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 WMS Prolag®World steuert Fließlager

Intuitive Abläufe
Fließlager werden in allen Branchen 
und Segmenten eingesetzt, bei-
spielsweise als Puffer- oder Durch-
gangslager in der Produktion oder 
als Nachbevorratungslager in der 
Kommissionierung. Im Beitrag wird 
an drei Beispielen aus der Praxis 
gezeigt, wie sich mit dem Fließ-
lagerprinzip, kombiniert mit dem 
Warehouse-Management-System 
(WMS) Prolag®World der CIM 
GmbH, der Materialfl uss im Lager 
optimieren lässt und Wartezeiten 
bei der Warenentnahme vermieden 
werden können.

Das Fließlager ist bekanntermaßen da-
durch gekennzeichnet, dass die Waren 
an einer Regalseite ein- und an der  
anderen Seite ausgelagert werden.  
Typisch ist die Kanalstruktur, die oft mit 
Rollen ausgestattet ist. Die selbsttäti ge 
Bewegung von der Einlagerseite zur 
Auslager- oder Entnahmeseite basiert 
auf der Schwerkraft, da die Rollenbah-
nen oft ein Gefälle aufweisen. Im Fließ-
lager fi ndet das First-in-First-out-
Prinzip (FiFo-Prinzip) Anwendung: Die 
zuerst eingelagerte Ware auf dem zu-
gehörigen Ladehilfsmittel rutscht das 
Fließ hinunter und wird auch als erste 
wieder ausgelagert. Sobald ein Lade-
hilfsmittel mit Ware entnommen wor-
den ist, rücken die anderen automa-
tisch nach vorn. Fließlager werden in 
Produktion, Handel und Dienstleistung 

als teil- oder vollautomatische Syste-
me eingesetzt. Die folgenden Bei-
spiele zeigen, wie sich der Materialfl uss 
im Fließlager in Verbindung mit dem 
Warehouse-Management-System Pro-
lag®World der CIM GmbH aus Fürsten-
feldbruck noch besser steuern lässt. 

Pufferlager in der Produktion

In der Produktion dienen Fließlager oft 
als Puffer für den Teilefl uss verschiede-
ner Fertigungsbereiche. Dabei über-
nehmen Fließlager auf der einen Regal-
seite die Aufnahmefunktion, in den  
Kanälen die Pufferfunktion und die 
Realisierung der Flussfunktion sowie 
auf der anderen Regalseite die Bereit-
stell- und Abgabefunktion. Die Fluss-
funktion in den Kanälen vom Input 

zum Output wird durch Schwerkraft – 
wenn ein Gefälle existiert – automati-
siert und kann bedienerlos durchge-
führt werden. 

Die C. Hahne Mühlenwerke GmbH & 
Co. KG, Hersteller von Cerealienproduk-
ten aus Löhne, verwaltet und steuert ihr 
Lager und die Produktionsversorgung 
mit dem WMS Prolag®World von CIM. 
Die Lagerfl äche des Zentrallagers be-
trägt 17 000 m2. Das automatische Fließ-
lager ist integriert. Es bildet die Verbin-
dung und das Pufferlager zwischen der 
Produktion und der Einlagerung in die 
Bereiche des Zentrallagers, Hochregal-
lagers oder Außenlagers. Etwa 700 Pa-
letten gelangen täglich zum Regal-
bediengerät, das diese dann in die ein-
zelnen Fließe einlagert. Die separaten 
Regale sind bestimmten Ziellagerberei-

FiFo-Prinzip im Fließlager: zuerst eingelagerte Ware wird auch zuerst wieder  
ausgelagert (Bild: CIM)
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chen zugeordnet, in die die Waren 
dann umgelagert werden. So lassen 
sich die Cerealien unkompliziert auf die 
diversen Lagerstandorte verteilen.

Nachbevorratungslager 

Fließlager stellen die kontinuierliche 
Nachbevorratung sicher, ohne die lau-
fende Kommissionierung zu stören, vor 
allem dann, wenn Unternehmen große 
Mengen gleicher oder gleichartiger 
Produkte nachbevorraten müssen. Bei 
einem CIM-Kunden verwaltet das WMS 
Prolag®World seit 2011 das Logistik-
zentrum einschließlich Fließlager. Das 
Fließlager wird hier als Nachbevorra-
tungslager zur Kommissionierung ge-
nutzt. Es besteht aus Durchlaufregalen, 
die nachbevorratet werden. Um eine 
möglichst hohe Kommissionierleistung 
zu erreichen, kommissionieren die Mit-
arbeiter im Lager auf zwei Ebenen. Pro 
Fließregalfach liegen drei Paletten hin-
tereinander. Wenn die verfügbare Ware 
auf den Paletten, d. h. auf den Kommis-
sionierplätzen, gegen null läuft, erhält 
Prolag®World eine Meldung. Das WMS 
stößt dann sofort eine Nachbevor-
ratung aus dem Hochregallager an. 
Die Ware wird über die Meetingplätze 
mithilfe von Staplern („Ameise“) mit  
einem Umlagerungsauftrag in das je-
weilige Fach des Kommissionierbereichs 
nachgeschoben. Die mobilen Daten-
erfassungsgeräte (MDE) zeigen dem 
Bediener die Umlagerungen entspre-
chend Priorität und Anlagedatum zur 
Abarbeitung an. Sobald sich im Fließ-
lager nur noch eine von drei Paletten 
befi ndet, schickt das WMS eine Um-
lagerliste mit sehr hoher Priorität an 
das MDE. Im Prioritäts-Modus des  
Staplerleitsystems zeigt das MDE diese 
Liste den Mitarbeitern, die für den 
Nachschub zuständig sind, als nächs-
tes an (nachdem der aktuelle Trans -
port auftrag vollständig abgearbeitet 
wurde). „Das Prinzip, dass auf der einen 
Seite kommissioniert wird und auf der 
anderen Seite Nachschubpaletten hi-
neingeschoben werden, ist ein großer 
Vorteil: Die Nachbevorratung funktio-
niert reibungslos, ohne dass der Platz 
beim Kommissionieren durch Stapler 
blockiert wird“, erklärt Fritz Mayr,  
Geschäftsführer der CIM GmbH.

Systemgesteuerter Warentausch

In Fließlagern zeigt sich ein typisches 
Problem: Das WMS reserviert für die 
Kommissionierung eines Auftrags Pa-
letten oder Waren. Diese können aber 

u. U. nicht direkt entnommen werden, 
da sie nicht ganz vorn am ersten Ent-
nahmeplatz des Fließlagers stehen. 
Gründe dafür sind unterschiedliche 
Entnahmegeschwindigkeiten und ver-
schiedene Wegstrecken der Mitarbei-
ter im Lager. Das Problem wäre einer-
seits dadurch lösbar, dass der Kommis-
sionierer oder Staplerfahrer wartet, bis 
seine zu entnehmende Ware nach 
vorn gerutscht ist. Diese Wartezei-
ten umgeht das WMS mit einem  
systemgesteuerten Warentausch. Die-
ser berücksichtigt Warenmerkmale, 
wie Chargen, Mindesthaltbarkeitsda-
ten oder Seriennummern. Statt der re-
servierten Ware, die sich im Fließ wei-
ter hinten befi ndet, entnimmt der 
Kommissionierer die Ware, die direkt 
am Entnahmeort liegt. Das WMS 
tauscht die Warenmerkmale und bucht 
diese um.

Die Friatec AG in Mannheim, Her-
steller von Kunststoff-Rohrleitungs-
systemen, bevorratet in ihrem Fließ-
lager mit Chargennummern versehene 
Elektro-Schweißfi ttinge und Repa-
ratur-Kupplungen aus Metall. Wenn 
der Mitarbeiter einen Auftrag zur 
Kom missionierung eines Fittings mit ei-
ner bestimmten Chargennummer er-
hält, will er das Teil so schnell wie mög-
lich entnehmen. Wenn das betreffende 
 Fitting im Fließlager jedoch auf den 
hinteren Plätzen liegt, kann es nicht  
sofort kommissioniert werden. Prolag® 

World organisiert hier den Waren-
tausch. Der Mitarbeiter entnimmt das 
vorn liegende Fitting, tauscht die Re-
servierung des entsprechenden Fittings 
mit der anderen Chargennummer und 
bucht diese durch Scannen des Bar-
codes automatisch im WMS um. Das für 
die Entnahme notwendige Ladehilfs-
mittel mit eigener Identifi kationsnum-
mer wird dabei ebenfalls getauscht. 
Das WMS stößt dann den Druck der 
Lieferpapiere der Ware mit den ent-
sprechenden Nummern an und bucht 
diese aus dem Lagerbestand aus. Dem 
ERP-System wird dies für die Rechnung 
und den Bestandsabgleich rückgemel-
det. Für die Kommissionierung von  
Seriennummern im Fließlager oder bei 
FEFO-Entnahmen gelten die gleichen 
Regeln. Wenn eine andere Chargen-
nummer, ein anderes Mindesthaltbar-
keitsdatum oder eine andere Serien-
nummer als vorgesehen kommissio-
niert wird, muss dies vom System-
betreiber gestattet sein.
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