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Bestandserfassung: Funkgestiitzter Materialabruf
fur eine effiziente Intralogistik

ANDREAS SCHENK

Die llickenlose Bestandserfassung im innerbetrieblichen Materialfluss ist die Voraussetzung
fur eine bedarfsgerechte Nachschubversorgung. Die tblichen Systeme fur Enterprise-Resource-
Planning weisen hier Lucken auf. Ein funkgestutztes automatisches Materialabrufsystem
hingegen kann diese Lucken schliel3en.

in der City-Logisitk die sprichwortlich

letzte Meile dar. In der innerbetrieb-
lichen Logistik ist es oft der letzte Meter
oder eine kurze Strecke im Materialfluss,
bei der die Bestande an Ladungstragern
oder an zu montierenden Bauteilen nicht
erfasst werden — und das kann fiir Prob-
leme sorgen.

E ine besondere Herausforderung stellt

In der Montage von Kfz-
Komponenten erfasst ein
AMS mittels Funk-Laser-
sensoren die Bestande

der Behalter.

Ungenaue Bestandserfassung

Bei der Montage von Kfz-Zulieferkompo-
nenten sind in der Regel zahlreiche Behal-
ter oder Kasten mit Verbrauchsmaterialien
in Umlauf. Dabei handelt es sich nicht um
Kernkomponenten. Die aktuellen Zu- und
Abgange werden Uber ein Enterprise-Re-
source-Planning-(ERP-)System ermittelt, das

den Nachschub veranlasst. Das Problem
dabei: Mit der Zeit weichen die tatsachlich
vorhandenen Materialmengen immer star-
ker von den per IT ermittelten Werten ab.
Das liegt unter anderem daran, dass zwi-
schen den Bedarfsermittlungen mehrere
Stunden vergehen und somit der Mehrbe-
stand vor Ort hoch ist. AuRerdem wird nur
der Bedarf am Montageplatz ermittelt. Das




ERP-System erfasst nicht die auf dem Weg
befindlichen Behalter.

Diese trotz Digitalisierung entstehende
Ungenauigkeit in der Bestandsfiihrung hat
einige Unternehmen der Kfz-Zulieferindus-
trie veranlasst, die Automatisierung einen
Schritt zuriickzudrehen und Personal ein-
zusetzen, das den Bedarf beziehungsweise
den Bestand an den Montageplatzen er-
fasst. Oder die Unternehmen arbeiten mit
den gebrauchlichen Kanban-Karten. An-
dere wiederum haben Bedienterminals in
der Montage eingerichtet, Giber die Mate-
rial nach dem sogenannten Pull-Prinzip
angefordert werden kann.

Durchgangige Informationskette
schaffen

Aus informationstechnischer Sicht ist das
in der Tat ein Ruickschritt, und in der Praxis
funktioniert es meistens nicht optimal.
Was hingegen dauerhaft Abhilfe schafft,
ist ein funkgestitztes automatisches Ma-
terialabruf-System (AMS). Der Grundge-

danke bei diesem System besteht darin,
nicht die Behalter, sondern die Transport-
mittel und die Lagerorte beziehungsweise
-kanale mit Funksensorik auszustatten und
ein Funknetz tber den Betrieb zu span-
nen. Dieses System erfasst mittels Funk-
Lasersensoren die Bestande von groReren
Behaltern (GLT) oder Kleinladungstragern
(KLT) in der Montage oder in der Material-
versorgung. Die Funk-Lasersensoren kén-
nen auch den Fillstand in den Behaltern
detektieren und entsprechend Nachschub
veranlassen. Da diese Sensoren ihre Sig-
nale per Funk Gbermitteln, sind sie in der
Lage, auch an mobilen Einheiten wie Rou-
tenziigen oder eKanban-Regalen den Be-
stand zu ermitteln.

Aullerdem gibt es Sonderbauformen
unter anderem fir die Erfassung von Dol-
lies in Monorail-Spuren sowie von Behal-
tern in Kanban-Regalen. Ein weiterer Ein-
satzbereich sind Ubergabestationen von
stationarer und mobiler Fordertechnik, wie
Rollenforderer oder fahrerlose Transport-
systeme (FTS).
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Hohe Ubertragungssicherheit
gewahrleistet

Das Funksystem ist an die besonderen An-
forderungen der industriellen Produktion
angepasst. Es arbeitet auch unter ungtins-
tigen Bedingungen mit hoher Zuverlassig-
keit und Ubertragungssicherheit. Die per
Funk gesammelten Daten werden von der
Sensor-Bridge-Software direkt an eine vor-
handene Backend-Anwendung weiterlei-
tet und dort verarbeitet. Typische Anwen-
dungen in der industriellen Intralogistik,
unter anderem flir eKanban-Systeme und
fir FTS, sind vorkonfiguriert. Uber eine
Funkplattform konnen Unternehmen un-
terschiedliche Applikationen betreiben.
Dass sich ein solches funkgestiitztes
automatisches Materialabrufsystem in der
Praxis bewahrt, zeigen inzwischen diverse
Einsatze in der Automobilindustrie, aber
auch in der Produktion etwa von Elektronik-
komponenten. Dort kommunizieren teil-
weise mehrere tausend Funksensoren, ver-
bunden lber Access Points mit der Sensor
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Access Points leiten die Funk-
signale in der Montage oder
in der Produktion an eine
Sensor Bridge weiter. Diese
bildet die Schnittstelle zum
ERP-System.

Das Funksystem kann parallel
auch weitere Aufgaben lber-
nehmen wie die Integration
von Andon-Systemen.

Bridge und sorgen so fiir Transparenz im
Materialfluss. Dabei hat es sich als sinn-
voll erwiesen, das Gesamtsystem auf meh-
rere kleinere, funktechnisch getrennte Sys-
teme mit maximal 1.500 Funkeinheiten
aufzuteilen. So vermeiden die Industrie-

unternehmen Datenkollisionen im Funk-
verkehr.

Eine Kernfrage bei der Bewertung eines
solchen AMS lautet: Ist so ein System wirt-
schaftlich? Das kann man ohne Wenn und
Aber bejahen, wie modellhafte Wirtschaft-
lichkeitsberechnungen der steute Techno-
logies GmbH & Co. KG zeigen. Unter ver-
schiedenen Ausgangsbedingungen ergab
sich ein lberschaubarer Amortisationszeit-
raum von wenigen Monaten —auch bei der
Nachriistung vorhandener Montagelinien
mit einem Nexy-Funknetzwerk. Einer der
Griinde fur die kurze Amortisationszeit ist
die einfache Implementierung der vorkon-
figurierten eKanban-Applikation.

Hohere Transparenz, bessere Steuerung
des Materialflusses

Der konkrete Nutzen eines funkgestiitz-
ten automatischen Materialabruf-Systems,
das an das ERP- oder das Produktionspla-
nungssystem andockt, besteht in der héhe-

Bilder: steute Technologies

Das AMS erfasst
die Position der
Behalter im Regal
lber Sensoren.

ren Transparenz und besseren Steuerbar-
keit des Materialflusses. Die Funksensoren
erfassen die Prozesse auch in und an mo-
bilen Einheiten und ermoglichen eine Reak-
tion in Echtzeit. Die Folge sind eine verbes-
serte, weil bedarfsgerechte Materialver-
sorgung, und eine Reduzierung der Fehler-
quote.

Automatisches Materialabruf-System
steigert Wirtschaftlichkeit

Zudem senkt ein passgenaues, die Wirk-
lichkeit abbildendes Bestandsmanagement
die Kapitalkosten, ohne das Risiko von Eng-
passen oder Produktionsausfdllen zu stei-
gern. Genau das ist der Hauptvorteil von
Kanban-Systemen. Die Wirtschaftlichkeit
einer solchen Losung kann noch gestei-
gert werden, wenn das Funksystem —was
problemlos moglich ist — weitere Aufga-
ben libernimmt, zum Beispiel die Integra-
tion von Andon-Systemen oder die auto-
matisierte Materiallibergabe anfahrerlose
Transportsysteme. [
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