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Leistung gesteigert um den Faktor 3

Prozessoptimierung in Lager und Produktion bei Knorr-Bremse

Knorr-Bremse ist Weltmarktfiihrer fiir
Bremssysteme sowie weitere Systeme
fiir Schienen- und Nutzfahrzeuge.

Um am Standort Mddling weiterhin
flexibel und kostengiinstig produzieren
zu konnen, entwickelte das Unter-
nehmen eine Automatisierungsstra-
tegie fiir das gesamte Werk. Teil dieser
Strategie ist eine multifunktionale
Shuttle-Anlage von Knapp, die verschie-
dene Prozesse effizient abdeckt und
Produktion sowie Niederlassungen und
Kunden mit Kleinteilen versorgt.

Um bestehenden Platz besser zu nutzen,
wurde es notwendig, die Kleinteile effizienter
zu lagern und auch die Kommissionierung auf
ein Ware-zur-Person-Prinzip umzustellen. Bis
dahin wurden Kleinteile bei Knorr-Bremse in
manuellen Fachbodenregalen, in Paletten-
hochregalen sowie in Paternostersystemen
gelagert. Es wurde also eine Losung gesucht,
die eine hohere Lagerdichte innerhalb einer
bestehenden Geb&udestruktur bietet und
Funktionen, wie das Kommissionieren, Puffern

Auf einen Blick

Hauptvorteile der Losung
bei Knorr-Bremse

1. Einfachheit

Im neuen ,0SR Shuttle Evo” werden
Behalter mit einer Normgréf3e gehand-
habt. Die Arbeitsplatze sind identisch
und auch die Kommissionierprozesse
folgen demselben Schema.

Generische Warenausgangsrampen
machen in Zukunft eine automatische
Anbindung an autonome mobile
Roboter oder direkt auf einen Routen-
zug maglich.

2. Erweiterbarkeit

Das .,,OSR Shuttle Evo™ ist so konzipiert,
dass zukiinftiges Wachstum
maoglich ist.

3. Flexibilitat

Mit den einfachen und kostenglinstigen
Arbeitsplatzen wird eine Vielzahl an
verschiedenen Prozessen abgebildet.
Auch das effiziente Leerguthandling
bietet Flexibilitat.

Lageriibersichi
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Neben der optimalen Losung zahlt auch die dauerhafte Verfiigbarkeit zu den wichtigsten
Anforderungen. Mit , Kisoft Scada” werden alle Anlagenkomponenten ibersichtlich visualisiert.

Sequenzierte Auslagerung an den
Routenzugbahnhof ermdglicht eine
Just-in-Time-Versorgung der Produktion.
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Alle Kleinteile lagern zentral im ,,0SR Shuttle
Evo“ und werden ausgelagert, wenn diese in
der Produktion bendtigt oder als Ersatzteile
versendet werden.
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Arbeitsplétze der , Pick-it-Easy“-Serie sind
einfach zu bedienen und unterstiitzen durch
das Pick-to-Light-System.
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und Sequenzieren abbildet. Die Losung musste
folgende Anforderungen erfiillen:
I Kommissionierleistung von
~ 120 Auftragszeilen / h / Person / Station
1 Pufferung von 80-90 Prozent
der Auftrage bis zu 48 Stunden
I Schnittstelle zu SAP-WM
von Knorr-Bremse
I Deckenmontierte Fordertechnik
fur freie Verkehrswege
I Nutzung eines Bestandsgeb&udes
(Silo-Typ)
I Unterschiedliche Gassenbreite
der Shuttle-Anlage
I Versorgung von vielen Produktionsinseln
I Konsolidierung von Auftragen aus dem
Kleinteile- und Palettenhochregallager
I Ausreichend Lagerdichte und Erweiterbar-
keit des Systems fiir zukiinftiges Wachstum

Fir die Umsetzung dieser Anforderungen ent-
schied sich Knorr-Bremse fiir eine Ldsung
von Knapp. Das neue Kleinteilelager, .,OSR
Shuttle Evo”, mit zwei Gassen fiir eine zweifach-
und dreifachtiefe Lagerung hat Platz fiir bis zu
23.000 Stellplatze. Eine deckmontierte Forder-
technik verbindet den bestehenden Waren-
eingang mit dem Lager und weiter mit den
vier Kommissionierarbeitsplatzen der Pick-it-
Easy-Serie, an denen mehrere Prozesse durch-
gefiihrt werden. Von den Arbeitsplatzen gibt es
eine direkte Anbindung an den Warenausgang.
Die KNAPP Softwarelosung KiSoft One mit
Schnittstelle zu SAP-WM sorgt im Hintergrund
fur den reibungslosen Ablauf.

Die Losung im Uberblick

Die Software-Ldsung besteht aus ,Kisoft One”
mit Schnittstelle zum SAP-WM von Knorr-
Bremse. .Kisoft One” deckt alle Ebenen der
Softwarehierarchie, von Lagerverwaltung und
Lagersteuerung bis hin zur Maschinensteue-
rung ab. Auf diese Weise kdnnen alle Prozesse
mit einer Software abgebildet werden. Neben
der optimalen Losung zahlt auch die dauer-
hafte Verfligbarkeit zu den wichtigsten Anfor-
derungen. Mit ,Kisoft Scada” werden alle Anla-
genkomponenten Ubersichtlich visualisiert.

Wareneingang

Vor der Einlagerung in das ,OSR Shuttle Evo”
werden die Waren an Decanting-Arbeitsplat-
zen im SAP-WM identifiziert und in Behalter
umgepackt. Es wird ein Etikett gedruckt und am
Behalter gut sichtbar angebracht. Auf dem Weg
in das .,OSR Shuttle Evo” wird der Behélter an
zwei Stellen gescannt und somit mit dem Auf-
trag verheiratet. Bei der Einlagerung wird eine
maximale Last pro Kanal beriicksichtigt und
eine ABC-Einlagerstrategie verfolgt. Durch das
Scannen des Behalters und des Etiketts werden
der Behalter und der Auftrag verheiratet.

Auftragsstart

Die Auftrage werden vom SAP-WM priorisiert
und dann iber ,Kisoft One” sortiert an die
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und der Auftrag verheiratet.

Lagersteuerung weitergegeben. In der mul-
tifunktionalen Shuttle-Anlage werden unter-
schiedliche Auftragsfalle unterschieden.
Einerseits die Kommissionierung, Pufferung
und Sequenzierung zur Versorgung der Eigen-
produktion und andererseits die Kommissio-
nierung von Kleinteilen fiir den Versand. Alle
Kleinteile lagern zentral im ,,0SR Shuttle Evo”
und werden ausgelagert, wenn diese in der
Produktion bendtigt oder als Ersatzteile ver-
sendet werden.

Ware-zur-Person-Kommissionierung

Der Kommissionierbereich besteht aus vier
Arbeitspldtzen der ., Pick-it-Easy”-Serie.
Die Kommissionierung erfolgt im Ware-zur-
Person-Prinzip: Die Behalter mit den beno-
tigten Artikeln werden vom ,,0SR Shuttle Evo”
ausgelagert und an den Arbeitsplatzen in
ergonomischer Hohe zur Verfiigung gestellt.
Dank der ,Easy Use"-Benutzeroberfldche
und dem Pick-to-Light-System werden die
Mitarbeiter optimal bei der Kommissionie-
rung unterstiitzt. Leere Behalter werden
den Arbeitsplatzen Uber eine Behalter-For-
derstrecke zugefiihrt. An den Arbeitsplatzen
wird die Kommissionierung von Montage-Kits
fur die Eigenproduktion, von Kleinteilen zur
Versorgung anderer Knorr-Bremse Stand-
orte und von Ersatzteil-Kits fir Endkunden
durchgefihrt.

Sequenzierte Bereitstellung

der Auftrage

Werden die Montage-Kits an den Produk-
tionsinseln bendtigt, wird ein Bedarf gebucht.
Diese zwischengepufferten Kits werden dann

Durch das Scannen des Behélters und des Etiketts werden der Behélter
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sequenziert an dem Routenzugbahnhof aus-
gelagert und in der richtigen Reihenfolge auf
den Routenzug oder in Rollbehalter positio-
niert. Der Abtransport zu den Produktionsin-
seln erfolgt manuell oder mit einem Milkrun.
Sequenzierte Auslagerung an den Routenzug-
bahnhof ermdglicht eine Just-in-Time-Versor-
gung der Produktion.

Sobald die Kommissionierung abgeschlos-
sen ist, werden die Auftrage in den Ver-
packungsbereich tberfiihrt. Kleinteile aus dem
.OSR Shuttle Evo” sowie gréBere Teile aus dem
Palettenhochregallager werden hier zusam-
mengefiihrt und zum Versand vorbereitet.

Erhohung der Lagerkapazitat
durch Verdichtung

Um die Lagerkapazitat zu erhéhen, gibt es den
Prozess des Verdichtens an den Pick-it-Easy
Arbeitsplatzen. Hierbei werden Behalter mit
einer geringen Stlickanzahl an Artikeln mit
Behaltern derselben Artikel zusammenge-
legt. Leerbehalter werden dann wieder an
der Leerbehalter-Forderstrecke zur Verfi-
gung gestellt.

.Durch das neue System konnten wir die
Durchlaufzeiten bei der Kommissionierung
bis hin zum Versand enorm optimieren und
die Effizienz steigern. Zusammengefasst
kann man sagen, dass wir unsere Leistungs-
fahigkeit im Kleinteilelager um den Faktor
drei gesteigert haben und dadurch natrlich
enorme Kostenpotenziale heben konnten”, sagt
Dkfm. Jorg Branschadel, Geschaftsfiihrer der
Knorr-Bremse GmbH. [ck]



