I BEST PRACTICE

Lagerlogistik wieder
in eigenen Handen

Neues Logistikzentrum setzt MaBstibe in der Biiroartikelbranche

Mehrere Jahre hatte die Soennecken eG mit einem Logistikdienstleister
zusammengearbeitet, der die Lagerung und Distribution der Biiroartikel
fiir die Genossenschaft iibernahm. Den gestiegenen Anspriichen an die
Lagerlogistik konnte das ehemals geschniirte Outsourcing-Paket aller-
dings nicht mehr gentigen. So entschloss sich das Unternehmen, die
Lagerlogistik wieder ,nach Hause“ zu holen. Diese Entscheidung zog die
Investition in ein neues Logistikzentrum am Stammesitz Overath nach sich.

26

F+H Projektguide Intralogistik 2010

Die Soennecken eG gehért zu den europa-
weit grofiten und umsatzstirksten Einkaufs-
und Marketingkooperationen der Biirobe-
darfsbranche. Vom Stammsitz Overath aus
werden rd. 550 angeschlossene Fachhan-
delshduser mit mehr als 1100 Standorten
betreut. Als Mitglieder der Genossenschaft
sind die Fachhéndler gleichzeitig auch Ei-
gentlimer von Soennecken. Neben der Ex-
klusivimarke Soennecken kénnen diese auf
das Sortiment von 900 namhaften Marken-
artikelherstellern zuriickgreifen. Die Logis-
tikist dabei eine wichtige Dienstleistung fiir
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die Mitglieder: 13000 Artikel liegen auf
Lager. Seine georderte Ware kann der Emp-
fanger spétestens 24 Stunden nach Bestell-
eingang in Hdnden halten. In vielen Fillen
liefert das Unternehmen im Namen der
Fachhéndler direkt auch an den Endkun-
den. Dieses LS3 genannte Konzept ver-
schafft dem Mitglied Freirdume fiir die Kon-
zentration auf seine Kernkompetenzen
Kundenbetreuung und Vertrieb.

Uber mehrere Jahre hatte die Genossen-
schaft die Lagerung und Distribution der
Biiroartikel einem Logistikdienstleister an-
vertraut. Da die Anforderungen an die lo-
gistischen Prozesse und an deren Qualitdt
in den zuriickliegenden Jahren stetig zu-
nahmen, stief} das bisher praktizierte Out-
sourcing-Konzept jedoch an seine Grenzen.
Im Hinblick auf die in Zukunft weiter wach-
sende Bedeutung der Logistik traf Soenn-
ecken daher die Entscheidung zum Neubau
eines Logistikzentrums am Stammsitz in
Overath. Betreiber des Logistikzentrums ist
nun Logserve, die Groffhandelsgesellschaft
der Soennecken eG.

Projektablauf

Am 19. Mérz 2008 startete das Projekt mit
dem symbolischen Spatenstich. Das Unter-
nehmen Unitechnik aus Wiehl hatte zuvor
den GU-Auftrag fiir das Logistiksystem er-
halten. Zum Projektumfang gehorten u. a.
das Hochregallager, die Fordertechnik, der
Stahlbau und das Lagerverwaltungssystem.
Aus der eigenen Wertschopfungskette bei
dem fiir Unitechnik sich auf ein Volumen
von 8,3 Millionen Euro belaufenden Pro-
jekts konnte das Unternehmen die kom-
plette Steuerungstechnik sowie das Materi-
alfluss- und Lagerverwaltungssystem Uni-
ware beisteuern. Eine wichtige Aufgabe war
aufierdem die Projektleitung fiir das Logis-
tiksystem. Schlie8lich galt es, 16 Subge-
werke zu koordinieren und die Lieferanten
auf die Einhaltung eines ambitionierten
Terminplans einzuschwéren.

Bis Ende 2008 waren alle Montage- und
Installationsarbeiten abgeschlossen und
die Fordertechnik in Betrieb genommen.
Im ersten Quartal 2009 wurden in enger Ab-
stimmung mit dem Projektteam des Betrei-
bers die logistischen Prozesse in Funktion
gesetzt. Dabei diente eine Vielzahl von fikti-
ven Auftrdgen der Feinjustage des Systems
und zum Anlernen des neu eingestellten
Personals.
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Bild 1: Blick in eine Kommissioniergasse

Gut ein Jahr nach dem Spatenstich begann
mit der Bearbeitung des ersten realen Kun-
denpakets die Hochlaufphase. Von nun an
fand die Uberfithrung von Lagerbestinden
aus dem bisherigen Lager nach Overath
statt, Je nach Verfiigbarkeit der Artikel lief
die Abwicklung von Kundenauftrigen an
dem einen oder dem anderen Standort.
Nach weiteren drei Monaten bediente der
Betreiber quasi alle Kundenauftrige aus
Overath. Am 15. August 2009 stand der
nichste Meilenstein des Projekts auf der
Agenda: Die offizielle Einweihung des neu-
en Logistikzentrums. Auch dieser Termin
liefd sich fristgerecht einhalten und die ,Ge-
nossen” konnten im Rahmen einer Eroff-
nungsfeier ihr neues Logistikzentrum be-
sichtigen.

Das Intralogistiksystem

Die am Wareneingang vereinnahmte Ware
wird im Hochregallager zwischengepuffert.
Dafiir werden im Wareneingang die Verpa-
ckungen auf Paletten gestapelt. Das dreigas-
sige Hochregallager dient der Bevorratung
von artikelreinen Europaletten und Modul-
paletten mit mehreren Artikeln.

Zur Auftragsbearbeitung hat der General-
unternehmer ein siebengassiges Durchlauf-
lager in das Layout des Logistikzentrums in-
tegriert (Bild 1). Dieser Lagerbereich ver-
fiigt tiber 42 Kommissionierstationen, an

nes Headsets an das Lagerverwaltungssys-
tem {ibermittelt hat, bekommt er die Stiick-
zahl des Artikels angesagt, der zu entneh-
men ist. Fiir jeden Artikel kann im Lager-
verwaltungssystem aufierdem noch ein
individueller Kommissionierhinweis hin-
terlegt sein. Auch dieser wird dem Mitarbei-
ter angesagt.

Legt der Mitarbeiter den Artikel in den
Versandkarton und bestitigt dies, findet ei-
ne Gewichtspriifung statt. Der Platz, auf
dem der Versandkarton steht, ist mit einer
elektronischen Waage ausgestattet. Nach
jedem Pick wird iiber eine Differenzwie-
gung das Gewicht des zuletzt eingelegten
Artikels ermittelt. Das Lagerverwaltungs-
system vergleicht diesen Wert mit den
Stammdaten fiir diesen Artikel und fordert
bei Abweichungen den Kommissionierer
auf, den zuletzt gepickten Artikel zu kon-
trollieren. Kommt es bei einem Artikel
mehrfach zu unbegriindeten Gewichtsab-
weichungen, werden die Stammdaten auto-
matisch korrigiert.

Sobald ein Artikel auf der Réllchenbahn
des Kommissionierregals den Mindestbe-
stand unterschreitet, 16st dies einen Nach-
schubauftrag aus. Der entsprechende Arti-
kel wird aus dem Hochregallager ausgela-
gert und in der erforderlichen Stiickzahl
entnommen. Mit einem Schmalgangstapler
werden die Artikel dem Kommissionier-
regal zugefithrt. Um die Fahrzeiten fiir die

Die gestiegenen Anspriiche an die Prozesse erforderten
die Investition in ein neues Logistikzentrum

denen das Personal die bestellten Artikel
direkt in den Auftragskarton legt (,Pick &
Pack”-Prinzip). Der Auftragskarton steht
auf einem Tablar und gelangt iber eine For-
dertechnik automatisch von einer Station
zur ndchsten. Per ,Pick by Voice" bekommt
der Mitarbeiter das Lagerfach und die zu
entnehmende Menge mitgeteilt. Alle Ficher
sind mit einer individuellen Priifziffer aus-
gestattet. Erst wenn der Kommissionierer
diese Ziffer korrekt {iber das Mikrofon sei-

Flurférderzeuge zu optimieren, werden
gangweise Nachschubauftrige zusammen-
gefasst und auf Modulpaletten zwischenge-
lagert.

Néchste Station der fertig kommissio-
nierten Kartons ist die Packerei, wo die Lie-
ferpapiere automatisch iiber Hochleis-
tungsdrucker ausgegeben werden. Bevor
die Mitarbeiter Packmaterial und Lieferpa-
piere in den Karton einlegen, wird die Sen-
dung von oben fotografiert. Fiir jeden Ver-
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sandkarton wird der komplette Kommissio-
niervorgang, einschliefilich des Gewichts
fiir jeden Pick, gespeichert und zusammen
mit dem Foto archiviert. Bei Kundenrekla-
mationen lassen sich mit diesen Daten
interne Schwachstellen aufdecken oder un-
berechtigte Reklamationen ,entlarven”. Die
Verdeckelung und Etikettierung der Kartons
geschieht teilweise automatisch. Im An-
schluss werden die Kartons vom Tablar
getrennt, automatisch umreift und der rich-
tigen Versandbahn zugefiihrt (Bild 2).

Grofivolumige, schwere und schnelldre-
hende Artikel finden ihren Platz im Erd-
geschoss, wo Mitarbeiter sie direkt auf
Europaletten kommissionieren. Umfasst
die Bestellung auch ,Kleinteile’, wird der
kommissionierte Karton nicht iiber den Pa-
ketdienst zugestellt, sondern kommt mit auf
die Palette.

www.unitechnik.com
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