'HF Lagertechnik

SSI Schafer: Lagersystem-Mix im SMA-Logistikzentrum

Fit fur die (solare) Zukunft

Im vergangenen Jahr nahm die
SMA Solar Technology AG, Welt-
marktfihrer bei Photovoltaik-
Wechselrichtern, ihr neues Logistik-
zentrum in Kassel in Betrieb.

Dort biindelt und optimiert das
Unternehmen seine Logistik-
prozesse zur Materialversorgung
der Produktion. Als Generalunter-
nehmer steuerte SSI Schafer einen
ausgewogenen Intralogistik-Mix
aus manuell bedienten, teilauto-
matisierten und vollautomatischen
Lagersystemen bei. Die Gesamt-
I6sung erfillt alle Anspriiche an
hochste Flexibilitat und Prozess-
sicherheit.

Mit dem neuen Logistikzentrum im
Magna-Park Kassel hat die SMA Solar
Technology AG, fuhrender Herstel-
ler von Photovoltaik-Wechselrichtern,
die Logistikprozesse zur Material-
versorgung der Produktion optimiert.
Als Partner fur die Implementierung
der intralogistischen Einrichtungen in
der rd. 47 000 m? groBBen Halle beglei-
teten die Intralogsitik-Spezialisten der
SSI Schafer-Gruppe dieses Projekt. , Das
Gesamtkonzept hat sowohl in puncto
Qualitat, Flexibilitdt und Reaktions-
fahigkeit als auch im Preis Uberzeugt”,
begriindet Dr. Armin Lohse, Vice Pre-
sident Launch Management & Supply
Chain bei SMA, die Wahl. Auch ange-
sichts des engen Zeitfensters habe sich
die Entscheidung als richtig erwiesen:
.Von der Planung bis zur ersten Teil-
inbetriebnahme sind gerade einmal
zehn Monate vergangen. Um dies reali-
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Blick auf den Servicebereich im neuen Im fiinfgassigen AKL mit 9940 Stellplatzen fiir Styropor-Trays kommen RBG vom
Logistikzentrum von SMA in Kassel Typ SMC 2 zum Einsatz
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sieren zu kénnen, brauchten wir einen
vertrauensvollen Partner, der unter
Professionalitdt und Zielorientierung
das gleiche versteht wie wir und unsere
besonderen Anspriiche bestens kennt.
Auch das hat SSI Schafer geleistet.”

.Die Geschaftsbeziehung zwischen
beiden Unternehmen hat gewisser-
maBen schon Tradition”, erganzt Kris-
tian Hanke, SSI Schafer-Gebietsleiter im
AuBendienst. ,Seit rund 15 Jahren setzt
SMA Behélter und Regaltechnik von
SSI Schéafer ein, z. B. Fachboden-, Palet-
ten- und Durchlaufregale.” Auch das
Gros der manuell bzw. staplerunter-
stitzt bedienten Regale im neuen Lo-
gistikzentrum stammt vom Systeman-
bieter aus Neunkirchen. Eine spezielle
Bedeutung in der technologiegetrie-
benen Supply-Chain von SMA kommt
jedoch dem funfgassigen Automati-
schen Kleinteilelager (AKL) im Service-
bereich sowie einem halbautoma-
tischen Lagersystem fur Kleinladungs-
trager (KLT) zu. Letzteres dient der
LJust-in-Time"”-Versorgung samtlicher
Produktionsstatten. Beim Generalunter-
nehmer gab es eine Arbeitsteilung:
Wahrend die Abteilung ,Automati-
sierte Gesamtsysteme” von SSI Schafer
in Neunkirchen die Implementierung
des AKL verantwortete, setzte SSI Scha-
fer in Graz das halbautomatisierte La-
gersystem federfihrend um.

Vollautomatisches Kleinteillager
fiir variierende Ladeeinheiten

Im Servicebereich von SMA werden die
von den Kunden eingesandten defek-
ten Wechselrichter zunéchst verein-
nahmt und zwischengelagert. Das Avis
zur Einlagerung wird durch das Gberge-
ordnete, auf SAP basierende ERP-Sys-
tem an den Lagersteuerrechner Uber-
mittelt. Jedes Tray ist mit einem RFID-
Tag ausgestattet, der Uber eine in die
vorgelagerte Férdertechnik integrierte
Station ausgelesen wird. Parallel wer-
den diese Daten an das Lagersteue-
rungssystem (LSS) gemeldet.

Die an SAP angebundene Software-
16sung WAMAS von SSI Schafer bildet
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Das Lastaufnahmemittel des kompakten Zwei-Mast-RBG ist als Teleskoptisch mit

Tauschvorrichtung ausgefiihrt

Die Bithnenanlage mit integriertem Kolli-Durchlaufrahmen ist in ein Palettenregal
integriert
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die Lagerstruktur inklusive der Fach-
belegung ab. Auf Basis dieser Infor-
mationen bestimmt das System freie
Facher und bertcksichtigt u. a. Héhen-
klassen, Pufferfullgrade, Verteilung
und Verfugbarkeiten. In Folge werden
die Ladeeinheiten Uber den Forder-
technik-Loop der zugewiesenen Gas-
se zugefuhrt, wo sie vom jeweiligen
Regalbediengerat (RBG) aufgenom-
men und auf einem der 9940 Stell-
platze des AKL eingelagert werden.
Zeitgleich geschieht die Ruckmeldung
an SAP.

Beim Auslagern gelten fur defekte
und instandgesetzte Gerdte unter-
schiedliche Prinzipien. Die Auslage-
rung defekter Wechselrichter wird
durch das Fertigungssteuerungssys-
tem angestoBen und tber SAP an das
LSS Ubermittelt. Nach ausgefihrter
Reparatur werden sie erneut im AKL
zwischengelagert. Dagegen folgt die

Von der Riickseite aus wird das Kolli-Durchlaufregal aufgefiillt

Auslagerung instandgesetzter Aus-
tauschgerate spezifischen Informatio-
nen, wie z. B. Seriennummern, die in
den von SAP generierten Auftragen
enthalten sind.

Bei den funf AKL-RBG des Typs
SMC 2 von SSI Schafer handelt es sich
um kompakte Zwei-Mast-Gerate. Auf
einer Lange von rd. 68 m und einer
Héhe von etwa 7,75 m ver- und entsor-
gen sie die Stellplatze des AKL mit den
auf Styropor-Trays in zwei Abmessun-
gen (550 mm x 750 mm x 50 mm und
910 mm x 750 mm x 50 mm) aufge-
setzten Wechselrichtern. Das Maximal-
gewicht betragt 70 kg. Mit Geschwin-
digkeiten von bis zu 5 m/s beim Fahren
und 4 m/s beim Hub kénnen stindlich
jeweils etwa 62 Gerate pro Gasse ein-
und ausgelagert werden.

Zum Zugriff auf die unterschiedlich
groBen Geratetrager dient ein als kom-
binierter Teleskoptisch mit Tauschvor-

(Bilder: SSI Schafer)
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richtung ausgefuhrtes Lastaufnahme-
mittel. ,Der RBG-Typ SMC 2 kommt bei
SMA deutschlandweit erstmals pro-
duktiv zum Einsatz”, erklart Jdrgen
Kalkenbrenner, Leiter Vertrieb Auto-
matisierte Gesamtsysteme bei SSI Scha-
fer. ,Der hohe Standardisierungsgrad
der SMC-Bauteile bietet eine schnelle
Verfligbarkeit bei kurzen Montage-
und Inbetriebnahmezeiten.” Zudem
zeige sich hier, dass Automation und
Flexibilitat durchaus vereinbar seien.
Uber ein integriertes Notfallkonzept,
das eine variable Aufteilung der Gas-
sen zulasst, sei zudem maximale Pro-
zesssicherheit gewahrleistet.

Biihnenanlage bedient
die Produktion ,just-in-time”

Eine weitergreifende Flexibilisierung
konnte durch das dreigeschossige,
halbautomatische Kleinteilelager mit
einer speziellen Fordertechnik-Losung
far Behélter und Kartons erreicht
werden. Die BUhnenanlage mit inte-
griertem Kolli-Durchlaufrahmen vom
Typ KDR wurde in ein Palettenregal
mit rd. 460 Stellplatzen integriert. Da
das KLT-Lagersystem der Bestlickung
der Routenziige zur Produktion dient,
ist hier Prozesssicherheit besonders
wichtig. ,Sollte es zu Problemen in
der Anlage kommen, steht die Pro-
duktion in samtlichen Werken spates-
tens zwei Stunden spater still, da diese
selbst Uber keine Materialbestande
verfiigen”, erklart Helmut Benfer,
Mitarbeiter im Vertrieb Regaleinrich-
tungen bei SSI Schéafer. ,,Daher haben
wir uns auch nur fur eine Teilautomati-
sierung entschieden”, ergadnzt SMA-
Projektleiter Dr. Lohse. ,So sind wir in
unserer Flexibilitat nicht beeintrachtigt
und kénnen die Ressourcen adaquat
steuern.”

Die Tragkonstruktion der rd.60 m
langen, 11 m breiten und 8,80 m ho-

Die Behélter werden )
aus dem Kolli-Durch-
laufregal kommis-
sioniert, mit einem in
SAP generierten
Barcode versehen und
auf die ESD-féhig
ausgefihrte Forder-
technik gesetzt

hen Buhnenanlage setzt sich aus zwei
an den Langsseiten angeordneten ein-
zeiligen Palettenregalen mit sechs
Ebenen sowie zwei innen liegenden,
doppelzeiligen Palettenregalen mit je-
weils vier Ebenen zusammen. Die zwei
angehangten Buhnenebenen sind mit
den Palettenregalen verbunden und
bieten zuséatzlich Verkehrsflachen an
den Stirnseiten. Die Buhnenbelastung
betragt 700 kg/m2 je Geschossebene.
Die Fachlast des Palettenregals ist auf
2000 kg ausgelegt.

Bei den zu lagernden Produkten han-
delt es sich vornehmlich um elektro-
nische Bauelemente, die bereits bei
den Lieferanten vorkommissioniert
worden sind. Als Ladungstrager wer-
den Kunststoffbehélter in zwei GréBen
sowie Kartons eingesetzt. Das Gewicht
variiert zwischen 0,6 kg und 12 kg.

Die aus dem KDR kommissionierten
Behédlter werden mit einem in SAP
generierten Barcode versehen, manu-
ell auf die ESD-fahig ausgefuhrte Be-
halterférdertechnik gesetzt und somit
auf eine der acht Zielbahnen ausge-
schleust. ,Mit einer méglichen Durch-
satzleistung von rund 1200 Behaltern
pro Stunde bietet die Anlage quasi
noch ,Luft nach oben’, ein Um-
stand, der dem Flexibilitatsanspruch
von SMA gerecht wird”, erlautert
Helmut Benfer. In Spitzenzeiten durch-
laufen rd. 5200 KLT die Behalterfor-
dertechnik.

.Die Gesamtlosung von SSI Schafer
entspricht exakt unseren Anforderun-
gen an eine schlanke und flexible Pro-
zessgestaltung”, resimiert Dr. Armin
Lohse. ,,Damit haben wir eine stabile
Basis geschaffen, um auch in Zukunft
durch entsprechende Anpassungen
schnell auf Nachfrageschwankungen
reagieren zu kénnen.”

transport logistic:
Halle B1, Stand 201
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