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Neues Logistikzentrum der Marbuger Tapetenfabrik mit Lagertechnik von SSI Schifer

Tapetenwechsel in der Intralogistik

Mit der Inbetriebnahme eines
neuen Logistikzentrums hat
die Marburger Tapetenfabrik
in Kirchhain die Leistungsfa-
higkeit der Intralogistik er-
heblich gesteigert. SSI Schi-
fer lieferte die Regalsysteme
und den Stahlbau sowie die
Kommissionierbehlter.

Das 1845 gegriindete Unterneh-
men Marburger Tapetenfabrik
zihlt zu den fiihrenden Herstel-
lern von Tapeten. Seine Kompe-
tenz besteht vor allem in der fort-
Weiterentwicklung
neuer Designs und Materialien.
Durch ein sicheres Gespiir fiir
neue Trends und Marktentwick-
lungen verfiigt die Marburger Ta-
petenfabrik heute {iiber einen
Kundenstamm in 84 Léndern
rund um den Globus. Grofter
Abnehmer der Marburger Pro-
dukte sind die GUS-Staaten, ge-
folgt von Frankreich und anderen
europdischen Landern. Mit rund
380 Mitarbeitern fertigt das Un-
ternehmen mehr als 4000 ver-
schiedene Tapeten.

Ausschlaggebend fiir die Reali-
sierung eines neuen Logistikzen-
trums waren gleich mehrere
Griinde. ,,Zum einen haben sich
die Mirkte verindert. So sind die
Produktionsmengen gestiegen.
Zum zweiten werden die Auftri-
ge immer mehr gestiickelt und
die Bestellintervalle gleichzeitig
kleiner, erldutert Jens Beinecke,
kaufminnischer Leiter der Mar-
burger Tapetenfabrik. Denn die
Kunden bauen vor dem Hinter-
grund des zunehmenden Kosten-
drucks ihre Léger ab, bezie-
hungsweise verlagern sie zu den
Lieferanten. Damit haben die
Lieferungen von Kleinmengen,
das heifit Tapetenrollen in ein bis
zwei Kartons, stark zugenom-

laufenden

I-Punkt im Warenausgangsbereich. Links im
Bild stehen aus der Produktion kommende
Paletten zu Einlagerung bereit

men. Auch Lieferungen von nur
einer Tapetenrolle in die USA
sind nicht mehr ungewohnlich
und durch die gestiegene Leis-
tungsfahigkeit der Logistik-
dienstleiter meist realisierbar.

Im Hochregallager werden nur artikelreine
Vollpaletten bevorratet, die unmittelbar aus

der Produktion kommen

Zudem verlangen Kunden aus
den GUS-Staaten, um den Lade-
raum eines Lkw voll zu nutzen,
die Lieferung ohne Paletten, also
nur in Kartons. 3000 Pakete, 500
Paletten und 1000 Kleinsendun-

Die von innen futuristisch beleuchtete Stirnseite des Hoch-
regallagers zeugt von der Modernitit der Anlagentechnik
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gen — Tendenz steigend — werden
taglich ausgeliefert. Beinecke:
,Entsprechend solcher und wei-
terer Anforderungen mussten wir
also auch unsere interne Lagerlo-
gistik neu tiberdenken und haben
im November 2005 gemeinsam
mit der Klinkhammer Forderan-
lagen GmbH die Planung eines
neuen Logistikzentrums begon-
nen, das alle Anforderungen un-
serer Kunden erfiillt.”

Verbindung von alten und
neuen Einrichtungen

Basierend auf Materialflussana-
lysen wurde von der Marburger
Tapetenfabrik ein Konzept ent-
wickelt, das sowohl die neuen als
auch die bestehenden intralogis-
tischen Einrichtungen, zum Bei-
spiel die schon vorhandene La-
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gerhalle mit ihrem
Warenausgang, opti-
mal miteinander ver- |
bindet. Die 100 m lan-

ge Halle wurde in das

vorhandene  Grund-
stiick genau einge- |
passt.

SSI Schifer fertigte,
installierte und koordi-
nierte das Paletten-
hochregallager, ein automatisches
Kleinteilelager (AKL), sdmtliche
Lager- und Kommissionierbehil-
ter sowie den gesamten Stahlbau
fiir verschiedene Biihnen, Trep-
pen und die Verbindungsbriicke
einschlieBlich aller Aulenverklei-
dungen. Die Klinkhammer For-
deranlagen GmbH lieferte als Ge-
neralunternehmer alle mechani-
schen Gewerke wie Regalbedien-
gerdte und Fordertechnik sowie
das Lagerverwaltungssystem und
die Materialflusssteuerung. Die
Architektur des neuen Logistik-
zentrums springt sofort ins Auge:
Zum einen wurden beide Liger
mit glatten Aluminium-Kassetten
verkleidet. Zum anderen ist die
vordere Stirnwand des Hochre-
gallagers verglast und wird
abends von innen blau illuminiert.
»0 reprisentiert das Lager be-
reits auf3en, was innen an moder-
ner Technik und innovativen Pro-
zessen zu erwarten ist, unter-
streicht Beinecke. Entsprechend
der Philosophie des neuen Logis-
tikkonzepts, werden im Hochre-
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- Jens Beinecke,
s kaufminnischer
Leiter der
Marburger
Tapetenfabrik

gallager ausschlieflich Euro-Pa-
letten bevorratet. Hingegen dient
das AKL ausschlieBlich als Lager
fiir Klein- und Restmengen. Das
bisherige, unmittelbar an die Pro-
duktion angrenzende Lager, wird
weiterhin als Puffer- und Roh-
stofflager genutzt.

Hochregallager in
freitragender Silobauweise

Das in Silobauweise errichtete
Hochregallager mit den Abmes-
sungen 106,5 m x 22,3 m x 35,5
m (L x B x H) bietet in fiinf Re-
galgassen Platz fiir 15420 Euro-
paletten. Die Regalkonstruktion
bietet pro Europalettenstellplatz
eine Tragfihigkeit von 1000 kg,
zugleich trigt sie aber auch die
gesamte Dach- und Wandverklei-
dung des Silos. Hinsichtlich ei-
ner hohen Flexibilitit bei den
Ein- und Auslagerspielen sind al-
le fiinf Regalbediengerite von
Klinkhammer mit je zwei auf
dem Hubtisch montierten Tele-
skopgabeln ausgestattet. So las-
sen sich bei kombinierten Ein-

Um den vorhandenen Platz optimal zu nutzen, lagern die
Produkte im AKL in vier verschiedenen BehiltergroBen

und Auslagerungen die Wegezei-
ten und damit Spielzeiten verkiir-
zen. Oder es konnen bei nur Ein-
oder nur Auslagerungen gleich
zwei Paletten auf einer Fahrt
transportiert werden.

Das in eine 15 m hohe Halle inte-
grierte AKL mit den Abmessun-
gen 36,1 x 8,1 x 13,0 m (L x B x
H) besteht aus zwei Gassen und
wird mit zwei vollautomatischen
Regalbediengeriten  beschickt.
Bei doppelt tiefer Einlagerung
bietet es eine Stellplatzkapazitit
fiir 12384 Lagerbehilter der
GrofBe 600 x 400 x 420 mm mit
einem maximalen Zuladungsge-
wicht von 50 kg pro Behilter. Es
konnen aber in jedem Fach auch
die eigens von SSI Schifer fiir
die Marburger Tapetenfabrik ge-
fertigten  Spezialbehilter der
Grofe 1200 x 400 x 420 mm so-
wie auch der Hohe 270 mm tief
eingelagert werden. Die Spezial-
behilter werden benotigt, um Ta-
petenrollen einzulagern, die mit
1040 mm doppelt so breit sind,
wie normale Rollen.

Das AKL bietet in zwei Gassen eine Lagerkapazitit fiir 12384

Peter Vianden,
" Gebietsleiter von
SSI Schifer

,Die 1200 mm langen
Behilter werden im
Cut-and-Weld-Verfah-
ren hergestellt. Dies be-
deutet: Aus mehreren
Standardbehéltern wird
durch ein spezielles
SchweiBverfahren
(Spiegelschweillen) die
neue gewiinschte Be-
héltergrofle herge-
stellt, erklirt Peter Vianden, Ge-
bietsleiter von SSI Schifer. Zur Er-
hohung der Verwindungssteifig-
keit und der Tragfihigkeit sind
auch die langen, schlanken Behil-
ter mit einem doppelten Boden
versehen worden. Dadurch wur-
den diese Behdlter fiir eine Inhalts-
last von 60 kg ausgelegt. Der ein-
gesetzte  Automatikbehiltertyp
LTB in der Hohe von 420 mm —
bisher maximale Standardhohe
von 320 mm — wurde speziell fiir
die Marburger Tapetenfabrik zum
ersten Mal realisiert.

Die zuldssigen Fachlasten im
AKL betragen 50 kg pro Stan-
dardbehilter  beziehungsweise
100 kg pro Fach bei doppelt tie-
fer Einlagerung. Damit kann ein
Regalfeld mit 20 Regalebenen
mit 2000 kg belastet werden. Ins-
gesamt wurden fiir dieses Projekt
800 Cut-and-Weld-Behilter mit
dem Hohenmall 420 mm sowie
weitere 800 Spezialbehilter mit
dem Hohenmafl 270 mm gelie-
fert. Darliber hinaus besteht der
Behilter-Pool aus 5000 Behil-

Lagerbehilter der GroBe 600 x 400 x 420 mm
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Blick in die Kommissionierzone: Artikelreine Paletten aus dem HRL werden iiber einen
Rollenférderer zum Warenausgang transportiert (rechts). In der Mitte sind Kommissionier-
strecken fiir die Teileentnahme aus dem AKL angeordnet. Daran schlieBen sich vier
Kommiissionierplitze fiir Kleinmengen an (links)

tern der Grofle 600 x 400 x 420
sowie 300 Behiltern mit dem
gleichen GrundmaB, jedoch mit
einer Hohe von 270 mm.

Artikelreines Produktions- und
Auslieferungslager fiir Paletten
Die FEinlagerung voller, artikel-
und chargenreiner Europaletten
gestaltet sich relativ einfach. Von
der Produktion kommend, werden
die Paletten am I-Punkt im alten
Lagergebdude vereinnahmt und
gelangen nach der Konturenkon-
trolle iiber die vollautomatische
Fordertechnik in der Verbindungs-
briicke zum Hochregallager. Dazu
werden die Paletten in einer Hub-
station auf das Hohenniveau der
Verbindungsbriicke gehoben und
an einen Verschiebwagen iiberge-
ben. Dieser iibergibt die Palette
wiederum an die in der Vorzone
des Hochregallagers installierte
Senkstation. Von hier aus werden
sie iiber Rollenforderer zu den Be-
reitstellplitzen des Hochregalla-
gers transportiert und nach den
Vorgaben des Lagerverwaltungs-
systems (LVS) von einem der fiinf
Regalbediengerite chaotisch ein-

gelagert. Die Entnahme und der
Versand voller Paletten geschieht
analog. Volle Paletten werden von
den Regalbediengeriten aus den
Regalen des Hochregalpalettenla-
gers (HRL) entnommen und an
die vorgelagerte Palettenforderan-
lage iibergeben. Von hier aus ge-
langen sie iiber einen Querforde-
rer zu einer Schleuse in der stirn-
seitigen Wand, wo sie den Bereich
des Hochregallagers verlassen.
Der Transport zum Warenausgang
setzt sich anschlieend iiber weite-
re Rollenforderer bis zu einer
Hubstation fort. In der Hubstation
wird die Palette auf das Hohenni-
veau der Verbindungsbriicke ge-
hoben und an einen Verschiebwa-
gen iibergeben. Dieser iibergibt
die Palette wiederum an die im
Warenausgang installierte Senk-
station. Auf einer Pufferbahn im
Warenausgang steht dann die Pa-
lette zum Versand bereit. Lieferun-
gen in die GUS-Staaten werden
hier noch einmal depalettiert und
mit Teleskopforderern in Lkws
verladen.

Komplexer sind die intralogisti-
schen Ablédufe bei der Entnahme
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von Teilmengen beziehungswei-
se kleinen Lieferlosen. Solche
Lieferungen werden vorrangig
aus dem AKL entnommen. Ge-
steuert iiber das LVS und den
Materialflussrechner, transpor-
tieren die Regalbediengerite des
AKLs und die nachgeschalteten
Forderanlagen die entsprechen-
den Lagerbehilter in die Kom-
missionierzone. Dort werden die
Artikel-Positionen an vier Ar-
beitspldtzen gepickt und nach
dem Verpacken iiber ein Forder-
band dem Versand zugefiihrt. Die
Restmengen werden wieder ein-
gelagert.

Sind im AKL keine einmal einer
Bestellung entsprechenden Arti-
kel mehr vorhanden, wird aus
dem Hochregallager eine Vollpa-
lette entnommen. Dazu werden
volle Paletten aus dem HRL iiber
die vollautomatische Palettenfor-
deranlage in die Kommissionier-
zone transportiert und zur Teil-
entnahme fiir das AKL bereitge-
stellt. Die fertigen Kommissio-
nen werden anschliefend einer
Verpackungszone zugefiihrt und
gelangen {iiber ein Forderband

zum Warenausgang. Die Rest-
mengen beziehungsweise An-
bruchpaletten werden jedoch
nicht mehr in das HRL zuriickge-
fiihrt, sondern in Lagerbehilter
des AKL umgepackt, die auf ei-
ner der in der Kommissionierzo-
ne installierten Rollenbahnen be-
reitstehen. Von dort aus werden
sie schlieflich selbsttitig zum
automatischen  Kleinteilelager
gefordert und dort eingelagert.

Hohe Verfiigbarkeit und damit
hohe Lieferfahigkeit
Hinsichtlich einer hohen Verfiig-
barkeit sind alle Artikel redun-
dant auf mehrere Gassen in den
Lagern verteilt. Das Lagerver-
waltungssystem steuert iiber den
Materialflussrechner die Kom-
missionierung und lastet die Ar-
beitsplitze gleichmidBig aus.
Durch eine Zeit- und Wegeopti-
mierung sowie die separate Zu-
und Abfiihrung der Lagerbehil-
ter lassen sich auch in Spitzen-
zeiten Auftrige mit unterschied-
lichsten Anforderungen schnell
und sicher abwickeln.

,.Ein wichtiger Aspekt hinsicht-
lich der Anlagensicherheit war
fiir uns die Qualitit der verbauten
Komponenten®, betont Bein-
ecke. Ein Garant dafiir sei so-
wohl die von Klinkhammer als
auch von SSI Schifer durchge-
fiihrte Qualitidtskontrolle mit
hochsten Standards. Da die Qua-
litdt jedes Bauteils bereits in der
Fertigung gepriift wird, sind auch
die Langlebigkeit und Qualitit
vor Ort sichergestellt. Weitere
wichtige Kriterien fiir die Aus-
wahl der beiden Firmen waren
deren umfangreiche Datenanaly-
sen und das jeweils beste Preis-
Leistungsverhéltnis. Beinecke:
., Nicht zuletzt waren auch die
Referenzprojekte der Firmen fiir
unsere  Auftragsvergabe
schlaggebend.*
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Weitere Informationen

www.ssi-schaefer.de
www.klinkhammer.com



