I MATERIALFLUSS

,Nervenbahnen” der
innerbetrieblichen Logistik

Palettenfordertechnik sorgt fiir geordnete Ablaufe

Das Unternehmen Kraftverkehr
Nagel ist im Bereich temperaturge-
fiihrter Lebensmittellogistik tdtig.
In Borgholzhausen hat der Dienst-
leister ein neues Warenumschlag-
zentrum gebaut, dessen ,,Nerven-
bahnen* Férdertechnik von West-
falia ist. Die Automatisierung des
Palettentransports innerhalb des
Logistikzentrums unterstiitzt dabei
die Wirtschaftlichkeit der Kommis-
sionierung und Konfektionierung.
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Das im Jahre 1935 in Versmold gegriindete
Familienunternehmen Nagel hat sich im
Lauf der Zeit zu einem Full-Service-
Dienstleister fiir die temperaturgefiihrte
Lebensmittellogistik entwickelt. Mit ihren
zahlreichen Landesgesellschaften, Beteili-
gungen und Kooperationspartnern zéhlt
die Nagel-Gruppe heute, unter der Leitung
von Kurt Nagel, mit einem Jahresumsatz
von 1,2 Milliarden Euro in diesem Markt-
segment zu den fithrenden Dienstleistern
in Europa.

Allein die deutsche Organisation der Un-
ternehmensgruppe (Kraftverkehr Nagel)
verfiigt iiber ein flichendeckendes Netz-
werk von 26 eigenen Niederlassungen so-
wie einer Partnerspedition. Die tempera-
turgefiihrte Logistik erstreckt sich schwer-
punktméfig auf Fleisch- und Wurstwaren,
Molkereiprodukte, Kise, StifSwaren und
Feinkostartikel. Neben dem Transport die-
ser Waren, fiir deren Distribution tédglich
mehr als 1600 Kiihlfahrzeuge bundesweit
unterwegs sind, bietet der Komplettdienst-
leister ferner die Lagerhaltung und Kom-
missionierung der Lebensmittel an und -

falls erwiinscht - auch deren Konfektionie-

rung, Verpacken, und
Preisauszeichnung.

Neben dem nationalen Geschift wichst
der internationale Anteil der Aktivitdten
von Jahr zu Jahr: In 14 Lindern ist die Na-
gel-Gruppe inzwischen mit eigenen Gesell-
schaften vertreten und beschiftigte Ende
2006 europaweit 8350 Mitarbeiter. Hinzu
kommen Netzwerk-Partnerschaften in allen

anderen Landern Europas.

Etikettierung

Expansion mit neuem Standort

Der Standort Versmold, nach wie vor mit
250 Mitarbeitern Sitz der Unternehmen-
szentrale, war an seine Kapazitdtsgrenzen
gestofien; mit der vorhandenen Infrastruk-
tur liefd sich den steigenden Kundenwiin-
schen nicht mehr Rechnung tragen. Da es
in Versmold keine Expansionsméglichkei-
ten gab, entschloss man sich, in einem neu
ausgewiesenen Gewerbegebiet in Borgholz-
hausen mit Anbindung an die Autobahn
A 33 auf 13 ha Fldche eine Niederlassung zu
bauen.
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MATERIALFLUSS I

Dieser Standort tibernimmt die Funktion
eines Warenumschlagzentrums fiir tempe-
raturgefiihrte Lebensmittel. 900 Mitarbeiter
sorgen seit Anfang dieses Jahres téglich fiir
den Umschlag von 4800 Tonnen Stiickgut-
Ware; rd. 1200 Lkw-Kontakte verzeichnet
der Dienstleister an dem neuen Standort
pro Tag. Und das Unternehmen hat klar de-
finierte Ziele: Von vorneherein auf Wachs-
tum konzipiert, will man hier im Umschlag
der Tonnagen pro Jahr um fiinf Prozent zu-
legen.

Innerbetriebliche Logistik

Im Juni 2006 erhielt das Unternehmen
Westfalia aus Borgholzausen den Auftrag, in
dem neuen Gebidude, dessen Umschlag-
und Kommissionierflichen zusammen ca.
22500 m? umfassen, die Palettenférder-
technik zu installieren. Das Konzept fiir die
Palettenférdertechnik, die den Warenein-
gang mit dem Warenausgang verbindet,
wurde gemeinsam mit dem Planungsbiiro
Domnik und Biicker Logistik aus Dortmund
erarbeitet.

Seit Inbetriebnahme des neuen Standorts
Anfang des Jahres transportiert die Forder-
technik nun die Ware auf Diisseldorfer Pa-
letten und Europaletten mit einem maxima-
len Gewicht von 1000 kg. Die Forderstrecke
reicht von den Toren der Anlieferung bis zu

den Bereitstellpldtzen, sodass sich das Lager
ohne Staplerverkehr betreiben ldsst.

Die Halle mit 139 Verladetoren hat eine
Liange von 245 m und eine Breite von 75 m.
Damit die Kiihlkette fiir die Lebensmittel
nicht unterbrochen wird, werden die Tem-
peraturen konstant zwischen 4 und 6° C, in
Teilbereichen fiir Frischfleisch zwischen 0
und 2° C gehalten.

Konzeption und Ablauf

Zwischen den Wareneingangsrampen in
der Mitte der beiden Gebdudeldngsseiten
und den Warenausgidngen an den Gebdu-
dekopf- und Langsseiten verlduft der inner-
betriebliche Materialfluss auf drei Arten:

®m Manueller Transport per Elektro-Gabel-
hubwagen in verschiedenen Ausprigun-
gen,

m automatischer Transport durch Paletten-
fordertechnik sowie

m Ver- und Entsorgung der oberen Kommis-
sionierebene tiber Vertikalforderer.

Der Umschlag der Ware geschieht im
Erdgeschoss, die Bereiche Kommissionie-
rung und Konfektionierung sind im 1. Ober-
geschoss angesiedelt.

In der Mitte der beiden Geb4dudeldngssei-
ten entlddt das Lagerpersonal iiber Waren-
eingangsrampen die Lkw mithilfe von Elek-
tro-Gabelhubwagen. Im Anschluss daran

findet die direkte Aufgabe der Euro- bzw.
Diisseldorfer Paletten auf die innerbetrieb-
liche Palettenférdertechnik mit dem Ziel
»,Warenausgangsbereich“ statt. Besonder-
heit hier: Die Diisseldorfer Palette ldsst sich
auch in materialspezifisch schlechtem Zu-
stand transportieren. An den Gebdudekopf-
und Léngsseiten tibernimmt das Lagerper-
sonal die Paletten dann wieder mit Elektro-
hubwagen, um sie an den Warenausgidngen
bereitzustellen bzw. direkt zu verladen. Im
Umfeld der Palettenférdertechnik kénnen
die Paletten im Block gelagert werden.

Uber zwei Vertikalférderer mit forder-
technischer Anbindung gelangen die Palet-
ten zur Kommissionierebene im Oberge-
schoss.

Durch die schnelle und organisierte Pa-
lettenverteilung per Férdertechnik wird ei-
ne hohe Umschlagsleistung realisiert. Die
kurzen Fahrwege ermdglichten zudem eine
Reduzierung des manuellen Aufwands. Au-
lerdem liefS sich mithilfe der Fordertechnik
mehr Staukapazitét schaffen.

Der Betreiber zeigt sich mit den Abldufen
in seiner neuen Niederlassung zufrieden:
Die Nahverkehrs-Fahrzeuge lieflen sich
nicht nur deutlich schneller entladen, son-
dern stehen im Vergleich zu frither auch 1,5
Stunden eher fiir die Abfahrt bereit.

www.westfaliaeurope.com
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