Baugruppenfertigung

Produktionsschritte bis auf Bautell-
ebene zuruckverfolgen

Automatisierte Lagerverwaltung auch fur Kleinunternehmen

Inzwischen haben sich automatisierte Lagersysteme in vielen Betrieben durchgesetzt. Die Einsparungen
beim Materialhandling und Risten sowie beim Platzbedarf bringen kurze Amortisationszeiten. Doch in
kleineren Unternehmen, Abteilungen, Instituten schreckt der Initialisierungsaufwand ab. Daher hat ATN
Automatisierungstechnik Niemeier GmbH eine Lagerverwaltung mit PickToLight-Regal (PTL-Regal) und

der Software StorageGuide entwickelt. Autor: Thomas Czeskleba

Auf Basis einer Stiickliste kann eine Materialliste erstellt werden.

Je nach Typ werden die Bauteile in
Rollen (reels), Sticks oder Trays gelie-
fert und verwaltet. Kleinste Mengen gibt
es auch als Restgurtabschnitte, sowie
Schittgut in Tlten bzw. Schachteln.
Fir eine effiziente Verwaltung sollten
diese Gebinde oder Carrier eineindeu-
tig identifiziert werden konnen. Dazu
wird eine Carrier-UID (Unique Identifier)
definiert. Gibt es mehrere Carrier zu
einem Artikel so werden diese verwaltet
und angezeigt. Ein- und auslagern
erfolgt Gber die Carrier-UID, die mit
einem Scanner oder einem PDA (Per-
sonal Digital Assistant) gelesen werden
kann. Zum Beispiel wenn eine Rolle
leer ist, kann man die Carrier-UID
scannen und die Software zeigt, welche
Rollen denselben Artikel beinhalten und
wo sie sich befinden; im Lager, auf der
Maschine oder am Rustplatz.

LEDs zur Visualisierung

Das PTL-Regal hat fiir jedes Einstell-
fach eine LED, um Zustdnde oder
Hinweise zu signalisieren. Zum Einla-
gern von Material wird die Carrier-UID
gescannt und das PTL-Regal zeigt liber
die jeweilige LED an, wo ein Platz frei
ist. Dabei merkt sich
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Im ATN Software Storage Guide und SetUpCenter wird die Materialentnah-

me nach Liste mit Anzeige der Rollen angezeigt.

das Regal alle Carrier, die eingelagert
werden. Die Entnahme aus dem Lager
erfolgt ahnlich: Zum Kommissionieren
wird eine Material- oder Sttickliste erstellt;
entweder digital oder ausgedruckt. Die
digitale Liste wird vom Programm geladen
und dann der Reihe nach die entspre-
chenden Carrier angezeigt. An der Positi-
on des ersten Carriers leuchtet die zuge-
ordnete LED. Der Carrier wird entnom-
men und zu Bestatigung gescannt. Dann
leuchtet die LED fir den n&chsten Carrier,
und so weiter, bis der letzte Carrier ent-
nommen wurde.

Beim Drucken der Entnahmeliste sollte
ein solches Format gewahlt werden, dass
die Carrier-UID als Barcode oder Data-
MatrixCode (DMC) ausgegeben wird.
Dieses sollte auch bei extern erstellten
Listen kein groReres Problem darstellen,
da z.B. in Excel die betreffenden Spalte
nur mit der passenden Schriftart (z.B.
Code-128) formatiert werden muss. Die
Liste wird gedruckt und dient als Basis fiir
die Entnahme. Der Code des ersten
Carriers wird gescannt, die LED fir die-
sen Carrier leuchtet und der Carrier kann
aus dem Lager entnommen werden. Die

Carrier-UID auf dem Carrier wird als Besta-
tigung gescannt und dann kommt der
nachste Carrier an die Reihe. Verwechs-
lungen sind ausgeschlossen und somit ist
eine gefahrliche Fehlerquelle eliminiert.

Die Vorteile des Systems werden beson-
ders deutlich, wenn man die Arbeitsweise
mit einer herkdmmlichen Bauteilverwaltung
vergleicht: ,Listen ausdrucken, vergleichen,
abstreichen und Material suchen® gehdort
der Vergangenheit an. Die Arbeit mit dem
ATN-System ist schneller, sicherer und
spart dariiber hinaus noch jede Menge
Platz. Das Standardregal mit Abmessungen
von21mx1,9m x0,4 m(BxHxT) hat ein
Fassungsvermdgen von 1.400 SMD-Rollen
(Durchmesser 7“=178 mm); also tber 1650
Rollen/m? Stellflache. Eine andere Regalva-
riante bietet Platz fiir 500 Rollen mit einem
Durchmesser von bis zu 380 mm.

Bei einem Lager, welches mehrere Einzel-
regale beinhaltet, leuchten zwei LEDs, eine
fir das betreffende Regal und eine fiir das
betreffende Lagerfach. Die Software bietet
dariber hinaus noch weitere Funktion zur
gezielten Suche, zur Verwaltung der Daten,
Anzeige der Lagerliste, Inventur-
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hilfe und Historie-Funktionen, die den Ver-
lauf des Ein- und Auslagern dokumentieren.
Dabei sind Software und Anzeigesystem so
flexibel, dass auch Sticks, Trays, Restgurt-
abschnitte und Schuttgut in Beuteln in Stan-
dard-Regalfachern und  Sichtlagerkasten
verwaltet werden kdnnen. Auch ist es mdg-
lich, bereits bestehende Regale mit Rollen-
halter und PickToLight-Anzeigen nachzurls-
ten.

Manchmal ist die Einflihrung der Carrier-
UID ein groRes Hemmnis fiir die Umstellung
auf eine automatisierte Lagerverwaltung.
Die Bestande missen erfasst und in das
System eingegeben werden; vermeintlich
ein sehr grofer Aufwand. Nicht so beim
StorageGuide von ATN. Das System ist
selbstlernend und hat sehr flexible Import-
Schnittstellen. Basis ist das Etikettieren mit
einer fortlaufenden Carrier-UID.  Somit
entfallen teure Drucker und Software-
Systeme zum kreieren eigener Bauteil-
Etiketten. Es reicht ein einfacher Etiketten-
drucker oder die Etiketten kdnnen bereits
bedruckt bei ATN bezogen
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werden. Die Carrier-UID-Etiketten werden
der Reihe auf die Carrier geklebt. Die
Daten zu den Bauteilen kénnen Uber eine
einfache csv-Datei eingelesen werden. Im
besten Fall liefert das Warenwirtschafts-
system mit dem die Bauteile bestellt
werden eine Liste der offenen Bestellun-
gen. Alternativ kann als Basis auch die
Artikelliste oder gar die jeweilige Stiicklis-
te verwendet werden. Die jeweilige Liste
wird angezeigt, die Position mit Cursor
ausgewahlt und der Code auf der Carrier-
UID eingescannt. Die Liste wird anschlie-
Rend von der Lagersoftware importiert
und alle Positionen, die eine Carrier-UID
haben, werden in die Datenbank iber-
nommen. Diese Vorgehensweise funktio-
niert auch mit Bestandslisten.

Eine einfache Integration in bestehende
EDV-Systeme war ein wichtiges Ziel bei
der Entwicklung der Software. Mégliche
Datenimporte von anderen Programmen
erfolgen Uber Excel- / csv-Dateien. Expor-
te ebenso, sind aber selten ndtig, da alle
Daten in einer SQL-Datenbank verwaltet
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werden, d.h. andere Programme konnen
die Daten meist direkt einlesen.

Carrier-Verwaltung per Scanner

Die Identifizierung und Verwaltung der
Carrier erfolgt automatisch mit einem por-
tablen Scanner. Zur Anzeige von Daten
wird ein handelsubliches Handy eingesetzt,
welches mit der ATN-App zum universellen
Personal Digital Assistant (PDA) wird. Die
UID von Carrier und Feeder kénnen mit der
eingebauten Kamera gescannt werden und
Uber eine im W-LAN bereitgestellte Daten-
tabelle werden die relevanten Daten Uber-
mittelt und angezeigt, dieses sind zum
Beispiel, Bauteilname, Artikelnummer oder
Anzahl der Bauteile auf dem Carrier. Die
Datenfelder konnen frei definiert werden.
Es ist auch mdglich, Bilder vom Bauteil
oder vom Carrier in der Datenbank abzule-
gen und auf dem Handy/PDA anzuzeigen.
Je nach Firmenphilosophie oder Gewohn-
heit der Mitarbeiter gibt es Firmen-Handys
oder der Mitarbeiter nutzt sein eigenes
Handy. Da die Daten nur im firmeneigenen
W-LAN-Server liegen, sind die Daten sicher
und verlassen nicht das Unternehmen.

Die neuen INOPLACER und das Rustkonzept A4ATN
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schine entnommen und gescannt.

Verheiraten der Carrier mit den

Feedern

Insbesondere das Zusammentragen der fiir
eine Linienumrlstung erforderlichen SMD-
Rollen oder -Trays als auch das Wiedereinla-
gern ist bei einer konventionellen Lagerverwal-
tung zeitintensiv und erfordert groRe Aufmerk-
samkeit. Das ATN-System vereinfacht dieses
Arbeiten und fihrt den Bediener, so dass
Fehler vermieden werden. In Verbindung mit
dem ATN-SetUp-Center kénnen die Daten der
Lagerverwaltung auch fiir das Risten der
Feeder und der Maschine verwendet werden.
Aus einem Bestlickauftrag, einer Stiickliste
oder einem Bestlickprogramm wird der Bedarf
der Bauteile fiir den néchsten Job abgeleitet.
Fir jeden einzelnen Artikel wird angezeigt,
welche Carrier zur Verfligung stehen und wo
sie sich befinden, ob im Lager oder bereits auf
der Maschine.
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Das Ein- und Auslagern erfolgt iiber die Carrier-
UID, die mit einem Scanner oder einem PDA (Per-
sonal Digital Assistant) gelesen werden kann.
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Feeder-Wagen

Der Bediener wahlt den passenden Carrier
aus. Dazu werden ihm auch zusatzliche
Daten angezeigt, wie zum Beispiel Anzahl
Bauteile auf dem Carrier oder Lieferdatum.
Fur die Carrier, die sich nicht auf der Maschi-
ne befinden und die neu gerlstet werden
mussen, wird eine Materialentnahmeliste fiir
das Lager erstellt, so dass die Kommissionie-
rung beginnen kann. Die bendtigten Carrier
werden der Reihe nach mit den LEDs visuali-
siert und kdnnen ohne Verwechslungsgefahr
entnommen werden.

Am Feeder-Ristplatz erfolgt das ,Verheira-
ten* der Carrier mit den Feedern. Dazu wer-
den lediglich die Carrier-UID und die Feeder-
UID (auch die Feder haben eine eineindeuti-
gen Kennung) gescannt und damit die Zu-
ordnung in der Datenbank getroffen. Der
Feeder wird entsprechend mit dem Carrier
geristet und dann auf dem Feeder-Kart
abgelegt. Dabei bildet das Feeder-Kart mit
einzelnen Feederaufnahmen die Feederban-
ke des Bestlickautomaten nach, d.h. die
Feeder kdnnen bereits an die richtige Positi-
on gesteckt werden. Voraussetzung dafir ist,
dass der Bestlckautomat hat bereits die
Feederzuordnung festgelegt/optimiert und
ausgedruckt bzw. in eine ASCII-Datei expor-
tiert hat. (Da das Datenformat kompatibel ist,
erfolgt diese Dateniibertagung vom ATN
INOPLACER automatisch.). So vorbereitet
geht das Risten an der Maschine schneller
und vor allem fehlerfrei. Der Reihe nach
werden die Feeder von der Maschine ent-
nommen. Der einzelne Feeder wird in den
Scanbereich des PDAs gehalten und auf dem
Display wird angezeigt, was mit dem Feeder
geschehen soll. Werden Feeder und Carrier
weiter bendtigt, zeigt das Display die neue
Feederposition und der Feeder kann am
Feeder-Kart passend positioniert werden.
Wird der Feeder/Carrier beim néchsten Job
nicht mehr

Das Pick-to-light-Regal mit Daten-
bank hat LEDs zur Visualisierung.

bendtigt, so wird auch dieses angezeigt.
Wenn alle Feeder vom alten Job ent-
nommen sind, dann befinden sich alle
Feeder fir den neuen Job in der exakten
Reihenfolge auf dem Feeder-Kart und
kénnen der Reihe nach, ohne Verwechs-
lungs- und Vertauschungsgefahr auf der
Maschine platziert werden. AnschlieRend
erfolgt die Rustkontrolle. Die Carrier auf
den Feedern werden der Reihe nach
gescannt und die Reihenfolge wird mit
den Basisdaten verglichen. Bei Automa-
ten, die nicht in der Lage sind die optima-
len Feederposition zu exportieren, kann
diese gescannte Feederbelegung als
,Master archiviert werden und steht bei
der Wiederholung dieses Besttlick-Jobs
bereits zu Verflgung.

Traceability gewahrleistet

Da die Software alle relevanten Lager-
bewegungen erfasst, lassen sich Produk-
tionsschritte bis auf Bauteilebene zuriick-
verfolgen — eine Forderung, die unter
dem Stichwort , Traceability” immer héufi-
ger an Hersteller oder Dienstleister aus
der Auftragsfertigung  herangetragen
wird. Die automatische Lagerung von
Bauteilen spart Rustzeit, verhindert Rust-
und Bestlickungsfehler und vermeidet
Reparaturen. Der Tower erleichtert auch
das Tracking, wenn verschiedene Perso-
nen und Abteilungen die gleichen Bautei-
le verwenden miissen. (pg)

Autor
Thomas Czeskleba
Vertrieb bei ATN, Berlin
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