empo fuir Pelikan

Jeder, der einen oder mehrere Computer sein eigen nennt, kennt das Problem: Immer wie-
der brauchen die Drucker Tinte oder Toner, deshalb sollte Druckerzubehdr jederzeit lieferbar
sein. Pelikan Hardcopy GmbH, der Spezialist in Niederzier, sorgt fiir diese Lieferbarkeit mit
wachsendem Erfolg und musste jetzt sein Logistikzentrum griindlich modernisieren.

Im Logistikzentrum der Peli-
kan Hardcopy GmbH in Nie-
derzier bei Diiren werden fiir
verschiedene Unternehmen
der Firmengruppe die Lager-
logistik sowie teilweise auch
Nachbearbeitung und Konfek-
tionierung abgewickelt. Das
Produktspektrum umfasst un-
terschiedliche Toner- und Tin-
tenprodukte, die von diesem
zentralen Standort weltweit
distributiert werden.

Die Realisierung der neu-

en Lagerlogistik in Nieder-
zier - geplant von der IWL AG
in Ulm - bestand aus mehre-
ren Teilen: Zum einen war die
Technik des einen der beiden
bestehenden Hochregallager
auf den modernsten Stand zu
bringen und die zu- und ab-
fiihrende Fordertechnik neu zu
gestalten. Diesen Teil bekam
die Hormann Logistik, Miin-
chen, in Auftrag. Zum ande-
ren war die rechnertechnische
Abwicklung der Distribution
durch den Einsatz eines neu-
en Lagerverwaltungssystems
(LVS) und eines Materialfluss-
rechners (MFR) zu modernisie-
ren. Diesen Part vergab Peli-
kan Hardcopy an die Stuttgar-
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ter S&P Computersysteme.

In der ersten Konzeptstufe
wurde das 25 Jahre alte, drei-
gassige Hochregallager fiir Pa-
letten (HRL 2), das bisher per
Wechselbriicke von einem
einzigen Regalbediengerat be-
dient wurde, inklusive einer
komplett neuen Gassenaus-
rlistung umgebaut. Das La-
ger ist 77 Meter lang, 13 Me-
ter breit, 30 Meter hoch und
kann 5000 Paletten aufneh-
men. Hier sind jetzt drei neue
gassengebundene, vollauto-
matische Regalbediengerdte
(RBG) im Einsatz. Die Bedien-
technik im benachbarten drei-
gassigen HRL 1, das diesel-
ben Dimensionen wie das HRL
2 aufweist und in dem 5000
Paletten untergebracht sind,
blieb erhalten: Das RBG wech-
selt die Gassen mittels Umset-
zer. Allerdings tGbernimmt die
Steuerung jetzt eine moderne
Siemens-S7-Technik.

Zeitgleich installierten die
Miinchner im Nebengebdude
eine mehrgeschossige Kom-
missionieranlage, die par-
allel mit dem Hochregalla-
ger 2 in Betrieb genommen

wurde. Wichtige Bestandtei-
le der Anlage sind ein Durch-
lauflager mit 2300 Kommis-
sionierschachten und 80 Pa-
lettenplatze fiir A-Artikel. In
der Anlage werden Kleinmen-
gen diverser Kartontypen mit
einem Gewicht von bis zu 30
kg durch moderne Behalter-
fordertechnik (BFT) von TGW
im osterreichischen Wels und
eine Durchlaufregalanlage
auf speziellen Trays bereitge-
stellt. Die Nachschub-Versor-
gung erfolgt ausschlieBlich
aus den benachbarten Hoch-
regallagern. Uber diese Hoch-
leistungs-Fordertechnik, die
stellenweise bis zu 1200 Trays
pro Stunde befdrdert, werden
die Kleinmengen in 16 Kom-
missionierzonen mittels Pick
by Light Displays in Versand-
kartons gepickt.

Die Versandkartons werden
automatisch durch die Kom-
missionierzonen gefahren und
passieren am Ende eine Kon-
trollwaage, einen automa-
tischen Etikettierer und auto-
matischen Umreifer. Anschlie-
Bend fahren die Versandkar-
tons uber die Fordertechnik
direkt zum Versand.

O AuRenansicht der Pelikan
Hardcopy GmbH

O Die HRL-Vorzone

Zwischen dem HRL 1 und der
Kommissionieranlage gibt es
noch ein weiteres Hochregal-
lager fiir 2300 Paletten. In je-
der der sechs Gassen fahren
manuell bediente, gangge-
bundene Regalbediengerate.
In diesem Lager, das auch als
Kommissionierlager bezeich-
net wird, sind jene Teile un-
tergebracht, die nicht in der
Kommissionieranlage bearbei-
tet werden konnen und des-
halb nach dem Prinzip ,Mann
zur Ware" kommissioniert
werden.

Es versteht sich von selbst,
dass die Leistung eines Sys-
tems nicht nur durch neue
mechanische Komponen-

ten samt unterlagerter Steue-
rungen sowie neue Kommissi-
oniereinrichtungen gesteigert
werden kann. Man braucht
vor allem auch neue intelli-
gente Rechnertechnik fiir eine
solche Anlage. So libernimmt
denn bei Pelikan Hardcopy ein
hoch verfiigbares Lagerver-
waltungssystem (LVS) mit in-
tegriertem Materialflussrech-
ner (MFR) aus dem Hause SE&P
die Steuerung des gesamten
logistischen Ablaufs. Das heiBt
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O Die Verladebereitstellung
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im Klartext: Das LVS steuert
den kompletten Warenfluss
und die optimierte Lager- und
Versandabwicklung mit dem
Ziel, durch hohere Flexibilitat,
auftragsbezogenen Warenfluss
und schnelleren Warenum-
schlag eine Verbesserung der
Logistikleistung zu erreichen.

Nachfolgend einige Stich-
punkte zu den Aufgaben, die
das LVS zu erledigen hat:

® Aufbereitung der vom Host
(Baan) libermittelten Wa-
reneingangsavis und Ver-
sandauftrage

® Bestandsverwaltung auf La-
gerplatzebene

® automatische Lagerplatzbe-
stimmung anhand der Arti-
kelstammdaten

® \erwaltung der Paletten in
den HRL-Bereichen, perma-
nente ABC-Analyse zur La-
geroptimierung

® Nachbeschickung der
Durchlaufregalanlage und
Riickfiihrung von Ware
uber die BFT

® Ansteuerung der mobilen
Terminals, in der Konfektio-
nierung die Steuerung von
Produktionslosen

e (berwachen und Nachfiil-
len der Bestdnde sowie die
Verpackungsbehalteropti-
mierung

® Riickmeldung aller Waren-
bewegungen an den Host.

Auch die datentechnische Be-
arbeitung der SondergréBen
und Retouren ist Sache des
LVS. SchlieBlich ist das Lager-
verwaltungssystem noch fiir
eine umfassende Statistik al-
ler Bereiche und die Lager-
geldabrechnung zustandig. Zu
den Arbeitsinhalten des MFR
gehort die Materialflusssteu-
erung der Regalbediengerate
und der Paletten- und Behal-
terfordertechnik, die Steue-
rung der Displayanlage in der
Kommissionieranlage und die
Koordinierung der {iber Daten-
funk online angeschlossenen
mobilen Terminals (MDE).

Der iibliche Start der Auf-
tragsabarbeitung erfolgt an
der dem Lagervorbereich zu-
gewandten Stirnseite der
Kommissionieranlage. Hier ha-
ben bis zu drei Mitarbeiter den
Arbeitsplatz, an dem der Auf-
tragsbeleg erstellt wird. Ent-
sprechend den Informationen
auf dem Beleg greift sich der
Mitarbeiter einen passenden
Karton, setzt ihn auf ein be-
reitstehendes leeres Tray und
wverheiratet” datentechnisch
Karton und Tray miteinander.
GemaB Vorgabe des LVS er-
reicht das Tray mit seiner La-
dung (iber die Behalterforder-
technik eine der 16 auf zwei
Ebenen angeordneten Kom-
missionierzonen. Die in meh-
reren Ebenen angeordnete BFT
ist so gestaltet, dass die Trays
auch tiber Kurzschlussstrecken
und Vertikalforderer schnel-
ler zu ihrem Ziel kommen. Vor
den jeweiligen Kommissionie-
rern befinden sich Staustre-
cken, die nach dem First-in-
first-out-Prinzip arbeiten, um
ein kontinuierliches Arbeiten
zu ermoglichen.

Der Kommissionierer zieht das
Tray zu sich heran und be-
fiillt den darauf stehenden
Karton mit der in den Durch-
laufregalen oder auf Palet-
ten bereitgestellten Ware. Da-
bei zeigt ihm eine Pick-by-
light-Anzeige, welche Arti-
kel in welcher Stiickzahl wel-
chem Tray zugeordnet wer-
den miissen. Ist die Befiillung
eines Kartons abgeschlossen,
schiebt der Kommissionierer
das Tray zuriick auf die BFT,
die ihrerseits die Ware den
Packplatzen zufiihrt. Auf dem
Weg dorthin fiihrt eine zwi-
schengeschaltete Waage eine
Mengenplausibilitats-Priifung
durch. Sollte an dieser Stel-
le ein Fehler entdeckt werden,
wird das Tray auf einen Kon-
trollplatz zur Weiterbearbei-
tung geschickt.

Fiir eine reibungslose Auf-
tragsbearbeitung ist der
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O Automatische Packstiicketikettierung nach Abschluss der
Kommissionierung

O Tourbezogene Auftragszusammenfiihrung fir Stiickgut- und
Paketversand
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Nachschub fiir die Kommis-
sionieranlage von entschei-
dender Bedeutung. Dazu kom-
men die Paletten Gber die vor-
geschaltete Forderanlage aus
den beiden Hochregallagern

1 und 2 und werden manu-
ell entsprechend der Anga-

be auf einem MDE-Terminal,
das der Mitarbeiter mit sich
fiihrt, zum Pick-by-light-Lager
gebracht. Kartons mit Nach-
schubware hingegen gelangen
in codierten Behaltern via BFT
zum hinteren Teil des Durch-
lauflagers, wo sie manuell in
die Durchlaufkandle gescho-
ben werden. Auch hierbei ge-
ben MDE-Terminals die erfor-
derlichen Anweisungen.

Wie schon erwdhnt werden
die Auftrdge nicht nur in der
Kommissionieranlage bear-
beitet, sondern unter ande-
rem auch im Kommissionier-
lager. Zu diesem Zweck erfolgt
der Auftragsstart am I-Punkt
in der Vorzone mit dem Druck
der schriftlichen Informati-
onen fiir die RBG-Fahrer. Die-
se entnehmen die bendtigten
Teile von den Paletten und le-
gen sie in Kartons, die entwe-
der lber die BFT noch zu Kol-
legen in den Nachbargéngen
zur weiteren Beflillung oder
gleich zum Auftragsstartpunkt
in der Kommissionieranlage
gelangen, wo sie in Trays ge-
stellt, mit diesen ,verheiratet"
und zum Verpacken geschickt
werden.

Im Versandbereich werden die
Kartons automatisch aus den
Trays gehoben, fertig verpackt,
etikettiert und umreift. Das
richtige Etikett wird vom Dru-
cker automatisch erzeugt, da
schon im Zuge der Auftrags-
planung durch das LVS fest-
gelegt worden war, mit wel-
chem Versanddienstleiter und
auf welcher Route die Ware
zu verschicken ist. SchlieBlich
werden die Packstiicke tour-,
kunden- oder auftragsbezogen
zusammengestellt. Verschickt
wird das Material entweder

durch Paketversand oder als
Stiickgut auf Paletten per Spe-
dition. Die Beladung der Palet-
ten geschient MDE-unterstiitzt
von Hand. Bevor man die Pa-
letten verladt, werden sie zur
Sicherheit gescannt.

Das Produktspektrum von Pe-
likan Hardcopy ist betracht-
lich. Deshalb laufen zum Bei-
spiel GroBmengen nicht liber
die Anlage. Auch die Anfor-
derungen der Empfanger un-
terscheiden sich sehr. So wer-
den zum Beispiel in der so ge-
nannten Konfektionierung be-
stimmte Waren in Blister ver-
packt. Auch die Aufsteller zur
Warenprasentation in den La-
den durchlaufen diesen Be-
reich. All diese Sonderarbeiten
steuert und kontrolliert das
LVS ebenfalls.

Die Zahl der bevorrateten Ar-
tikel ist sehr unterschied-
lich, gegenwartig sind 10000
Stammsitze reserviert. Auf-
trage, die vormittags einge-
hen, sind abends versandbe-
reit; Nachmittagsauftrage ver-
lassen das Haus am néachsten
Tag. Bis zu 8000 Positionen

- das entspricht bis zu 3000
Packstiicken — werden derzeit
pro Tag im Einschichtbetrieb
bearbeitet. Ausgelegt ist das
System allerdings fiir groBere
Mengen, ndmlich 10000 Posi-
tionen beziehungsweise 5000
Packstiicken in einer Schicht.
Seit dem 1. Januar 2006 ist
das modernisierte Logistik-
zentrum, das nahezu ohne Be-
eintrachtigung des laufenden
Betriebs modernisiert und op-
timiert wurde, voll in Betrieb.
Hohere Flexibilitat, auftrags-
bezogener Warenfluss und
schnellerer Warenumschlag
tragen jetzt zu einer deutlich
besseren Logistikleistung bei
Pelikan Hardcopy in Nieder-
zier bei.

@® S&P Computersysteme,
Stuttgart
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