). Die bisher sehr
zeitintensive Einstellung der Steuerung
wurde ebenfalls wesentlich vereinfacht,
Direkt an jedem Schacht ist es tiber ein
Interface maoglich, die  Auswurfge-
schwindigkeit und die Auswurtnocken
an die Beschaffenheit der Artikel dezen-
tral anzupassen, Diese Daten werden
mit dem zentralen Steuerungsrechner
abgeglichen und, im Fall eines notwen-
digen Austausches einer Auswurfein-
heit, von dort wieder eingespielt. Da-
durch werden die Stillstandszeiten, z.B.
beim saisonalen Sortimentwechsel, re-
duziert und die Lieferfahigkeit erhoht.

Auch die Leistung des neuen A-Frame
spricht fiir sich: Aus jedem Schacht kén-
nen pro Sekunde bis sechs Einheiten
ausgeworfen werden. Das ergibt bei ei-
ner durchschnittlichen Auftragsgrofie
ca. 1 800 Kundenauftrige pro Stunde.

Automatisierung der B- und
C-Kommissionierung

Um auch B- und C-Artikel effizient und
mit kurzen Durchlaufzeiten zu kommis-
sionieren, setzt Fiebig auf ein 17-gas-
siges automatisches Behilterlager in
Modulbaukasten-Form. In jeder Gasse
arbeitet ein ,,Commissioner“-Regalbe-
diengerit von TGW mit Kombiteleskop
flir doppeltiefe Behilterlagerung. Nach
dem Prinzip ,,Ware zum Mann“ gelan-
gendie nochmal in sich geteilten Behil-
ter tiber Fordertechnik an die vier bzw.
modular sechs Kommissionierarbeits-
plitze. Dabei synchronisiert das LVS die
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Bild 3 Der Schachtautomat (A-Frame)
mit automatischer Bestandserfassung ist
in Modulbauweise konzipiert und kann
in Langsrichtung beliebig erweitert wer-
den. Bild: TGW

Module so, dass alle Vorratsbehdlter an
den Befiillstationen genau in dem Mo-
ment eintreffen, wenn der Auftrags-
behilter dort angekommen ist. Dieser
kommti.d.R. vom A-Frame, damit die B-
und C-Artikel zukommissioniert wer-
den kdnnen. Hier schaffen die Kommis-
sionierer Dauerleistungen von 800 bis
900 Auftragszeilen pro Stunde, bei
durchschnittlich 1,3 Stiick pro Zeile.
Dazu tragen Giber die Digitalanzeigen an
den Kommissionierplitzen auch mo-
derne Lichtsteuerungen bei, die den
Kommissionieren zeigen, in welchem
der Auftragsbehilter sie die gepickte
Ware legen missen (Bild 4).

Ausgelegt sind die Gesamtsysteme so,
dass jeder Auftragsbehilter nur einmal
an der Befiillstation stoppen muss, um
'seine' Auftragszeilen zu erhalten. Die
Auftragsdurchlaufzeit macht deutlich,
welche Power in den neuen Kommissio-
niersystemen steckt: Die mittlere Auf-
tragsdurchlaufzeit liegt unter zehn Mi-
nuten. Fiireilige Auftrige lisst sich diese
Zeit durch das Splitten von Behiltern
und durch die Zuweisung einer hohen
Prioritdt sogar noch unterschreiten.

AKL sorgt fiir Nachschub und
dient als Wareneingangspuffer

A-Artikel dem A-Frame {ber ein Auto-
matisches Kleinteilelager (AKL) zur Ver-
fiigung zu stellen, gehort zum Stand der
Technik. Wie die Systemanalyse bei Fie-
big zeigte, verfiigt das AKL iiber genii-
gend Reserven, um zusitzliche Auf-
gaben mit zu (ibernehmen. So entstand
das Konzept des Load-Balancing, wobei
das AKL so mit der Fordertechnik ver-
netzt wird, dass es zusdtzlich als Waren-
eingangspuffer genutzt werden kann.
Wenn in Spitzenzeiten die Lager-
maschinen der Mittel- und Langsam-
dreher mit der Belieferung der manuel-
len Kommissionierstationen ausgelas-
tet sind, miissen die Retouren nicht in

Bild 4 Uber eine Lichtsteuerung wer-
den die lber Férdertechnik angelieferten
Auftragsbehalter in der B- und C-Artikel-
Kommissionierung befillt.

Bilder 1 und 4: Klug

Warteposition verharren, bis die aktu-
elle Auftragsscheibe abgearbeitet ist. In
diesem Fall lauft die Retourenbearbei-
tung weiterund dieim AKL zwischenge-
lagerten Waren konnen bereits Minu-
ten spiter wieder zur Auslieferung ge-
langen. Sobald die Lagermaschinen des
B-und C-Bereichs wieder Luft haben, er-
folgt die automatische Umlagerung der
im AKL gepufferten Waren zu ihrem ei-
gentlichen Lagerort. So fiihrt das Load-
Balancing zu einer gleichmifigen Per-
sonalauslastung und zur Senkung der
Kapitalbindung im Lager bei gleichzei-
tig erhéhter Lieferfahigkeit.

Weiteres Optimierungspotential liefs
sich bei der Anbindung der Kommissio-
nierzellen an das AKL erschliefen. Al-
lein durch die Anordnung des AKL zwi-
schen dem A-Frame-Nachschub und
dem Nachschub fiir ein Durchlauflager,
kann auch dieses vom AKL mit versorgt
werden. Die Durchlaufkanile tiberneh-
men wiederum den Nachschub der
Langsamdreher fiir die Fachboden-
regale mit.

Wareneingang mit Waren-Sofort-
bereitstellung

Nichts ist argerlicher, als Ware nicht
ausliefern zu konnen, nur weil diese
noch nicht vereinnahmt wurde oder
systemintern so lange Durchlaufzeiten
erzielt, dass der Auftrag schon durch ist,
bevor die Ware ihren Lagerplatzerreicht
hat. Hier setzt das neue Konzept von
Klug auf lichtgesteuerte Warenein-
gangsarbeitsplitze mit integrierter
Plausibilititspriifung des Gewichts. Vor
allem aber auf die Moglichkeit der So-
fortbereitstellung eines WE-Behilters
an einer der Kommissionierstationen.
Wie zuvor schon bei den Retouren be-
leuchtet, fahren auch die WE-Behiilter
nonstop zu einem Kommissionierplatz,
wenn im B-/C-Lager kein Bestand
mehr verfligbar ist.
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