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Effizientes Zentrallager

Drei unterschiedliche PalettengréBen, Kommissionierung von Palette auf Palette sowie Kleinstauftrage und

GroBlieferungen: Die Prozesse im neuen Zentrallager von Alcar sind eingespielt. Bei der Realisierung gab es fiir
den Generalunternehmer Viastore dennoch einige Besonderheiten zu berticksichtigen.

) »Am Anfang wussten wir eigentlich nur, dass wir ein vollau-
tomatisches Zentrallager brauchen®, bringt es Klaus-René
Kiifer, Geschiftsfiihrer der Alcar Leichtmetallrider GmbH mit Sitz
in Siegburg, auf den Punkt. Ausloser fiir diese Erkenntnis waren
der gesteigerte Lieferdruck und die positive Geschéftsentwicklung
von Alcar: Immerhin rund zwei Millionen Réder und Autofelgen
aus Aluminium fertigt das Unternehmen pro Jahr, ungefihr 1,2 Mil-
lionen davon im sauerlindischen Neuenrade, rund fiinf Kilometer
vom Standort des neuen Zentrallagers in Balve entfernt. Von Balve
aus sollten die Vertriebsgesellschaften der Alcar-Gruppe sowie Ge-
neralimporteure mit Ware versorgt werden.

Zwar verfiigte Alcar bereits tiber ein manuelles Zentrallager in
der Néhe von Osnabriick, doch dank der kontinuierlich gewach-
senen Produktions- und Absatzzahlen reichten dessen Kapazititen
nicht mehr aus. Ein zweites Zentrallager in Balve sollte Entlastung
fiir den steigenden Lieferdruck bringen: ,,Wir machen unser Ge-
schift hauptsichlich in zwei engen Zeitrdumen im Frithjahr und
im Herbst. In der Regel haben wir dann auch nur 48 Stunden, um
die Réder zum Kunden zu bringen. Alles was wir in diesen Saisons-
pitzen nicht liefern kénnen, ist verlorenes Geschaft®, erklart Kiifer.

Von einem vollautomatischen Lager erwartete er eine effizientere
Kommissionierung und Bereitstellung der Versand-Paletten. In den
manuellen Lagern war dies bisher nur mit hohem Zeit- und Platz-
aufwand verbunden. ,,Erfahrung mit einem solchen Automatik-
System hatten wir jedoch noch nicht. Wir hatten nur eine Vorstel-
lung, was wir lagern, wie viele Lkw Waren anliefern und abholen
und dass wir eine effiziente Kommissionierung benétigen®, zahlt
Klaus-René Kiifer die Vorgaben von Alcar auf.

¥ (li. oben) Im neuen Zentrallager der Alcar Leichtmetallrdader GmbH:
Die sechsgassige Regalanlage bietet Platz fur 17420 Paletten und wird
von Regalbediengeraten vom Typ Viapal bedient (Fotos: Viastore)

¥ (li. unten) Der dem Hochregallager vorgelagerte Bereich: Links
Warenein- und -ausgang, rechts der Férdertechnik-Loop zu den Einla-
gerstichen und zur Kommissionierung

¥ (oben) Mit Hilfe von Vakuumgreifern heben die Mitarbeiter die
Kartons von den Lager-Paletten auf die Versand-Paletten. Rechts im
Bild die Pick-to-light-Anzeige

¥ (unten) Uber das Visualisierungs-Modul des Warehouse-Manage-
ment-Systems Viad@t hat Bjorn Bender die gesamte Anlage im Blick
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Gebaude, Lagersystem und Software aus einer Hand Die Al-
car suchte einen Partner, der das Lager konzipieren, planen und
errichten konnte, der aber neben der Systemanlage auch iiber eine
hohe Softwarekompetenz verfiigt. Gefordert war ein Warehouse-
Management-System (WMS), das den Datenaustausch mit dem be-
stehenden Warenwirtschaftssystem M3 von Infor ermdglicht. Zudem
sollte der Anbieter auch als Generalunternehmer die Bauleistungen
erbringen, inklusive Bodenplatte, Dach, Wand und Sprinkleranla-
ge. Dieses Komplettpaket fand Alcar bei Viastore, einem fithrenden
Anbieter von schliisselfertigen Intralogistik-Anlagen. Das in Stutt-
gart ansdssige Unternehmen ist zudem mit seinem Standard-WMS
Viad@t und seiner hohen SAP-Kompetenz ein seit Jahrzehnten fest
am Markt etabliertes Softwarehaus. Viad@t managt die Besténde,
ermittelt die effektivsten Strategien und ist ergonomisch und intu-
itiv bedienbar. Zudem regelt es im Automatiklager die Steuerung
und Visualisierung der komplexen Materialfliisse. Uber standar-
disierte Schnittstellen lasst sich Viad@tWMS zudem an samtliche
ERP- und Warenwirtschafts-Systeme koppeln.

,Das neue Zentrallager hat die
Prozesse bei Alcar erheblich schneller
und effizienter gemacht“

»Wir haben nach der Analyse ein erstes Konzept erstellt. Erst
Materialfluss-Diagramme, dann ein entsprechendes Layout. Das
haben wir in gemeinsamen Gesprachen immer weiter verfeinert®,
schildert Wolfgang Konig, Projektleiter von Viastore. Bis aus den
ersten Entwiirfen schliefSlich der endgiiltige Plan entstanden ist, dau-
erte es rund zwei Jahre. ,Wenn man wie wir keine Erfahrung mit ei-
nem solchen Projekt hat und letztlich eine Investitionssumme von
13 Millionen Euro im Raum steht, dann macht man das nicht mal
eben so, betont Klaus-René Kiifer. ,,Viastore hat uns dabei immer
an die Hand genommen.“ Der endgiiltige Entwurf sah ein sechsgas-
siges Hochregallager in Silobauweise mit einer Hohe von 23 Meter
und einer Gassenlinge von 87 Meter vor. Vor eine besondere Her-
ausforderung stellte die Projektpartner die Bodenbeschaffenheit: ,Da
wir hier am Standort einen Karstboden ohne definierte Felsschichten
haben, muss die Bodenplatte auf Bohrpfihle gestellt werden®, erldu-
tert Kiifer. ,,Doch wie sich erst im Verlauf des Bauprojektes zeigte,
gibt es hier unglaubliche Auswaschungen im Felsgestein. Wahrend
an einer Stelle der Bohrpfahl nur fiinf Meter lang sein muss, sind ein
paar Meter weiter 33 Meter erforderlich.”

Bereits im Wareneingang Zeit und Flache gespart Das Logis-
tikzentrum bietet Platz fiir 700000 Rader. Bedient wird das doppelt
tiefe System mit sechs Regalbediengeriten (RBG) vom Typ Viapal.
Ein Férdertechnik-Loop verbindet das Lager iiber drei Briicken mit
Brandschutz- und Schnelllauftore mit dem vorgelagerten Gebaudeteil,
in dem Warenein- und -ausgang sowie die Kommissionierung plat-
ziert sind. Der Wareneingang erfolgt iiber nur eine Aufgabestation:
»Das reicht aus, weil die Waren-Paletten aus der eigenen Produkti-
on tiber einen 2D-Barcode schon alle erforderlichen Informationen
mit sich tragen®, erklart Bjorn Bender, Leiter des neuen Zentrallagers
von Alcar. ,,Die Daten werden gleich beim Aufsetzen auf die Rollen-
bahn automatisch ausgelesen, die Palette identifiziert und in unse-
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A (oben) Haben das Projekt gemeinsam entwickelt (v. li.): Wolfgang
Koénig (Viastore), Klaus-René Kufer (Geschaftsfuhrer Alcar) und Bjérn
Bender (Lagerleiter)

A (unten) Die Zentrierung beim Palettenwickler kann wegen der
verschiedenen PalettengroBen nicht Gber einen Einfuhrtrichter erfol-
gen, sondern wurde Uber eine mechanische Zentriereinrichtung mit
zwei Anschlagen realisiert

rem Warenwirtschaftssystem als Wareneingang verbucht. Das geht
sehr schnell. Falls Fremdwaren eingelagert werden miissen, erzeugt
Viad@t solche Etiketten am Wareneingang.

»Unsere Kunden koénnen bei uns Original-Paletten mit nur ei-
nem Radtyp beziehen, aber auch Paletten mit gemischten Produkten,
schildert Bender. ,,Dafiir benétigen wir eine Kommissionierung.*
Dort werden nicht nur Waren fiir den Versand per Lkw zusammen-
gestellt, wie Klaus-René Kiifer erkldrt: ,,Die kleinste Bestellmenge bei
uns ist ein einzelnes Rad. Solche Kleinmengen versenden wir per Pa-
ketdienst. Fiir das Verpacken dieser Auftrige haben wir extra einen
Platz eingerichtet.”

Bei der Kommissionierung an den beiden Arbeitsplitzen stehen
die Mitarbeiter auf einer Plattform inmitten der Férdertechnik. Mit
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Hilfe von Vakuumgreifern heben sie die erforderlichen Kartons von
den Lager-Paletten auf die Versandpaletten. Die Anzahl der jeweils
zu entnehmenden Kartons bekommen sie iiber ein Pick-to-light-Sys-
tem angezeigt. Ein Verfahrwagen verbindet die sechs Fordertechnik-
Strecken, auf denen die Versand-Paletten liegen und sorgt fiir die
Bereitstellung der leeren sowie fiir den Abtransport der fertig kom-
missionierten Paletten. Er ist aus Sicherheitsgriinden iiber Schnell-
lauftore vom Kommissionierbereich getrennt: ,,Falls ein Kommis-
sionier-Mitarbeiter stolpern sollte, verhindern wir mit den Toren,
dass er in den Weg des doch relativ schnellen Verfahrwagens fallt®,
berichtet Wolfgang Konig.

Geregelte Antriebe sorgen fiir sanften Transport Die Férder-
technik transportiert die fertig kommissionierten Paletten iiber eine
Konturenkontrolle zu einem automatischen Palettenwickler. ,,Hier
haben wir geregelte Antriebe eingesetzt, die die noch ungesicherten
Paletten sanft beschleunigt und abbremst, damit die Kartons nicht
herunterfallen konnen®, erklart Konig. Leere Paletten gelangen aus
der Kommissionierzone zu zwei Palettenstaplern, wo sie auf ihre
Weiterverwendung als Versandpaletten warten. Falls erforderlich,
lassen sich Palettenstapel auch wieder im HRL einlagern.

Bei der Anlage musste Viastore berticksichtigen, dass Alcar drei
Palettentypen im Einsatz hat. Neben der Euro-Palette nutzt das Un-
ternehmen auch zwei verschieden grofe Einwegpaletten. ,Das hingt
mit den unterschiedlichen Zoll-Grof3en der Rider zusammen®, er-
Kklart Kiifer. ,,Die verschiedenen PlattengrofSen vermeiden, dass die
gestapelten Rider iiber die Palettenkanten tiberstehen. Oder aber,
dass die Paletten zu grof8 fiir die Rédder sind und wir damit Luft la-
gern.“ So konnen in einem Regalfach des HRL entweder drei grof3e
oder vier kleinere Paletten platziert werden. Die verschiedenen Pa-
lettenvarianten erforderten einige Anpassungen in der Anlage: ,,Fiir
die Konturenkontrolle wie auch fiir den Palettenwickler kann die
Zentrierung der Paletten nicht tiber einen Einfiihrtrichter erfolgen,
sondern wir mussten eine mechanische Zentriereinrichtung mit zwei
Anschlédgen realisieren®, erklart Wolfgang Konig. Sensoren erfassen
dabei die jeweilige Palettengrofle. ,,Auch die RBG passen sich den
verschiedenen Palettentypen an. Je nach Palettentyp positioniert
sich sowohl die Gabel als auch das gesamte RBG immer so, dass die
Palette mittig gefasst wird. Nur auf diese Weise ist eine exakte Ein-
lagerung der Paletten im Regal moglich.“

Deutlich verbesserte Lieferfahigkeit Erst dann, wenn ein Lkw
auf das Betriebsgelinde des Lagers fahrt, um Waren abzuholen, wer-
den die fiir ihn bestimmten Paletten im Warenversand bereitgestellt.
»Wir konnen die Waren fiir insgesamt drei Lkw-Ziige gleichzeitig
vorbereiten®, sagt Kiifer. ,, Dafiir benétigen wir pro Lkw-Zug nur 20
Minuten. Es ist also nicht mehr so wie frither in den manuellen La-
gern, wo eine Lieferung tagelang im Weg herumgestanden ist. Heute
rufen wir die kommissionierten Waren erst dann ab, wenn wir sie
wirklich brauchen.”

Das neue Zentrallager hat die Prozesse bei Alcar erheblich schneller
und effizienter gemacht. Die engen Lieferfristen kann das Unterneh-
men damit sehr viel besser einhalten. Dariiber freut sich auch Klaus-
René Kiifer: ,,Unsere Lieferfdhigkeit hat sich durch das vollautomati-
sche HRL deutlich verbessert, und das kommt nicht nur uns zugute,

sondern vor allem auch unseren Kunden* P www.viastore.com
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