Lagerlogistik | 51

Erfolgreiches Retrofit_ting im laufenden Betrieb im HRL von Logistic Services Essen

Verjiingungskur im Tiefkiihllager

Kosten gesenkt, Performance gesteigert - so kurz und knapp ldsst sich die Bilanz des systematischen
LRetrofits” umschreiben, das die Logistic Services Essen GmbH & Co. KG im bestehenden Tiefkiihl-Hochregal-
lager am Standort Essen durchgefiihrt hat. Dem lagen umfassende planerische Uberlegungen zu Grunde, die
auch darauf zielten, mogliche Risiken bei der Umsetzung bereits im Vorfeld auszuschlieBen.

Tiefgekl‘ihlt bleiben Lebensmittel lan-
ger frisch. Dieser wohlbekannte Sach-
verhalt impliziert jedoch nicht, dass sich
bei entsprechenden Minusgraden gleich-
zeitig auch die ,Halbwertzeit der Tech-
nik verlidngert. So nagt der sprichwortli-
che ,Zahn der Zeit“ nicht minder an la-
ger- und fordertechnischen Einrichtun-
gen, die in der Tiefkélte uber viele Jahre
kontinuierlich ihre Arbeit verrichtet ha-
ben. Die Folgen sind bekannt und auf
Dauer wirtschaftlich nicht zu vertreten:
sinkende Leistung, zunehmende Stor-
anfélligkeit, steigende Betriebskosten.
Auch die Logistic Services Essen GmbH
& Co. KG (LSE) sah sich mit dieser Pro-
blematik konfrontiert. Betroffen waren in
erster Linie [unf ganggebundene, 38 m
hohe und fir die einfach-tiefe Lagerung
ausgelegte Regalbediengerite (RBG) im
bestehenden Hochregallager (HRL). Die-
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ses HRL, das 1993 seinen Betrieb auf-
genommen hat, bietet Stellplatzkapazita-
ten fur 22 760 Paletten und zahlt zu den
zentralen Funktionsbereichen des Multi-
temperatur-Distributionszentrums  von
LSE am Firmensitz in Essen (Bild 1).
Die weitldufige Gesamtanlage, die im
Jahresdurchschnitt zu 85 % ausgelastet
ist, umfasst ca. 19 000 m2 Kithl- und Tief-
kihllagerfliche mit integrierten Tem-
peraturzonen von -25 °C bis +21 °C. Hie-
ritber wickelt LSE die Lagerung, Kom-
missionierung, Konfektionierung und
die bundesweite Distribution von kihl-
und nicht kuahlbedirftigen Lebensmit-
teln sowie sonstigen Produkten ab. Auf-
traggeber sind Kunden aus Industrie und
Handel, aber auch namhafte Restaurant-
ketten. Letztere werden von LSE mit dem
gesamten Warenspektrum versorgt — das
erstreckt sich von der einfachen Papier-

serviette tber Erfrischungsgetranke bis
hin zum beliebten ,Fleischklops*.
Schon wiéhrend der Planung im Jahr
1992 wurde das Distributionszentrum
mit vielfaltigen Freiheitsgraden aus-
gestattet, um flexibel auf zukunftige Ent-
wicklungen reagieren zu konnen. Dies
hat sich u. a. im Kommissionierlager aus-
gezahlt, wo in der Folgezeit erforderliche
Anpassungen mit vergleichsweise gerin-
gem Aufwand realisiert werden konnten.
Entscheidende Impulse hierfir lieferte
insbesondere der erfolgreiche Ausbau des
Geschiftsbereichs Industrielogistik —
eine Entwicklung, die mit einer Vielzahl
neuer Logistik-Dienstleistungen verbun-
den war und ist. Im Zuge der Hochleis-
tungskommissionierung konnen heute
,Pick-by-Voice* gefithrt bis zwolf Auf-
trage parallel bearbeitet und komplettiert
werden. Eine durchgangig luckenlose
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Bild 1 Blick in das tiber 15
Jahre alte automatische
HRL. Das Retrofit umfasste
sowohl die Steuerungsebe-
ne als auch Teile der Me-
chanik - hier vor allem die
Antriebs- und Positionionie-
rungstechnik der Regalbe-
diengerate.

aul
Packstiickebene wurde bereits im
Jahr 2004 realisiert.

Chargenruckverfolgbarkeit

Mit Blick auf die anstehenden Mo-
dernisierung des HRL nutzte LSE
erneut das Know-how des ehe-
mals  Projektverantwortlichen
auf Planungsseite und betraute
daher die heutige XMC Manage-
ment Consultants GmbH, Miins-
ter, mit der Konzeptentwicklung.
Diese Ausarbeitung sollte sowohl
adiquate technische als auch ab-
lauforganisatorische  Losungs-
ansitze zum Inhalt haben und
gleichzeitig Moglichkeiten zur
Risikominimierung bei der Reali-
sierung aufzeigen.

In einem ersten Schritt wurde
eine detaillierte Grunddaten-
und  Prozessanalyse  durch-
gefuhrt, die als Planungsbasis fur
das weitere Vorgehen diente. Da-
bei erfasste und bewertete das
Projektteam sowohl vorhandene
Kapazititen (Lager, Transporte)
und Leistungsdaten im inner-
betrieblichen Materialfluss als
auch die Prozesse und Informati-

onsfliisse. Ferner berticksichtg-
ten sie Randbedingungen wie
ortliche Begebenheiten und mog-
liche unternehmerische Ent-
wicklungen, die mit neuen An-
forderungen an die Logistik ein-
hergehen konnen. Die Ergeb-
nisse verwiesen schliefSlich auf
entsprechende  Schwachstellen
und damit auch auf vorhandene
Optimierungs- und Einspar-
potenziale.

Auf den Prifstand gestellt
wurde zudem die im Einsatz be-
findliche Technik. Hier traten
deutliche Defizite zu Tage — ein
Umstand, der angesichts des Al-
ters der Anlage schon zuvor of-
fenkundig, nun aber im Detail zu
identifizieren war. Dabei tber-
zeugten neben der veralteten
Steuerung weder die Stahlsub-
stanz der Masten noch das Fahr-
verhalten der RBG. So ver-
ursachte etwa das durch die An-
triebstechnik bedingte ruckhafte
Fahrverhalten ~ Schwingungen,
die die Krafteinleitungspunkte
im Bereich der Seiltrommeln zu-
satzlich uber das normale Mafs
hinaus beanspruchten und mit
der Zeit zum Bruch des Materials
hitten fuhren konnen. (Teil-)
Entwarnung lieferte allerdings
ein itber XMC beauftragtes Gut-
achten tber die Dauerfestigkeit
der RBG-Maste. Demnach konn-

ten sowohl die Masten als auch
Fahrgestelle unter der Vorausset-
zung einer Modifizierung der
Steuerungs- und Antriebstechnik
weiter genutzt werden.

Aufbauend auf diesen Ergeb-
nissen wurden verschiedene Lo-
sungsvarianten fur die Steue-
rungsebene und die Mechanik
entwickelt. Erganzend lieferte
XMC jeweils eine Risiko- und
Nutzwertbetrachtung sowie eine
detaillierte Investitionsschit-
zung. Prasentiert wurde das Mo-
dernisierungskonzept  letztlich
als Stufenplan. Da die erforderli-
chen Mafinahmen nicht nur in
der Tiefkalte, sondern auch sto-
rungsfrei im laufenden Betrieb
umgesetzt werden mussten, wa-
ren darin auch Ausweichszena-
rien sowie ,Ruckfallpositionen®
enthalten, um den alten System-
zustand bei Bedarf wieder her-
stellen zu konnen.

Aus sicherheitstechnischen Uber-
legungen heraus ware ein Kom-
plettaustausch der RBG sicher-
lich eine Alternative gewesen,
gleichzeitig aber auch die kosten-
intensivste Variante. Diesen Weg
ist LSE nicht gegangen. Vielmehr
folgte der Logistik-Dienstleister
unter Berticksichtigung der Er-
gebnisse der Risiko- und Nutz-
wertbetrachtung letztlich den

Bild 2 Das Upgrade der Steuerung fiir die Fordertechnik, iber die die Ware zu den Regal-
bediengeraten transportiert wird, erfolgte in einer zweiten Stufe.
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Empfehlungen der XMC. Diese sahen
vor, das uberlagerte Warenwirtschafts-
system und den Lagerverwaltungsrech-
ner nicht anzutasten. Aus Grunden der
Risikominimierung sollte zunachst auch
der vorhandene Materialflussrechner
(MFR) mit allen darin implementierten
Funktionen beibehalten und nur der Da-
tenkonzentrator fur die RBG durch einen
neuen MFR ersetzt werden. Dieser wurde
bereits so dimensioniert, dass er spater
die Funktionen des ,alten® MFR tber-
nehmen kann.

Parallel wurden die Antriebstechnik
und die Einrichtungen zur Positionie-
rung erneuert sowie die vorhandene
RBG-Steuerungstechnik auf Siemens S7
umgestellt. Das entsprechende Upgrade
der Steuerung fur die Fordertechnik er-
folgte in einer zweiten Stufe (Bild 2).
Nach Abschluss der Arbeiten hat der neu
implementierte. MFR inzwischen auch
die Aufgaben des bis dato vorhandenen
MFR tibernommen.

Die Umsetzung dieses konsequent am tat-
sachlichen Bedarf ausgerichteten Mainah-
menpakets erfolgte innerhalb von zwei-
einhalb Monaten ohne nennenswerte
Storungen. Folglich waren die Liefer-
bereitschaft von LSE und damit der ga-
rantierte Lieferrhythmus von regional in-
nerhalb von 24 und bundesweit inner-
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halb von 48 Stunden zu keinem Zeit-
punkt gefahrdet (Bild 3).

Voraussetzung fir das Gelingen waren
umfassende planerische Uberlegungen
sowie eine methodische Vorgehensweise,
die letztlich in einer umsetzungsreifen,
sowohl technisch als auch wirtschaftlich
sinnvollen Losung miindete. Wie bereits
wihrend der Konzeptentwicklung ange-
nommen, kann in Spitzen heute eine Ein-
und Auslagerleistung von jeweils 230 Pa-
letten pro Stunde gefahren werden. Das
entspricht einer Steigerung um 15 %. Fuar
LSE jedoch noch relevanter als dieser
durchaus als positiv zu bewertende Effekt
ist das Thema Betriebskosten. Heute lau-
fen die RBG wesentlich ruhiger und
zeichnen sich somit durch ein deutlich
optimiertes Fahrverhalten aus. Das for-
dert die Energieeffizienz — senkt Kosten
und entlastet die Umwelt. Weiter verbes-
sert wird die Energie-Bilanz durch die
Moglichkeit der Netzrickspeisung. Hier-
bei wird (Brems-)Energie, die im laufen-
den Betrieb generiert und nicht innerhalb
des Gerates selbst benotigt wird, in das ei-
gene Stromnetz eingespeist und steht so
fur andere Anwendungen zur Verfugung.
Infolge dieser MafSnahme werden 10 %
der Kosten fiir den Betrieb der RBG ein-
gespart.

Dank dieses systematischen ,Retrofit*
hat LSE auch die Logistikqualitat ins-
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Bild 3 Durch die Mo-
dernisierung im laufen-
den Betrieb ohne nen-
nenswerte Storungen
war die Lieferbereit-
schaft von LSE und da-
mit der garantierte Lie-
ferrhythmus zu keinem
Zeitpunkt gefahrdet.
Bilder: LSE

gesamt steigern konnen. Letztlich wird
der Kiltelogistiker damit sowohl dem ei-
genen Anspruch als auch dem der Le-
bensmittelindustrie nach ,International
Food Standard Logistic* (IFS) gerecht.
Darin ist u.a. die Forderung nach einem
kontinuierlichen Verbesserungsprozess
durch standige Optimierung der Unter-
nehmensablaufe enthalten.
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