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Kommissionierldsung von Salomon Automation bei Modeunternehmen Desigual

Entkoppelte Prozesse

Fiir die Modefirma Desigual
hat die SSI-Schafer-Gruppe
eine effiziente Kommissio-
nierlosung auf geringstem
Raum realisiert, mit deren
Hilfe weltweit Modeerzeug-
nisse in unterschiedlichen
GrobBen und Farbvarianten in

mehr als 5000 Geschaften
verfugbar sind.

Das Modeunternehmen Desigual
wurde 1984 vom Schweizer Tho-
mas Meyer gegriindet. Das Un-
ternchmen mit Hauptsitz 1n
Barcelona beschattigt 1 500 Mit-
arbeiter 25 verschiedener Natio-
nalititen. Jahrlich werden welt-
weit 10 Millionen Kleidungs-
sticke — mit tber 1000 neuen
Designs pro Saison — 1n tber
5000 Geschitten vertrieben.
Partner bei der Neugestaltung der

Der abgebildete Split-Tray-Sorter tragt mal3-
geblich zur hohen Kommissionierleistung bei

Detail der Sortiertechnik in der Anlage von Salomon Auto-
mation bei Desigual: Sorterabwurf in einen Zwischenschacht

internen Logistik war das SSI-
Schater-Tochterunternehmen Sa-
lomon Automation.

Dank des automatisierten Lagers

kann Desigual 100000 Klei-
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dungsstiicke pro Tag lietern, bis
zu 3000000 Sticke lagern und
5000 Auftrage zugleich abwi-
ckeln. Die Lieferungen erfolgen
rund um die Uhr.

Noch nicht fertig kommissionierte Kartons
und Aufbruchkartons werden im AKL gepuffert

Bei Kommissionierung der Klei-
dungsstiicke miissen alle Groflen
eines Artikels 1n einer Farbe 1im
Lieterkarton zusammengehalten
werden, um die Eingangskon-
trolle 1m Geschift zu vereinfa-
chen. Auch die Bestellungen und
Lieterpapiere sind 1n adiquater
Form aufgebaut. Aullerdem diir-
ten die unterschiedlichen Sorti-
mente (Damen, Herren, Kinder)
im Karton nicht gemischt wer-
den. Diese Ordnungsprinzipien
sollen den Autwand des Ver-
kaufspersonals 1m Shop so ge-
ring wie moglich halten.

In der Textil- und Modebranche
g1bt es mindestens zweil Kollek-
tionen pro Jahr — Friihjahr/Som-
mer und Herbst/Winter. Die Be-
lieterung der Verkaufsstellen fiir
den jeweiligen Saisonstart wird
bereits Monate vor der Ausliefe-
rung genau geplant. Um das Aus-
liefervolumen wirtschaftlich,
vollstandig und ptinktlich auslie-
fern zu kOnnen, muss mit der
Kommissionierung der Auftrige
bereits zu einem Zeitpunkt begon-
nen werden, an dem noch nicht al-
le Artikel zur Auftragsertiillung
im Lager verfligbar sind. Den-
noch konnen die Auftrage erst mit
dem letzten Wareneingang der
Kampagne fertig gestellt werden.
Dartiber hinaus erfolgen parallel
zu den Kampagnen lautend Nach-
bestellungen, die die verkaufte
Ware 1in den Geschiften ergianzen.
Der Umfang dieser Lieterungen
1st meist gering, dennoch sind die-
se Auftrage in minimalen Durch-
laufzeiten abzuarbeiten.

Der optimale Kommissionier-
prozess fiir Desigual sollte nun
diese beiden Geschiftsprozesse
— Logistik fiir die Kampagnen
sowie fiir die Nachschublieferun-
gen — effizient kombinieren. Her-
kommliche Systeme sind meist
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sehr arbeitsintensiv und unterlie-
gen zahlreichen Beschrankun-
gen, die die Logistikkosten in die
Hohe treiben. Um diesen Nach-
teilen zu begegnen, entwickelte
Salomon Automation eine Kom-
missioniermethode, die den spe-
ziellen Prozessen des Textilhan-
dels entspricht und das hohe Ex-
pansionstempo von Desigual be-
ricksichtigt.

Der entscheidende Unterschied
der Desigual-Losung zu bis dato
realisierten Systemen liegt in der
automatisierten Austiihrung der
Sorter-Endstellen, in Kombinati-
on mit eimnem Split-Tray-Sorter.
Die Endstellen sind als ,Schach-
te® ausgefuhrt und direkt unter-
halb des Sorters installiert. Die
Kundenkartons werden mittels
der Logistiksoftware ,Wamas® 1n
der fir die Entleerung passenden
Reihenfolge unter den Schichten
bereitgestellt. Mit dieser Anord-
nung kann per Batchlauf die
mehrfache Anzahl an Kundenaut-
tragen bedient werden, als End-
stellen am Sorter vorhanden sind.
Desigual bearbeitet 4 000 Auftra-
ge ber 54 physischen Endstellen.
Die Sorter-Schacht-Kombination
wirkt als Synchronisationspufter
zwischen Kommissionierung und
Auftragsboxen.

TERNE LOGISTIK

Beim Desigual beginnt der Kommissionierprozess bereits vor
dem Eintreffen aller zu einer Lieferung gehorenden Textilien

An zweir Kommissionierarbeits-
pliatzen werden 3600 Kleidungs-
stiicke pro Stunde und Arbeits-
platz aus den bereits offenen
Quellkartons auf die Sorterzufiih-
rung kommissioniert. Die Kom-
missionierpliatze sind sowohl fir
das Sommersortiment, als auch
tiir die volumindseren Kleidungs-
stiicke des Wintersortiments ge-
eignet. Ein so genanntes automa-
tisches Infeed-Band dient dabei
als ,atmungsaktiver® Puffer zwi-
schen Kommissionierer und Sor-
ter, sodass die Mitarbeiter bei 1h-
rer Arbeit nicht behindert werden.
Die Fordertechnik wurde durch

SSI Schiafer Peem realisiert. Der
Sorter verteilt die Ware 1in zwel
sauber sortierte Stapel auf die 54
Zwischenschiachte, die diese nach
automatischem Zutransport der
entsprechenden Kundenkartons
ziclgenau abwerfen. Anschlie-
Bend werden die teillweise halb-
tertig betiillten Kartons automa-
tisch 1n das hochdynamische,
dreigassige automatische Klein-
teilelager mit 5400 Stellplidtzen
betordert. Dieses AKL dient als
Pufferlager und wurde von der
Fritz Schiater GmbH exakt auf die
Hohe offener Anbruch-Kartons
ausgerichtet. Im  1ntegrierten

sechsgassigen  Traylager mit
90000 Stellpldatzen werden die
Ziel- aber auch Quellkartons mit
insgesamt 3 Millionen Einzelstii-
cken von Wamas verwaltet.
Die Umstellung aut die automa-
tische Sorterkommissionierung
hatte vor allem folgende Vorteile:
e Batch-Todzeiten wurden durch
die Entkopplung des Kommis-
sionierprozesses von der Auf-
tragsstruktur eliminiert.
* Die notwendige Quellkartondy-
namik an den Kommissionierplit-
zen wurde auf ein absolutes Mini-
mum reduziert (ein Artikel wird
nur einmal fur die Gesamtheit der
eingelasteten Auftraige am Kom-
missionierplatz bearbeitet).
* Die Pickmenge pro Artikel 1n
einem  Kommissioniervorgang
wurde maximiert, was zu einer
maximalen Kommissionier-
leistung der Mitarbeiter fiihrt.
e Kommissionierarbeitsplitze
sind durch die Bildung von Arti-
kelgruppen und automatischer
Bereitstellung 1in der optimalen
Reihenfolge voll ausgelastet.
Kathrin Runda, Marketing
Salomon Automation GmbH

Weitere Informationen

www.ssi-schaefer.de
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