HEBEZEUGE FORDERMITTEL

Auflage: 11.778

Erscheinungstermin: 06.09.2016

Anbau fur Ersatzteile

Automatisiertes Hochregallager fiir die Automobilindustrie

Aufgrund einer Vergrifierung des
Sortiments erweiterte die Volkswagen
AG ihr hochautomatisiertes Original-
teile-Center in Baunatal um ein zusitz-
liches Hochregallager. Dieses musste
sowohl fordertechnisch als auch in
puncto Lagerverwaltung nahtlos und
vollstindig in die bestehenden Systeme
integriert werden.

Dazs Originalteile-Center [OTC] der Volkswagen
AG in Baunatal bei Kassel bildet mit insgesamt
finf Gebduden den Schwerpunkt der logisti-
schen Aktivitdten. Von hier aus werden 126
Depots in 76 Landern mit Originalteilen der
Marken VW, Audi, Skoda, Seat und Volkswagen
Mutzfahrzeuge beliefert. Mit der Steigerung
der Sortimente und der Auftragspositionen
entstand ein zusdtzlicher Bedarf an Lager-
kapazitdten und Kommissionierleistung.

Die bereits vor dber 20 Jahren in der Pla-
nung des OTC 1 vorgesehene Gebdudellicke
fiir ein zweites automatisches Hochregallager
[HRL] wurde nun mit der Errichtung des HRL 2
geschlossen, um so die neuen Anforderungen
zu erfillen, Nach einer rd. 18-monatigen Bau-
zeit fand die Inbetriebnahme der Anlage irm Juni
2015 statt,

Fokus auf Kommissionierleistung
und Arbeitsplatzergonomie

Das OTC in Baunatal ist hochgradig automa-
tisiert: Neben demn vollautomatischen HRL 1,
das als Nachschublager fiir die Kommissionier-
bereiche dient, befindet sich dort ein ebenfalls
vollautomatisches  Palettenkommissionier-
lager mit mehreren daran angebundenen
Kommissionierbereichen, ein Automatisches
Kleintzilelager [AKL] sowie manuell bediente
Lagerbereiche.

Der Meubau des HRL 2 wurde in die beste-
hende Infrastruktur so integriert [Bild @), dass
dieses komplett an die anderen Lagerbereiche
lber Férdertechnik und eine Elektrobodenbahn
angebunden ist.

MNeben der Steigerung der Lagerkapazitat
standen bei diesem Projekt im Wesentlichen
die Kommissionierleistung und die Ergonomie
der Arbeitsplitze im Vordergrund. Die dafiir
erforderlichen dynamischen Anforderungen an
die Technik erforderten ausgefeilte Lisungen
bei der Konstruktion der Regalbediengerite
[RBG| und der Firdertechnik.

Die RSE Fabrik-/Logistik-Planungsgesell-
schaft mbH hatte ein auf die Anforderungen
von Volkswagen maligeschneidertes Konzept
erarbeitet und ausgeschrieben. In dieser Aus-
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0 Der Neubau des HRL 2 musste mit allen seinen Einrichiungen in die bestehende
Infrastruktur des Volkswagen-Teilelagers integriert werden.

schreibung setzte sich die Hérmann Logistik
GmbH in Minchen durch und erhielt den Auf-
trag als Generalunternehmer fiir den Bau der
direkt an das HRL 2 anbindenden Férdertechnik
zum Transport von Gitterbaxen, der Einrich-
tung und Installation von acht Kommissionier-
plétzen, neun RBG sowie der Implementierung
des Lagerverwaltungssysterns [LVS). Sonder-
komponenten, wie Brandschutztore, Hubtische
und Hebehilfen an den Kommissicnierarbeits-
pldtzen gehirten ebenfalls zum Umfang des
Auftrags an die Miincher Intralogistikexperten,

Hohe Leistungssteigerung der
RBG durch zwei Teleskopgabeln

Das neue neungassige HRL besitzt eine Stell-
platzkapazitdt von rd. 40.000 Lagerplatzen bei
einer Systemleistung von 400 Ein- und Ausla-
gerungen pro Stunde,

Aufgrund der hohen Leistungsanforderungen
sind die RBG mit zwei Teleskopgabeln ausge-
riistet. Sechs von den insgesamt neun Gerdten
[Bild @] kinnen die Gitterboxen doppeltief &in-
und auslagern. Durch die zweite Teleskopgabel
(Bild @] kennte eine Steigerung der RBG-Leis-
tung von rd. 30% erzielt werden. Jedes RBG ist
mit einer Kamera ausgestattet, die lber die
Visualisierung Einsicht auf Lastaufnahme-
mittel und Lagerplitze ermiglicht. Mittels
einer selbstlernenden, kamerabasierten Fach-
feinpositionierung werden die Regalstellpldtze
punktgenau angefahren. Jede neu vermessene
Position wird im System gespeichert und als
neue Soll-Position verwendet,

Der Anspruch auf eine hohe Energieeffizienz
im Volkswagen Konzern wird auch konseguent
im OTC umgesetzt. Sowahl in den RBG als auch
in der Férdertechnik wird eine hocheffiziente
Antriebstechnik mit Energiesparantrieben
eingesetzt, So arbeiten alle RBG mit demn sog.
-HiLI5"_Eco-Powermanagementsystem, das
durch einen intelligenten Energieausgleich bis
2u 25% des bei herkdmmlichen Systermen dbli-
chen Energieverbrauchs einspart. Neben der
Zwischenkreistechnik, bei der die freiwerdende
Energie einer Achse sofort flir eine andere
Achse verwendet wird, werden auch Energie-
riickspeiseeinheiten eingesetzt, mit denen die
bei Bremsvorgangen oder bei der Senkfahrt
noch Uberschilssige Energie in das Stromnetz
zuriickgespeist wird.

Eine umfangreiche Firdertechnik mit mehre-
ren Verteilerwagen, Eckumsetzern, Drehkreu-
zen und Sortierbahnen (Bild @) verbindet das
HEL mit den acht Kommissionierplitzen. Die
besonderen Eigenschaften der Gitterboxen
sowie die hohen Anforderungen von Volks-
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@ Die neu installierten Regalbediengerile
kdnnen Gitterboxen dogpeltief ein- ...

@ Das HRL ist iiber eine umfangreiche
Férdertechnik mit den acht Kommissionier-
platzen verbunden,

wagen an niedrige Gerduschpegel und sicheren
Transport fiihrten zu einer Fordertechnik, in
der ausschliefilich Kettenférderer zum Einsatz
kommen (Bild @)

Fiir die acht Kommissionierplitze arbei-
teten Flaner, Kunde und Anwender in einem
3P-Workshop die ergonomischen Anforde-

@ ... und auslagern, weil sie iiber eine zweite Teleskopgabel verfiigen. Dadurch konnte die
RBG-Leistung um etwa ein Drittel gesteigert werden.

rungen aus. Meben einer individuellen Miveau-
anpassung der Arbeitsplattform sind auch das
Terminal und die Hebehilfe optimal platziert.

Alle Neu- und Umbauten fanden
bei laufendem Betrieb statt

Die Lagerverwaltung, alle Kommissicnier-
dialoge und Koemmissionierfunklionalitdten, die
Materialflusssteverung und die SP5-Steuerun-
gen im newen HRL 2 erfolgen mit dem Intralo-
gistiksystem . Hi LIS von Hirmann, das direkt
mit den {bergeordneten Rechnersystemen
komruniziert. Anpassungen an den Bestands-
rechnersystemen im HRL 1 und im bestehenden
Palettenkommissionierbereich waren ebenfalls
Inhalt des Auftrags an Hirmann.

Alle Neu- und Umbauten fanden bei laufen-
dem Betrieb statt. Zur Sicherstellung einer
erfolgreichen Inbetriebsetzung wurde das
Gesamtsystem an einem Simulator getestet.
Das heiflt, die mechanischen Komponenten
wurden vom Simulator antriebsgenau, mit
den exakten Ldngen, der exakt vorhandenen
Sensaorik und mit den realen Geschwindigkei-
ten und Beschleunigungen dargestellt, Mit der

O Auvfgrund der besonderen Eigenschaften
der Gitterboxen kommen im OTC
ausschliefilich Kettenfdrderer zum Einsatz.

echten Steuerungs-Software und dem echten
LVS-Programm wurde dann das Gesamtsystemn
im Detail getestet und somit alle Funktionali-
taten, die Strategien und die Anlagenleistung
verifiziert. Damit konnte von Beginn an eine
hohe Anlagenverflgbarkeit und so die Liefer-
fahigkeit sichergestellt werden, fvul
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