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Erweiterung des Regional-Distributionszentrums Krefeld von BMW durch Vanderlande

Leistungsfahigkeit verdoppelt

Nach 20 Jahren musste bei
BMW im Ersatzteile-Logis-
tikzentrum Krefeld eine Sys-
temerweiterung um nahezu
100 Prozent durchgefiihrt
werden. Eine geinderte Re-
gionalaufteilung sowie der ge-
stiegene Bedarf der Gebiets-
handler machten eine Erho-
hung der Leistungsfahigkeit
und der Flexibilitit notwen-
dig. Sowohl im Behilter- als
auch im Palettenlager wur-
den verschiedene Kommissio-
niermethoden fiir - je nach
GroBe und Durchsatz - un-
terschiedliche Artikel einge-
setzt. Leistungsfahigkeit und
Wirtschaftlichkeit konnten
deutlich gesteigert werden.

Bis zum Zeitpunkt der Erweite-
rung wurden die Kleinteile aus-
schlie3lich in einem 10-gassigen,
zentralen Tablarlager gelagert.
Die dort eingesetzten Tablare mit
emner Grundflaiche von 800 x
1 200 mm konnen aufgrund der
logistischen Unterteillung in bis
zu 16 Bereiche auch 16 unter-

Fachbodenregal im Kleinteilelager im

Kommissionierwagen mit Behaltern und

Ersatzteil-Logistikzentrum Krefeld von BMW  Datenerfassungsgerat im Fachbodenlager

schiedliche Artikel aufnehmen.
Aus dem Tablarlager wird die
Ware nach dem Ware-zum-
Mann-Prinzip zu vier Kommis-
sionierplidtzen transportiert. Hier
wird die bestellte Ware 1in Kun-
denbehiltern  kommissioniert,
die dann anschlieBend bis zum
Versandzeitpunkt 1n einem Pa-
ternosterlager zwischengepuftfert
werden. Mogliche Nachbestel-
lungen seitens der Handler wer-
den ebenfalls 1n Behilter kom-
missioniert und 1m Bereich des
Paternosterlagers in den Kunden-

Behalterloop im Verdichtungsbereich mit automatisierter
Forder- und Sortiertechnik von Vanderlande Industries
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behalter verdichtet. Ber der Er-
welterung des Kleinteilelagers
wurde nun zusidtzlich zum vor-
handenen Tablarlager eine 3-ge-
schossige Fachbodenlagerebene
angebaut. Dort werden die Arti-
kel je nach Grofie 1n unterschied-
lichen Fachbodenbereichen be-
vorratet. Die Einlagerung der Ar-
tikel 1n das Fachbodenlager be-
zichungsweise die Kommissio-
nierung aus dem Fachbodenlager
wird manuell durch einen Mitar-
beiter durchgetiihrt, der mit Hil-
fe emnes Kommissionierwagens,

der mit bis zu fiinf Behaltern be-
stickt 1st, wegoptimiert durch
das Fachbodenlager geht. Dabei
wird er durch ein mobiles Daten-
erfassungsgerit gefiihrt und un-
terstutzt.

Im Zuge der Erweiterung wurden
die bestechenden Paternosterre-
galanlagen, 1n denen die Kun-
denbehdlter bis zum Versand
zwischengeputfert wurden, de-
montiert und 1m Bereich der
Fachbodenanlage eine neue for-
dertechnisch unterstiitzte Ver-
dichtungsanlage installiert.

Verdichtungsbereich zur Kommissionierung der Handler-
behalter mit Unterstluitzung von Pick-to-Light-Anzeigen
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Dieser Verdichtungsbereich besteht aus ei-
nem zentralen Behélterloop, der zur Vertei-
lung der Behilter auf Verdichtungsinseln ein-
gesetzt wird. Diese Verdichtungsinseln die-
nen zur Feinsortierung auf Handlerbehilter.
Dabei1 entnehmen die Mitarbeiter den durch
die implementierte Pick-to-Light-Anlage an-
oezelgten ersten Behilter eines Kunden und
schieben diesen i1n das entsprechende kun-
denbezogene Fach.

Im Laute des Tages eingehende Nachbestel-
lungen werden entweder 1im Tablarlager oder
Fachbodenlager kommissioniert und an-
schlieBend mit Folgebehiltern 1n die gleiche
Insel getahren. Dort entscheidet der Mitar-
beiter, ob die kommissionierte Ware noch 1n
den Erstbehilter verdichtet werden kann oder
ob aus Volumen- oder Gewichtsgriinden ein
Zweitbehalter fir diesen Kunden eingesetzt
werden muss. Sobald ein Behélter aus Volu-
men- oder Gewichtsgriinden voll 1st, wird
dieser 1n Richtung Warenausgang transpor-
tiert. Der letzte Behilter der jeweiligen Filia-
le verbleibt so lange wie moglich im Bereich
der Verdichtung, um eventuell eingehende
Eilbestellungen der jeweiligen Hiandler noch
aufnehmen zu konnen.

Die fertigen Behilter werden auf die abzie-
hende Fordertechnik aufgeschleust und fah-
ren automatisch in den Versandbereich. Hier
durchlaufen sie eine automatische Deckelma-
schine, danach die automatische Umreifung
und Etikettierung und werden anschlie3end
fiir den Warenausgang zur Verfiigung gestellt.
Auf diese Weise konnte die Kleinteilekom-
missionierung erheblich flexibler und leis-
tungsfiahiger gestaltet werden. Wihrend die
Lagerdichte 1m Tablarlager bereits optimal
ausgenutzt wurde, konnen nun im Fachboden-
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lager die einzelnen Artikel mit hoherer Fre-
quenz und auch ftlexibler gegriffen werden.
Auch die Leistungstahigkeit des jetzigen Ver-
dichtungsbereiches wurde durch den Hoch-
leistungsbehalterrundlaut und den von Van-
derlande Industries ergonomisch ausgestatte-
ten Verdichtungsarbeitsplatz im Vergleich zu
der vor 20 Jahren gewihlten Losung erheb-
lich gesteigert worden.

Des Weiteren wurden 1m Palettenlager
erundlegende Anderungen durchgefiihrt. Im
urspriinglichen System wurden alle Grof3tei-
le 1n Gitterboxen der Grofie 8300 x 1200 mm
beziehungsweise 1600 x 1200 mm 1n eimnem
automatischen Palettenlager gelagert. Zur
Kommissionierung wurden diese Gitterbo-
xen auf Paletten gemidll dem Ware-zum-
Mann-Prinzip zu dre1 installierten Kommis-
sionierinseln gefahren. Jede dieser dre1 Inseln
besitzt sowohl ein Kommissionier-U ftiir die
Bereitstellung der G5-Paletten (800 x 1200
mm) als auch eine Stichstrecke fiir die G6-
und G7-Paletten der Grobe 1600 x 1200 mm.
Aus beiden Palettengruppen kénnen sowohl
Teilentnahmen als auch ganze Palettenent-
nahmen vollzogen werden. Fiir die ergono-
misch giinstige Entnahme sind an den Ar-
beitsplatzen Tische vorgesehen.

Bei der Erweiterung des fiir langsam drehen-
de Artikel genutzten Palettensystems um bei-
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nahe 100 Prozent hat man sich nicht mehr fiir
das ,Ware-zum-Mann‘-Prinzip, sondern fiir
das Prinzip ,Mann-zur-Ware* entschieden.

Damit werden die Paletten nun in zwei Ebe-
nen in Regalen fiir die Kommissionierung be-
reitgestellt. Im oberen Bereich des Paletten-
systems werden die Teile mit Hilfe von Hand-
hubwagen von der Lagerpalette in die Kun-
denpalette kommissioniert. Im unteren Be-
reich werden die Arti-
kel mittels Schub-
maststapler kommis-
= sioniert. Durch die
' Kombination der dre1
Palettenbereitstellsys-
teme kann nun jeder
Artikel entsprechend
seines  Durchsatzes

und seiner Groflie opti-

mal fiir die Kommis-
sionierung  bereitge-

stellt werden.
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Vor der versandfertigen Bereitstellung der Mehrweg-
transportbehalter werden diese automatisch gedeckelt
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Weitere
Informationen

www.vanderlande.de
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