
I ITo UND STEUERUNCiSTECHNIK 

Alles aus einem "Guss" 
Vollintegrierte Logistiksysteme treffen den Zeitgeist 

Woifgallg Cieplik 

Das IT-System und die Steuerungstechnik spielen in modernen Distributi* 
onszentren eine entscheidende Rolle. Diese Baf:lsteine des Gesamtsystems 
bilden die Geschäjtsprozesse ab. Das Ir-System und die Steuerungstechnik 
haben großen Einfluss auf die Dauer der Inbetriebnahme, die Verfügbar­
keit des Logistiksystems und dessen Erweiterbarkeit. Gemessen an seiner 
Bedeutung wird den Themen Lagerverwaltungssystem, Materia/flussrech­
ner und Steuerung bei der Konzeption eines neuen Logistikprojekts aber 
nicht selten relativ wenig Aufmerksamkeit geschenkt. 
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Stellt man ein automatisches Logistiksys­
tem als eine Pyramide dar, so hilden das 
Warellwirtscl!uftssyslem die Spitze und der 
Stahlbau die Basis des Bauwerks. Das Wa­
renwirtschaftssystem ISI I. Allg. beim Kun­
den vorhanden und Bestandteil des ER!-'­
Systems. 

Der Liefemmfang des Systemlieferanten 
heginnt i. d. U. mit dem Lagervenvaltungs­
system. Das Lagcrvcrwallungssyslelll wird 
vom Waremvirtschaftsystem mit Aufträgen 
versorgt und meldet ßcsrandsänderungen 
zurück. Alle Geschäft sprozesse des Lagers 
werden im Lagerverwaltungssystem abge-

bildet, z. B. Wareneingang, Kumlllissionie­
rung, Packerei, Versand, Inventur. Das La­
gervenvaltungssystem venvaltet die Artikel 
im Luger und kommunizierl mit den 
Bedienern des Systems. Sobald Ware im 
Logistlkzentrum von A nach n transportiert 
werden muss, erteilt das lagerverwal­
tungssystem einen Auftrag an den Materi­
alflussrechner. 

Der MilleriaInussrechm:r ist quasi die 
Verkchrslcitzentrale des Lagers. Dieser 
Rechner koordiniert alle Fahrbewegungen 
in der Anlage und hat dabei jt:de müglicht: 
Route im "Blick~. Er steuert die Fahraufträge 
so, dass die Förderstrecken gleichmäßig 
ausgelastet sind und Engpässe vBrmiBden 

i'j werden. In viden Systemen ist der Material­
~ flussrechner in den Lagerverwaltungsrech­
~ ner Integriert, so auch Im Lagerverwal­
~ tungssyslem "UniWare" von Unitechnik. 
.~ Die eigentliche elektrische Steuerung der 
~ Anlagenteile obliegt den Speicherprogram­
-5 mierbaren Steuerungen. Wie viele Steue­
.~ rungell zum Einsatz kommen ist abhängig 
~ von der Anzahl der Regalbediengeräte und 
~ der KompleXität der Förderlechnl k. Die 
tL Steueru ngen erhalten ihre Aufträge vom 

MateriaInussrechncr, verarbeiten die Si­
gnale von den Sensoren (z. B. Lichtschran­
ken oder Scanner) und steuem die Motoren 
,111. In ihrem Einßussbt:reich koordinieren 
die Steuerungen die Materialflüsse im De­
tai! und melden aktuelle Positionen an den 
Materialflussrechner zurück. 

Die Sensoren und Moloren bilden die 
Schnittstelle zwischen der Elektrotechnik 
und der Mechanik. Ober Sen.c;oren werden 
die Anlagenzustände erfasst und übBr Mo­
toren Bewegungen initiiert. 

Die Förder- und Lagertechnik eines Lo­
gistiksystems besteht z. H. aus Hegalbedien­
geräten, Hebern sowie Rollen-, Ketten- oder 
Gurtr6rderern. Je nach Automatisierungs­
grad der Anlage kommen aber auch FlurfBr­
den:euge zum Einsatz. Mithilfe all diBser 
Geräte und Techniken wird der Material­
fl uss der Ladehilfsmitlel und Stückgüter re­
alisiert. 

Zum Stahlbau zählen neben den Regalen 
auch Biihnen und weitere statische Kons­
truktionen. 

Integriertes System versus 
kostenoptimale Auswahl 
Voneile des integrierlen Systems mit dem 
kompletten Elektro- und IT-SystcllI aus ei­
ner Hand; Das ganze Syslem hai eine durch­
gängige Srruktur, mit klar definierten und 



einheitlichen Schnittstellen, überschnci­
dungs freier Aufgabenvt:rteilung zwischen 
deli o. g. Schichten und einer zentralen Da­
tenhaltung. 

Zur weiteren Verdculikhung, was unter 
einem "Integrierten System· zu verslehen 
Ist, soU rolgendes Beispiel dienen: Der Mit­
arbeiter ruh über das Lagerverwa.lrungssys­
tum die Anlagenvisualisierung auf, zoomr 
aus dem Oberslchts$ch:"lubild in die Details 
und kann dort die Bcleguug eines Sensors 
ahfl1lgen. Einen Mausklick später kann der 
MiHlrbeiter sehen, welche Artikel sich in 
einem bestimmten Lagerfach befinden. 
Heide Informationcn stammen aus gänzUch 
verschiedenen Schichten des Logistiksys­
lems, werden aber in der Visualisierung 
parallel angeboten. 

Schlagen die Projektpartner den Weg ein, 
SeparaTe Systeme zusammenzustellen, 
kann man skher im ersten Schritt Kosten­
vorteile gegenüber dem Integrierten Sys­
temans.1tz generieren. Wählt der Kunde 
z. B. das Lagerverwaltungssystem aus, das 
von Hause aus bereits am Besten auf seine 
GeschäftsprozesS6 zugeschnitten ist, so ist 
nur wenig Anpassungsprogramlllierung er­
forderlich. 

Auch auf der ~Hardwareselte~ eines Lo­
gistlkprojekts lassen sich hierfür Beispiele 
angeben. Viele Hersteller VOll Rega.lbediell­
gerüten offerieren ihre Geräte mit eigener 
Steuerung. Aufgrund der hohen Stückzah­
Jen, lassen sich die Steuerungen kosten­
günstig anbieten. Im Nachhinein is t der 
~Preis· für diese Kosteneinsparung jedoch 
hoch: So schlagen Einschränkungen bei der 
Durchgängigkeit, der einheitlichen Struktur 
und der überschncidungsfreien Aufgaben­
teilung zum restlichen Steuerungs- und 
Leltsyslem negativ tu Buche. 

Natürlich werden auch in einem inte­
grierten System Maschinen mit eigener 
Steuerung eingebunden, z. ß. Umreiferoder 
K:"Irtonverdeckeler. Diese Maschinell spie­
len aber für den Matetialßuss eine eher un­
terReordnete Rolle. 

Die genannten Argumente für ein inte­
griertes ~)'stem sind sehr lIbstmkl. Anhand 
eines konkreten Projekts sollen die Phasen 
von der Entwicklung bis zum After-Sales­
Service näher beleuchtet werden. Das Un­
ternehmen Unitecbnik fungierte bei diesem 
Pro jekt als Generalunternehmer. 

Entwicklung und vlrtuelle,r 
Echtbetrieb 
I.agerverwaltung und Materiulßussrcchner 
wurden bei dem Projekt auf der Software­
plattform "UniWare" realisiert. Mit 70 pes, 
42 "Pick by Volce~-Geriiten , zehn Stapler­
termina.l5 und "lehn Hllndhclds kommuni­
ziert das ~Gehim· der Anlage miT dem Per­
sonal. Nach ohen Hndet die AnkopplunR an 
das I!ltl'-Systelll des Bet.rcibers statt. Die 
Steuerungsebene wird mit ach t Steue­
rungen vom Typ Sl mM!c $7 realisiert. Das 

Bild, Zur Ausstattung 
der Kommissionlerer 

gl!hört "Pltk by Volce"­
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Bild zeigt einen mit "Pick by Voicc·-Tech­
nik ausgestatteten Kommissionierer bei der 
Arbeit. 

Nachdem die Entwicklung der eim.:clnen 
Teilsysteme abgeschlossen war, begann der 
Integratioll5test. Ziel war es, die Sofnv:"ITe 
über alle Schichten hinweg möglichst gut 
allszutesten, um die anschließende Inbe­
lfiebnahmephase so kurz wie möglich zu 
ha.lten. Da die rea.le Fördertechnik noch 
nicht zur Verfi.lgTlng stand, wurde diese 
durch eine Sofnvare Ilachgebildet. Diese 
Emulalioll bildete das Verhalten der För-

Vollintegrierte Systeme bieten 

affen Projektpartnern 

. große Chancen 

dei"lechniknach. An einem Bildschlnn fand 
die Visuallsierung der vinuellen Anlage 
stau; somit hatte der Tester stelS einen 
Oberblick darüber, wie sich die Anlage ver­
hält. Schließlich wurde das Lagervenval­
tungssysrem mit den Steuerungen gekop­
pelt. Für die umfassende Testumgebung 
fehlten nur noch die Bediener und das ElIP­
System. Diese wurden iiber Testscripte 
nachgebildet. So ließen sich Benut:l.ereinga­
ben und ERP-Auflräge simulieren und die 
virtuelle Anlage mit Aufgaben versorgen. 
Die erwartete Re",krion der Anlage wurde 
ebenfalls durch die Tests~riple ausgewertet. 
Generell können auf diese Weise Test. .. zena­
rlen automatisiert ablaufen. 

Inbetriebnahme 

Das integrierte System war :twar schon sehr 
gut <lusgclcstc!, musste aber noch an die re­
ale Welt angepasst werden. Nehen den er· 
forderl ichen mnstelJarbeiten an Sensoren 
und Motoren war es vor a.JIem das Zeitver­
halten, das einer Konfiguration bedurfie, 
um die volle leistung aus der Anlage "her­
auszukitzeln~ Bei allen noch durchzufüh­
renden Änderungen kam den InGenieu ren 

die klare und durchgängige Struktur der 
Software zugute. Auftretende Probleme 
wurden an der Stelle gelöst, wo es am bes· 
ten ins Gesa.mtkonzept passte. 

After-Sales-Service 

Nur eine durchsänglge und weitgehend 
standardi!lierte Softwarestruktur ermüglicht 
es einer ServiceabteilunK, dem Betreiber 
schnell Wld effektiv zu helfen. Vor allem Im 
Service macht sich ei n integriertes System 
be7.ahlt. Der llelreiber hat einen Ansprech­
partner im Falle von Anlagenslörungen, in 
puncto ErsatzteiJbescha.ffung oder für an­
stehende Wartllngsarheiten, egal um wei­
chen Anlagenteil uder welche technolo­
gische Schicht es geht. Je mehr Panelen In 
den Kernfunktionen des Logistik!lystems in­
volviert !lind, desto schwieriger und zeitauf· 
wendiger wird eine StörullRsanalyse und 
-behebwlg. 

Fazit 

Die HauptvorteIle eines integrierten LOgTs­
tiksystems <"IUS einer 1·land liegen in der Zu­
weisung klarer Veranlwortlichkeiten, einer 
dur~hgänRiRen Softwarestruktur und guten 
Testmögllchkelten. Für den zuktl nftigen 
Anlagenbetreiber bedeutet an dies kurzc In­
bemebnahmezeit, effizienter Service und 
problcmlose Erweiterbarkeit seiner Anlage. 
Die Auswahl einzelner Komponenten von 
unterschiedlichen Herstellern spart im ers­
ten Schritt ggf. Kosten, birgt aber fü r Inbe­
triebnahme, den !lpäteren Betrieb und zu­
künftige Enveiterullgell Risiken, die unbe· 
dingt in dic Bewertung der verschiedenen 
Vorgehensweisen ein Hießen müssen. 

Die Entscheldullg rtir eine integrierte Lö· 
sung bedeutet aber auch eine starke ßln­
dung an den Lieferanten . Bel der Auswahl 
des Pa.rtners !lollte daher der komplette Le­
benszyklus des Logistiksystems Bcrfickslch­
tlfjWlg finden . 
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