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Das automatische
Kleinteilelager bei
Turck verfiigt tiber
8000 Behilterstell-
platze, die in dop-
pelt- und dreifach-
tiefer Lagerung
bedient werden.
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Retrofit

in vier Tagen

Unitechnik erneuerte die Steuerungsebene und das Lager-
verwaltungssystem des Warenverteilzentrums bei Turck

in Milheim. Bereits nach 100 Stunden lief die rund-
erneuerte Anlage wieder. Nach einem weiteren Tag wurde
die Durchsatzleistung des alten Systems eingestellt.
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wie Human Machine Interfaces
(HMI) und RFID effiziente Losungen
fir die Fertigungs- und Prozessauto-
mation. Die Belieferung der Kunden
und der auslandischen Tochtergesell-
schaften erfolgt tiber das zentrale
Logistikzentrum in Miilheim. Dort
lagern circa 6500 verschiedene Arti-
kel. Tdglich verlassen etwa 600 Sen-
dungen das Warenverteilzentrum.
Turck hat sich dazu entschieden,
die 1996 entstandene Logistikanlage
komplett zu modernisieren. Seit der
Errichtung wurde die Anlage in meh-
reren Baustufen erweitert. Dabei
entstand eine heterogene Automati-
sierungsstruktur mit inzwischen teil-
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weise abgekiindigten Komponenten.
Auflerdem erfiillte das Lagerverwal-
tungssystem nicht mehr die aktuellen
Anforderungen der Logistikanlage.
Die erforderliche Verfiigbarkeit der
Anlage konnte zuletzt auch nicht
mehr garantiert werden. Mit der
kompletten Modernisierung bekam
Turck zudem die Moglichkeit, seine
Prozesse zu optimieren und so den
gestiegenen Anforderungen der Kun-
den Rechnung zu tragen. Der Wieh-
ler Automatisierungsspezialist Uni-
technik wurde mit der Umsetzung
des anspruchsvollen Modernisie-
rungsprojektes beauftragt.

AKL ist das Kernstiick
des Logistikzentrums

Kernstiick des Logistikzentrums ist
ein automatisches Kleinteilelager.
Die 8000 Behilterstellplatze verteilen
sich auf zwei Gassen mit doppelt- be-
ziehungsweise dreifachtiefer Lage-
rung. In jedem Behilter konnen bis
zu vier unterschiedliche Artikel lie-
gen. Die benotigten Artikelbehalter
werden an einen von zwei Kommis-
sionierplatzen gefahren. Dort werden
die Auftrige nach dem Ware-zur-
Person-Prinzip per Bildschirmdialog
kommissioniert.

Die Kommissionierung der am
haufigsten benotigten Artikel erfolgt
mittels eines Weiterreichsystems. Die
Artikelbehélter werden iiber ein
Durchlaufkanalregal bereitgestellt.
Ein Handheld zeigt das Artikelfach
und die Stiickzahl fiir die nichste
Auftragsposition an. Der Nachschub
fiir das Durchlaufkanalregal kommt
iiberwiegend aus manuellen Lager-
bereichen, die ebenfalls {iber Hand-
helds verwaltet werden. Die Auf-
tragsbehélter werden iiber eine Be-
hilterfordertechnik den Packplatzen
zugefiihrt.

Unitechnik erstellte am Anfang
des Projektes gemeinsam mit dem
Kunden das Pflichtenheft. Besonde-
res Augenmerk lag dabei auf dem
Umstellungsszenario. Es wurde ent-
schieden, die Umstellung in einem
Schritt durchzufithren. Vom Ab-
schalten des Altsystems bis zum Re-
gelbetrieb unter der neuen Technik
standen lediglich vier Tage zur Ver-
fiigung. In dieser kurzen Zeit sollten



Die manuellen Lagerbereiche, aus denen der Nachschub fiir das
Durchlaufkanalregal kommt, werden per Handheld verwaltet.

die gesamte Steuerungstechnik und
das Lagerverwaltungssystem ausge-
tauscht werden.

Die Sanierung umfasste den kom-
pletten Austausch der eingesetzten
Steuerungs- und Antriebstechnik so-
wie des Lagerverwaltungssystems.
Zum Einsatz kamen unter anderem
Steuerungen vom Typ Simatic-57-400,
Antriebsregler von Lenze und Siemens
sowie Feldbussystem und Sensorik aus
dem Hause Turck. Zur Beschleuni-
gung der Umbauzeit wurde bei eini-
gen Schaltschrianken lediglich die
Montageplatte getauscht, wahrend die
anderen Schaltschrianke und simtliche
Steuerstellen komplett erneuert wur-
den. Diese wurden im eigenen Schalt-
anlagenbau in Wiehl gefertigt. Die
Verkabelung in der Anlage wurde teil-
weise ausgetauscht - insbesondere die
Busverkabelung. Die Bedienung des
Steuerungssystems erfolgt komforta-
bel und intuitiv iber Touchpanels.

Uniware kommuniziert mit
iiberlagertem ERP-System

Das Unitechnik-System Uniware er-
setzt das bestehende Lagerverwal-
tungssystem. Neben seiner Aufgabe
als Lagerverwaltungssoftware fungiert
Uniware als Materialflussrechner und
Anlagenvisualisierung. Uniware liuft
auf einem redundanten Serversystem.
Angeschlossen sind 15 stationdre Ar-
beitsstationen und sechs mobile
Handhelds. Uniware deckt alle Funk-
tionsbereiche des Warenverteilzent-
rums ab: Wareneingang, Lagerverwal-
tung, Kommissionierung, Verpa-
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ckung, Versand und Crossdocking.
Uniware kommuniziert mit dem iiber-
lagerten Baan-ERP, dem ERP-System
von Turck.

Grofles Augenmerk wird bei Uni-
technik-Projekten auf die Testphase
gelegt. Im Testcenter von Unitechnik
werden das Rechnersystem und die
Steuerungen komplett aufgebaut. Da
die reale Fordertechnik nicht zur Ver-
figung steht, wird sie per Emulation
nachgebildet. In dieser virtuellen Um-
gebung werden alle Funktionen der
Anlage durchgetestet. ,So kommt
man zu einem Hochstmaf an Stabili-
tat und Durchsatz, bevor es auf die
Baustelle geht. Das virtuelle Logistik-
zentrum wird auflerdem zur Schulung
der Lagermitarbeiter genutzt. Auch
das tragt zum reibungslosen Wieder-
anlauf der Anlage bei.

Das Umstellungswochenende wur-
de von der Projektleitung sorgfiltig
geplant. Der Projektplan fiir diese vier
Tage umfasste 350 Positionen. 30
Fachleute von Unitechnik waren ein-
geplant. Fiir jeden war exakt festgelegt,
was er wann zu tun hatte. Fiir Ulrich
vom Bovert, Logistikleiter bei Turck,
ist es schon erstaunlich, wie ziigig und
geordnet die Umstellung vonstatten
ging. Jeder Mitarbeiter von Unitech-
nik, der in die Anlage kam, schien
genau zu wissen, wo er hingehorte
und welche Arbeiten zu tun waren.

Die alte Steuerungstechnik wurde
grofitenteils demontiert. Parallel da-
zu wurden neue Kabel gezogen sowie
Schaltschrinke, Steuerstellen und
Klemmkisten montiert und ange-
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klemmt. Fiir jeden fertigen Abschnitt
nahmen die Softwareingenieure ihre
Steuerungsprogramme in Betrieb.
Zeitgleich wurden alle Daten des al-
ten Lagerverwaltungssystems auf das
Uniware-System iibertragen. Die Zeit
bis zur Fertigstellung der Steuerungs-
ebene nutzten die Spezialisten von
Unitechnik und Turck dazu, um mit
der neuen Lagerverwaltungssoftware
eine Inventur des Lagers zu fahren.
Fir die Verbund-Inbetriebnahme
von Steuerungstechnik und Lager-
verwaltungssystem war der letzte Tag
der Umstellung vorgesehen. Nur
durch das griindliche Vortesten des
gesamten Systems war es moglich,
diese enge Zeitvorgabe einzuhalten.

Durchsatz des Altsystems
deutlich iiberschritten

Der Wiederanlauf der Anlage wurde
von Unitechnik vor Ort begleitet. Am
Tag eins nach der Inbetriebnahme
lief die Anlage bereits fast stérungs-
frei. Bereits am zweiten Tag wurde die
Durchsatzleistung des Altsystems ein-
gestellt und in den darauffolgenden
Tagen noch deutlich iibertroffen.
Die Modernisierung eines Logis-
tikzentrums ist ein sehr individuelles
Projekt. Die meisten Retrofitprojekte
haben jedoch eines gemeinsam: Der
Kunde soll von der Umstellung mog-
lichst nichts merken. Ob dafiir ein
Umstieg in einem Schritt, wie hier am
Beispiel Turck beschrieben, oder ein
schrittweiser Ubergang der richtige
Weg ist, muss gemeinsam mit dem
Kunden erarbeitet werden.  IMUML
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Die benétigten Artikelbehélter fahren an den Kommissionierplatz. Dort
wird im Ware-zur-Person-Prinzip per Bildschirmdialog kommissioniert.
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