
BSS erweitert die Lagerkapazitäten für Obeta und saniert die Systemtechnik im laufenden Betrieb

Zukunft braucht Raum
Am Traditionsstandort Lud-
wigsfelde hat die Oskar Bött-
cher GmbH & Co. KG –
Obeta – das 1997 in Betrieb
genommene automatische
Logistikzentrum umfassend
saniert und die Lagerkapazi-
täten um 5286 Palettenstell-
plätze auf insgesamt 10583
aufgestockt. Als Generalun-
ternehmer realisierte BSS in-
nerhalb von zehn Monaten
einen 3-gassigen Neu- bezie-
hungsweise Anbau. Parallel
wurden die Regalbediengerä-
te in der bestehenden Immo-
bilie saniert, die komplette
Fördertechnik erneuert und
ein neuer Materialflussrech-
ner installiert.

Schon allein der Firmensitz von
Obeta verweist auf eine wechsel-
volle Geschichte, die im Jahr
1901 ihren Anfang nahm. Inner-
halb kurzer Zeit wuchs das Un-
ternehmen auf über 100 Mitar-
beiter und galt in Deutschland
über viele Jahre als größte Elek-
tro-Großhandlung. Wenngleich
die weitere Expansion zu DDR-
Zeiten stagnierte, konnte sich
Obeta dennoch weiter behaup-
ten. Neue Marktpotenziale eröff-
neten sich mit dem Fall der Mau-
er. Seither ist das Unternehmen
kontinuierlich gewachsen, be-
treibt bundesweit ein dichtes Fi-
lialnetz und beschäftigt rund 500
Mitarbeiter.  
Um den wachsenden Kapazitäts-
bedarf zu decken, wich 1997 das
im Jahr 1969 errichtete Lager ei-
nem neuen Logistikzentrum.
Kernelement war ein dreigassi-
ges Hochregallager (HRL), das
durch drei vollautomatische Re-
galbediengeräte (RBGs) ver- und
entsorgt wurde. „Wir sind der

Meinung, dass
Logistik ein we-
sentlicher Be-
standteil der
Funktionen des
Großhandels ist
und wir durch
diese Verände-
rung einen gro-
ßen Schritt in
Richtung Zu-
kunft gemacht
haben“, begrün-
dete Ernst
Schütz, Ge-
schäftsführer
von Obeta, zu
jener Zeit die In-
vestition. „Die-
se Aussage hat
bis heute nicht
an Gültigkeit
verloren, eher
im Gegenteil.
Neben der Qua-
lität der angebo-
tenen Produkte
zählt eine mög-

lichst hohe Lieferbe-
reitschaft zu den ent-
scheidenden Erfolgs-
faktoren im harten
Wettbewerb auf den
Märkten“, so Schütz
weiter.
Über das Logistikzen-
trum in Ludwigsfelde
beliefert Obeta rund
20000 Kunden aus
dem Elektrohandwerk
und dem Elektrofach-
handel sowie eigene
Filialen mit circa
20000 Artikeln. Be-
trieben wird das Fer-
tigwarenlager von der
Technilog Technik +
Logistik GmbH. Der
Entschluss, die BSS-
Materialflussgruppe

als Generalunternehmer für die
sich nach zehn Jahren abzeich-
nende Modernisierung und Er-
weiterung der Anlage zu beauf-
tragen, fiel nach umfassender
Marktrecherche. Begünstigt
wurde die Entscheidung durch
spezifische Referenzen, die BSS
im Bereich des Groß- und Ein-
zelhandels vorweisen konnte. 

Spiegelbildlich auf 
Anspruch getrimmt
Nach einer Neu- und Umbauzeit
von nur zehn Monaten, die größ-
tenteils im laufenden Produktiv-
betrieb ohne große Störungen
stattfand, ist ein neues in Silo-
bauweise errichtetes HRL (77 x
16 x 25 m – LxBxH) entstanden,
das an die bestehende Immobilie
angrenzt. Das Gesamtsystem
wurde damit auf insgesamt sechs
Lagergassen verdoppelt, die Zahl
der Palettenstellplätze um 5286
auf insgesamt  10583 erweitert.
Die neue Regalanlage besteht -
wie das alte HRL – aus drei Gas-

Angeforderte Paletten werden über Auslagerstiche und die Förder -
technik den integrierten Kommissionierarbeitsplätzen zugeführt

Die Regalanlage im Neubau besteht aus drei
Gassen für die einfachtiefe Lagerung von
Paletten in 13 Ebenen und wird von drei
Regalbediengeräten ver- und entsorgt
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dertechnik wurde demontiert und
durch neue Fördertechnikstre-
cken ersetzt. Diese sind nun mit
dem Neubau verbunden. Auf die-

deren Leistung mit stündlich je-
weils 39 Doppelspielen bedarfs-
orientiert dimensioniert worden
ist. Die zu- und abführende För-
dertechnik setzt sich aus Ketten-
und Rollenförderern zusammen.
Analog zum vorhandenen Sys-
tem wurden auch hier drei Kom-
missionierarbeitsplätze inte-
griert. Parallel zur Erweiterung
ist der vorhandene Materialfluss-
rechner (MFR) abgelöst und
durch ein neues System ersetzt
worden, das heute auch die er-
weiterten logistischen Funktio-
nalitäten und Prozesse abdeckt.
Nach Anlauf der Neuanlage konn-
te in einer zweiten Baustufe mit
der Umlagerung der Paletten be-
gonnen werden. Gleichzeitig wur-
den die Steuerung der vorhande-
nen RBGs von Siemens S5 auf S7
aufgerüstet. Die bestehende För-

gistikimmobilie für Ladungsträ-
ger mit einer Länge von 1800
mm vorgesehen. Bedient wird
das neue HRL durch drei RBGs,

sen für die einfachtiefe Lagerung
von Paletten in 13 Ebenen. Hier-
bei ist die Gasse 6 analog wie
Gasse 3 in der bestehenden Lo-

Angeforderte Paletten werden im Logistikzentrum von Obeta
über Auslagerstiche und die Fördertechnik den integrierten
Kommissionierarbeitsplätzen zugeführt

       

Martin Gräb, Leiter Vertrieb 
und Projektierung, BSS 
Bohnenberg GmbH, Solingen
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BSS durch ein Bussystem reali-
siert. Über eine einheitliche Onli-
ne-Schnittstelle auf Basis von
TCP/IP-Sockets mit gesichertem
Übertragungsprotokoll ist die di-
rekte Kommunikation zwischen
dem MFR und der unterlagerten
Steuerung gewährleistet. Als
Schnittstelle zwischen dem kun-
denseitigen LVS und dem MFR
wird ebenfalls TCP/IP mit inter-
nen Schnittstellentabellen für die
Auftragspufferung genutzt.

Service gesichert, 
Lieferfähigkeit gesteigert
„Unser neues Logistikzentrum
hat seine Feuerprobe bestanden.
Mit der Erweiterung und Moder-
nisierung stellen wir uns konse-
quent den aktuellen Marktanfor-
derungen, mit denen unsere Kun-
den konfrontiert sind. Während
der Umbauarbeiten hat unsere
Lieferfähigkeit keine nennens-
werten Einschränkungen erfah-
ren und die Logistik- und Ser-
vicekette ist dank BSS bestens
organisiert. Damit sind wir für
weiteres Wachstum, von dem wir
trotz momentan widriger Bedin-
gungen auf den internationalen
Märkten ausgehen können, her-
vorragend gerüstet“, resümiert
Ernst Schütz. 

Martin Gräb

Weitere Informationen

martin.graeb@bss-bohnenberg.de
www.bss-bohnenberg.de

Identifizierung und Zuordnung
der Palette sichergestellt.
Der MFR organisiert die materi-
alflussoptimierte Steuerung der
Paletten in den Fördertechnik-
kreiseln sowie im HRL. Die neu-
en S7-Steuerungen wurden in sta-
tionären Schaltschränken instal-
liert. Im mitfahrenden Schalt-
schrank auf den RBG befinden
sich die Antriebsregler für die An-
triebsmotoren. Die Anbindung
der mitfahrenden Regler an die
jeweilige Steuerung wurde von

die Fördertechnik zu den vorge-
gebenen Abnahmestellen, wo sie
durch Gabelstapler abgenommen
werden. Eine weithin sichtbare
Blitzleuchte signalisiert, dass Pa-
letten zur Abholung bereitstehen.
Sobald die Palette auf den Stap-
lerabholplatz verbracht worden
ist, wird automatisch ein Etikett
mit Angabe der Paletten-ID und
des Zielortes generiert. Dieses
entnimmt der Staplerfahrer und
klebt es auf die Palette. Auf diese
Weise ist eine durchgängige

sem Wege sind mehrere vernetzte
Fördertechnikkreise zur Ver- und
Entsorgung der Kommissionie-
rung entstanden. Die Kommissio-
nierarbeitsplätze in der Bestands-
immobilie entsprechen nunmehr
nahezu spiegelbildlich denen im
Erweiterungsbau.
Die installierte Systemtechnik ist
explizit an die spezifischen Pro-
zesse angepasst und erfüllt die
Forderung nach einem Maximum
an Effizienz, Transparenz und
Flexibilität. Paletten werden mit
Hilfe von Gabelstaplern an zwei
Aufgabestellen aufgesetzt, an den
I-Punkten automatisch gescannt
und hinsichtlich Breite, Länge,
Höhe, Gewicht, Fußfreiraum und
Palettenqualität überprüft.
Stimmt die Qualität nicht oder
liegt kein Transportauftrag vor,
wird die Palette zur Abnahme-
stelle transportiert oder auf den
Aufgabepunkt zurück befördert.
Sind die Paletten hingegen in
Ordnung, erfolgt der Transport
über die Fördertechnik zum Ein-
lagerstich der vom Lagerverwal-
tungssystem (LVS) vorgegebe-
nen Regalgasse. Hier werden die
Paletten vom RBG aufgenom-
men und nach Freiplatzprinzip
‚chaotisch‘ eingelagert. Analog
werden die zur Auslagerung an-
geforderten Paletten über den
Auslagerstich und die Förder-
technik den integrierten Kommis-
sionierarbeitsplätzen zugeführt.
Für die Ganzauslagerung be-
stimmte Paletten gelangen über

Bei der Ganzauslagerung signalisiert eine weithin sichtbare
Blitzleuchte, dass Paletten zur Abholung bereitstehen

Mehrere vernetzte Fördertechnikkreise dienen zur Ver- und
Entsorgung der Kommissionierung 

Für die Ganzauslagerung bestimmte Paletten werden mit
Hilfe von Gabelstaplern an den Abnahmestellen aufgenommen

Das Obeta-Logistikzentrum in Ludwigsfelde
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