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Distributionsstrategie

Fit fiir den_nach

Der Drogeriefilialist Rossmann trotzt erfolgreich dem iiberwiegend
negativen Trend im Handel. Mit dem Ausbau seines Zentrallagers in Landsberg
bei Halle stellt Rossmann die Weichen auf Expansion.

sellschaft fiir Konsumforschung

(GfK) wichst die Dirk Rossmann
GmbH mit Sitz in Burgwedel zusammen
mitdem Karlsruher Drogeriemarkt-Unter-
nehmen ,,dm® im deutschen Drogerie-
markt-Segment am stirksten. Ungeach-
tet der Konsumschwiche im Einzelhan-
del hat sich die gute Entwicklung bei
Rossmannauch 2003 fortgesetzt. Um die-
sem Wachstum gerecht zu werden, muss-
te Rossmann seine logistischen Struktu-
ren neu iiberdenken.

Vor der logistischen Neukonzeption
belieferte Rossmann alle Filialen aus drei
Regionallidgern in Burgwedel, Landsberg
bei Halle und Potsdam. Jedes Lager ver-
fiigte lediglich tiber ein bestimmtes Teil-
sortiment. Um in allen Verkaufsstellen
ein einheitliches Warenangebot bereitzu-
stellen, wurde die kommissionierte Ware
zunichst iber einen tdglichen Shuttle-
dienst zwischen den Regionalldgern aus-
getauscht. Nach der anschlieffenden Zu-
sammenfiihrung der Auftrige fiir jede
Filiale lieferte das zustindige Regional-
lager die Ware dann aus.

N ach Angaben der Niirnberger Ge-
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»Aufgrund des starken Unterneh-
menswachstums kam es in allen drei Re-
gionallagern zu Engpidssen in der Lager-
kapazitit und Lieferfihigkeit®, erldutert
Arno Neis, Lagerleiter des Rossmann Zent-
rallagers in Landsberg, den Anstof} fiir
die Neukonzeption. Rossmann beauf-
tragte die Vialog Logistikberatung, Harse-

winkel, mit der Analyse der bestehenden
Situation. ,,Wirkamen zum Ergebnis, dass
die selektiven Sortimente in den regio-
nalen Ligern und im Transport zu hohe
Kosten verursachten und eine Zentra-
lisierung der logistischen Prozesse sehr
viel wirtschaftlicher sei, so Henning D6r-
rie, Geschiftsfithrer Vialog und verant-

Im Zentrallager Landsberg kommissioniert Rossmann die Ware entsprechend dem jeweiligen
Verpackungstyp bzw. dem Volumendurchsatz eines Produktes mit unterschiedlichen Techniken.
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wortlicher Projektleiter fir Rossmann.
Auf der Basis einer strategischen Studie
ermittelte das Projektteam einen detail-
lierten Losungsvorschlag fiir Sortiments-
verteilung, Distributionsgebiete und La-
gerdesign: Die Regionalldger in Burgwe-
delund Landsbergsollten zu Zentralligern
mit Vollsortiment ausgebaut werden. Ein
modulares Ausbaukonzept sollte zudem
das kiinftige Unternehmenswachstum
schrittweise logistisch absichern. So be-
lief sich bei Projektstart im Jahr 2001 die
Anzahl der deutschen Filialen beispiels-
weise noch auf 620. Heute sind es bereits
670. Dieses Unternehmenswachstum und
der begleitende Ausbau des Sortiments
stellen hochste Anforderungen an die
Logistik.

Ausbau zum Zentrallager

Rossmann ist seit Ende 1994 mit einem
Regionallager in Landsbergbei Halle ver-
treten. Der Bau des ersten 5.000 m? La-
gers war die logische Konsequenz aus der
Expansion in den neuen Bundeslidndern.
Nach nur 15Monaten Bauzeitistdas neue
Logistikzentrum Landsberg 2002 fertig-
gestellt worden. Insgesamt investierte Ross-
mann 27 Mio. Euro in die Aufriistung des
einstigen Regionallagers Landsberg. In
Burgwedel entsteht derzeit fiir 9 Mio. Eu-
ro ebenfalls ein neues vollautomatisches
Logistikzentrum.

Das Landsberger Logistikzentrum ist
ein rechnergesteuertes, automatisiertes
Verteilzentrum mit einer Gesamtfliche
von 25.140 m?2. 220 Mitarbeiter sind hier
beschiftigt. Die neue Halle (L: 233 m,
B: 70m, H: 18 m) kombiniert eine Lager-
kapazititvon 22.000 Palettenplitzen und
6.800 Kleinteilelagerorten mit moderner
Fordertechnik. Kiinftig wird hier ein Voll-

Rossmann realisiert tﬁqlich bis zu 100.000
Picks. Das LFS 400 steuert alle Abldufe.
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sortiment aus etwa 13.000 Standardarti-
keln inkl. Promotionware eingelagert.

Téglich treffen im Wareneingang bis
zu 1.600 Europaletten ein, im Warenaus-
gang verlassen dementsprechend bis zu
2.200 Rollboxen das Warehouse. Die Vor-
ratslagerung dieser enormen Warenmenge
erfolgtaufPaletten im Hochregallager mit
14.000 Stellpldtzen — Einzelpldtze und
Durchlaufkanile — bzw. auf 8.000 weite-
ren Blockstellplitzen.

Bei der Auswahl des Warehouse-Ma-
nagement-Systems entschied sich Ross-
mann fur das Lagerfithrungssystem LFS
400 des Bopparder Lagerexperten Ehr-
hardt+Partner. Einerseits war dabei der
erfolgreiche Einsatz von LES 400 an den
anderen existierenden Standorten des
Drogeriefilialisten ausschlaggebend. ,,An-
dererseits iiberzeugte LFS 400 auch durch
die bestehenden Moglichkeiten zur An-
bindung der vorgesehenen Technik und
seinem Potenzial zur Abbildung der ge-
forderten Prozessabldufe, so Neis.

Kommissionierung
nach Volumendurchsatz

Seit August 2002 wird im Zentrallager
Landsberg die Ware entsprechend dem
jeweiligen Verpackungstyp bzw. dem Vo-
lumendurchsatz eines Produktes mit unter-
schiedlichen Techniken kommissioniert.
Zum FEinsatz kommen eine Pick-to-Belt-
Anlage plus Kippschalensorter, ein Pick-
by-Light-Weiterreichsystem inkl. Behal-
terfordertechnik und eine manuelle Fahr-
zeugkommissionierung.

Das LFS 400 steuert diese drei Kom-
missionierbereiche mit den daran ange-
schlossenen, unterschiedlichen forder-
technischen Einrichtungen. ,In Lands-
berg werden téglich bis zu 100.000 Picks
realisiert, das entspricht einer Waren-
menge von 1.600 Paletten bzw. einer Mil-
lion Verkaufseinheiten. Dies sind extrem
hohe Anforderungen an ein Warehouse-
Management-System®, dulert Hermann
Ehrhardt, geschiftsfiihrender Gesellschafter
der Ehrhardt+Partner-Unternehmens-

gruppe.

m Pick-to-Belt-Anlage

Die Pick-to-Belt-Anlage erstreckt sich
iiber insgesamt zwolf Gange auf drei Ebe-
nen. In diesem Bereich lagern anlagen-
geeignete Verkaufseinheiten in Origi-
nalkartons, die so genannten Schnelldre-
her. Bei der Kommissionierung werden
parallel mehrere Auftrige in Batches, ver-
einfacht gesagt Auftragsbiindel, zu-
sammengefasst. Dazu bildet das LFS 400

Nachfrageabhangig kann jedes Produkt in
andere Lagerbereiche umgelagert und von
dort aus kommissioniert werden.

z.B. einen Batch aus den nichsten 25 Kom-
missionierauftrigen und gibt diese Auf-
trage gebiindelt zur Bearbeitung frei.
Der Mitarbeiter wird — tiber Daten-
funk geleitet — an den Kommissionier-
platz der Ware gefiihrt. Er entnimmt die
insgesamt benotigte Warenmenge eines
Artikels, labelt die Packstiicke und legt sie
auf ein Forderband. Die Fordertechnik
transportiert diese etikettierten Packstii-
ckezum Hochleistungs-Kippschalen-Sor-
ter. Der Sorter, der allein eine Gesamt-
fliche von 2.450 m? einnimmt, gibt die
Ware nun auftragsrein sortiertan der vor-
gegebenen Auslagerstation ab. Die Sor-
teranlage besteht aus einer Kette von 246
Kippschalen, die bis zu 10.000 Einheiten
pro Stunde mit einer Geschwindigkeit von
1 m/sec. an 30 Endstellen befordern. Die
gesamte Systemlsung, bestehend aus der
Pick-to-Belt-Anlage, 3.300 m Forder-
technik und dem Hochleistungs-Sorter,
ist eine Entwicklung der Beumer Ma-
schinenfabrik GmbH & Co. KG, Beckum.

m Weiterreichsystem

Zur Kommissionierung von Kleinteilen,
Langsamdrehern oder auch Anbriichen
von Umverpackungen besitzt Rossmann
dariiber hinaus ein Weiterreichsystem.
Mittels Pick-by-Light wird aus den Durch-
lauf- und Fachbodenregalen dieser Be-
hilterforderanlage beleglos kommissio-
niert. Dieses Weiterreichsystem der os-
terreichischen Knapp Systemintegration
GmbH ermdglicht durch seine iiber-
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Rossmann

Als viertgropte Drogeriekette in Deutschland
betreibt die Rossmann GmbH, derzeit mit rund
8.000 Mitarbeitern 670 Filialen. Der Umsatz
stieg 2002 um 12% auf 1.022 Mrd. EUR
(Vorjahr 912). Eine Expansion in den Stiden
Deutschlands ist nicht angestrebt.
InOsteuropa hat Rossmann seinFilialnetz auf
233 Verkaufsstellen ausgebaut. Der Umsatz
stieg dort um iiber 32% auf 217 Mio. EUR. Fiir
das laufende Jahr ist eine Vergréperung des
Filialnetzes auf 300 Filialen in Polen,
Tschechien und Ungarn geplant.

sichtliche Bedienerfithrung eine schnelle
Kommissionierung mit gleichzeitigredu-
zierter Fehlerrate.

Bei dem ebenfalls iiber LFS 400 ange-
bundenen Pick-by-Light-System tiber-
gibt das tibergeordnete Lagerfiihrungs-
system die Auftrige zur Bearbeitung an
denMaterialflussrechner der Anlage. Die-
ser Rechner ,,verheiratet den Auftrag mit
einem entsprechenden Behilter und lei-
tet diesen tiber die Fordertechnik zu den
anstehenden Stationen. Lichtanzeigen
fithren den Mitarbeiter dann zu den je-
weiligen Entnahmefichern, an denen die
Auftragsmengen angezeigt werden.

Nach der Entnahme quittiert der Mit-
arbeiter die Auftragsposition und meldet
LFS 400 online den aktuellen Warenbe-
stand. Neigt sich die Produktmenge dem
Endezu, ordert das Lagerfihrungssystem
automatisch Nachschub zur Einlagerung.

= Fahrzeugkommissionierung

Im Bereich Fahrzeugkommissionierung
wird unterschiedliche Volumenware ge-
handelt. Neben sperriger Ware mit gro-
Ben Auflenvolumina findensich hierauch
Produkte mit einem hohem Auftragsvo-
lumen. Das ist z.B. Ware, die bei Promo-
tion-Aktionen in einer grofien Stiickzahl
benétigt wird. In diesem Kommissio-
nierbereich wird auflerdem solche Ware
gehandhabt, die aufgrund ihrer dufleren
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Eigenschaften nicht anlagengeeignet ist.
Dazu gehoren z.B. Dosenware oder Pro-
dukte, deren Umverpackung nicht stabil
genug ist, um mittels der Pick-to-Belt-
Anlage und dem nachfolgend angeschlos-
senen Hochleistungs-Sorter kommissio-
niert zu werden.

Im Bereich Fahrzeugkommissionie-
rungwird diese Ware aufebenerdigen Pa-
lettenplitzen bereitgestellt und von Mit-
arbeitern mit Rollboxen kommissioniert.
Um moglichst viel Zeit und Ressourcen
zu sparen, fithrt LES 400 im Vorfeld der
Kommissionierung eine Wegeoptimie-
rung fiir alle Fahrzeuge durch. Ein Fahr-
zeugkann gleichzeitig drei Rollboxen auf-
nehmen. 50 dieser Flurforderzeuge sind
im Einsatz. Alle Fahrzeuge sind mittels
Datenfunk an LFS 400 angebunden.

Nachschubsteuerung

»Die volumenabhingige Kommissionie-
rung der Produkte ist fiir Rossmann eine
perfekte Losung, da wir bei einer Ande-
rung der Nachfragestruktur oder des Ar-
tikelsortiments von der Logistikseite ex-
trem flexibel sind® so Neis. ,,Jedes Pro-
dukt kann entsprechend der Nachfrage
sofortin einenanderen Lagerbereich um-
gelagert werden. Alle Lagerbereiche bie-
ten dafiir die notwendigen Reserven. Das
istzudemim Hinblick auf die weitere Ent-
wicklung unseres Unternehmens ein ganz
wesentlicher Aspekt.*

In den Bereichen Pick-to-Belt- und
Fahrzeugkommissionierung und teilweise
sogar im Pick-by-Light-Bereich erfolgt
der Warennachschub durch einen be-
mannten Schmalgangstapler auf der Re-
galriickseite. Die Staplerfahrer konnen
mit dem Lagerfithrungssystem LFS 400
iiber Datenfunk kommunizieren. Wird
an einem Kommissionierplatz der vorge-
gebene Mindestbestand unterschritten,
st LFS 400 automatisch den Waren-
nachschub aus. Die Staplerfahrer ent-
nehmen aus den Vorratslidgern die ent-

sprechenden Artikel, um den leeren Kom-
missionierplatz aufzufiillen.

Nahe den Kommissionierplitzen ist
eine Reserve eingerichtet, die kurze Nach-
schubzeiten erméglicht. So wird eine
Unterbrechung der Kommissionierung
durch fehlende Ware vermieden.

Groflere Reservemengen der
Ware —auch als Uberreserve
bezeichnet — werden auf
etwas weiter entfernten La-
gerplitzen vorgehalten. ,,Die
Synchronisation der Einzel-
prozesse ist entscheidend fiir das gute
Funktionieren eines Lagers®, erldutert Neis.

Grundlage fiir weitere Expansion

Durch den Ausbau des ehemaligen Re-
gionallagers zum Zentrallager erzielte
Rossmann maf3gebliche Verbesserungen:
» Der Einsatz der drei unterschiedlichen
Kommissioniertechniken ermoglicht ei-
neschnellere und wirtschaftlichere Kom-
missionierung entsprechend dem Volu-
mendurchsatz eines Produkts.

P Das FS 400 koordiniert alle im Lager
eingesetzten Techniken. Der gesamte Ma-
terialfluss wird komplett tiber das Lager-
fithrungssystem gemanagt.

» Aufgrund der Batchbildung und der
Integration der Fordertechnik erzielt
Rossmann im Pick-to-Belt-Bereich eine
erhebliche Steigerung der Kommissio-
nierleistung je Mitarbeiter.

» BeiderKleinteilekommissionierungim
Pick-by-Light-Bereich wurde die Kom-
missionierqualitdt deutlich verbessert.

P Bei Nachfrageinderungen kann ein
Produkt flexibel umgelagert und kosten-
giinstig in einem anderen Bereich kom-
missioniert werden.

» Erhohungder Pickleistungauf100.000
Positionen am Tag. Die zukiinftig geplante
Pickleistung kann von LFS 400 problem-
los realisiert werden.

» Durch die Verfiinffachung der Lager-
kapazititen wurde ein Vollsortiment ein-
gelagert und der kostenintensive Shuttle-
dienstzwischen den ehemals drei Regional-
lagern nahezu eingestellt.

»Das gesamte Lagerkonzept ist modu-
lar erweiterbar und bietet unserem ex-
pansiven Unternehmen erhebliches Ent-
wicklungspotenzial, argumentiert Neis.
»Mit dem neuen Logistikzentrum kon-
nen wir unsere komplexen logistischen
Prozesse zuverldssiger und wirtschaft-
licher gestalten. So schaffen wir uns die
logistische Grundlage fiir die geplante
weitere Expansion mit rund 50 jihrlichen
Neueroffnungen. ps.
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