Lagertechnik

Kraftvoll
erneuert

Wie passt man das Nutzungskonzept
eines vorhandenen Lagerstandorts an
neue Anforderungen an?

Gerhard Wellert, Georg Hillmann
er Logistikdienstleister Scho-
ber, Spezialist fiir Lebensmittel-

D liger und die Distribution von
Frischeprodukten, betreibt seit Kurzem
ein neues Distributionslager fiir einen
weltweit tdtigen Lebensmittelkonzern
in Knetzgau/Bayern. Der Logistikstand-
ort Knetzgau wird als sogenanntes Mi-
xing-Center Siid fiir die Belieferung der
Kraft Foods-Kunden in Siiddeutschland
genutzt. Bei dem Lager handelt es sich
um ein manuelles Lager, das fiir 33.000
Paletten ausgelegt ist. Fiir Einlagern,
Auslagern, Kommissionieren, Ent- und

Beladen werden 42 Gerdte in folgender
Technik eingesetzt:

> 15 Verladefahrzeuge fiir Be- und
Entladung (Doppelstock-Ameisen)

» 10 Kommissioniergerdte

» 10 Schubmaststapler

» 7 Hochregalbediengerdte

Diese 42 Fahrzeuge sind mit Datenfunk
und mobilen Druckern ausgeriistet. Sie
werden iiber das in dem WMS integrier-
te Staplerleitsystem gesteuert. Die ge-
plante und erreichte Systemleistung
betrdgt 3000 Paletten im Ausgang und
2000 Paletten im Eingang pro Arbeits-
tag. Die Schober-Gruppe beschidftigt
heute an 12 Standorten in Deutschland
500 Mitarbeiter und setzt tdglich iiber
200 Fahrzeuge ein.

Eingesetzte Kiltetechnik

Der Lagerkomplex besteht aus einem
Bestandsgebdude mit einer Kapazitdt
von rund 10.000 Palettenstellpldtzen,
das Schober vom Vornutzer iibernahm,
und einem neu errichteten Anbau. Im
Bestandsgebdude war urspriinglich eine
Tiefkiihlzone fiir 2.000 Palettenstell-
pldtze, ein Temperaturbereich von +4°
bis +8° fiir 4.000 Palettenstellplétze fiir

Gemiise und Obst und nicht temperier-
te Lagerbereiche fiir trockene Lebens-
mittel und Leergut fiir 4.000 Paletten-
stellpldtze eingerichtet. Aufgrund des
neuen Nutzungskonzeptes musste die
komplette Haustechnik des Bestandsge-
bdudes an die neuen Anforderungen an-
gepasst werden.Die Linde AG iibernahm
hierbei die Anpassung der Kiltetechnik.
Eine vorhandene Verbundkdlteanlage
wurde auf die neuen Temperaturanfor-
derungen umgeriistet; die nétigen neu-
en Rohrleitungsfithrungen und Verdam-
pferinstallationen vorgenommen. Fiir
den neu errichteten Anbau mit einer
Stellplatzkapazitdt von 23.000 Paletten
sowie fiir die Bereiche Wareneingang
und Warenausgang wurde von Linde
eine neue Kidlteanlage geliefert, die die
Klimatisierung hinsichtlich Temperatur
und Luftfeuchte ibernahm. Bei AuRen-
temperaturen unter den angeforder-
ten Lagerungstemperaturen steuert die
Klimatisierungstechnik auch die Hei-
zfunktionen. Die gesamte Kiltetechnik
wurde mit einer Visualisierungs- und
Protokollierungssoftware ausgestattet,
die die einzelnen Anlagenbereiche im
5-Minuten-Takt {iberwacht und doku-
mentiert. Somit sind lebensmittelrecht-
liche und auditrelevante Vorgaben je-
derzeit {iberpriifbar und nachweisbar.

Temperaturzonen

Das Lager ist in folgende Temperaturzo-
nen aufgeteilt:

> zwischen +4° und +7° lagern Fri-
scheprodukte wie Kédse und andere
Molkereierzeugnisse

> zwischen 14 ° und 18 ° lagern Scho-
koladenprodukte bei einer relativen
Luftfeuchte zwischen 50 % und 65 %

» zwischen +15° bis +25° lagern tro-
ckene Lebensmittel bei einer rela-

tiven Luftfeuchte unter 65 % mit
kontrollierter Vermeidung von Kon-
densation

» zwischen +5° und +35° lagern am-
biente Lebensmittel ohne Steuerung
der Temperatur oder Luftfeuchte

Die Einlager- und Auslagerzonen des La-
gers, liber die alle oben beschriebenen
Produkte verschiedener Temperaturzo-
nen abgewickelt werden, werden mit
einer Temperatur von +10° betrieben.
Hierbei stellt das eingesetzte EDV-Sys-
tem iiber eine Transportauftragsverwal-
tung sicher, dass Ware nicht ldnger als
vier Stunden in den Wareneingangs-
und Warenausgangsbereichen verweilt.

Lagerverwaltungssystem

Die Abwicklung der Einlagerung und der
Auslagerung wird gesteuert vom Ware-
house-Management-System (WMS) ,sto-
ragement” der Dr. Brunthaler GmbH Ber-
lin. Die Ein- und Auslagerauftrdge werden
dem Betriebspersonal mittels Datenfunk
iibermittelt. Eingesetzt sind 42 Hand-
und Staplerterminals der Firma LXE. Mit
der Online-Fiihrung jedes Mitarbeiters an
jedem Ort wird eine flexible Reaktion auf
betriebliche Ereignisse und die soforti-
ge Optimierung der Folgeschritte errei-
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cht. Das vom System vorgegebene Scan-
nen von NVE-Barcodes, Lagerpldtzen und
EAN-Barcodes, zum Beispiel fiir gewichts-
variable Artikel, sorgt fiir eine sehr hohe
Qualitdt der Warenbewegungen im Lager.

Softwareanforderungen in der
Lebensmittellogistik

Zur Sicherheit der Verbraucher miissen
strenge gesetzliche Auflagen erfiillt wer-
den. Im Lebensmittelbereich gelten fiir
die Logistiksoftware in diesem Projekt
folgende Anforderungen:

Auslieferung nach MHD (Mindest-
Haltbarkeits-Datum)
Chargenverfolgung auf Basis NVE
(Nummer der Versandeinheit)
Vollstdndige Erfiillung der EU-Richt-
linie 178/2002 (Riick-/Nachverfolg-
barkeit)

Liickenlose Chargenverfolgung (Fiih-
rung von Charge, Mindesthaltbar-
keitsdatum (MHD) und Produktions-
datum pro Bestand im Lager)
Kategorietrennung und Belegtren-
nung bei der Kommissionierung fiir
bestimmte Empfdnger. Bei entspre-
chendem Kennzeichen im Kunden-
stamm muss dafiir gesorgt werden,
dass nur kategtoriereine oder be-
legreine Paletten zur Auslieferung
kommen.

lagenreine Kommissionierung und
Druck von EAN-Lagenpaletten-Eti-
ketten bei bestimmten Empfangern.
Die Software muss lagenreine Be-
stellmengen erkennen und bei ent-
sprechendem Kennzeichen im Kun-
denstamm durch Hinweise wahrend
der Kommissionierung dafiir sorgen,
dass Zwischenpaletten wahrend der
Kommissionierung verwendet wer-
den, wozu ein EAN-Lagenpaletten-
Etikett zu drucken ist.

Erfassung der Einzelgewichte bei der
Kommissionierung von gewichtsva-
riablen Artikeln. Naturkaseprodukte
variieren im Gewicht. Dieses Gewicht
ist auf dem Umkarton angebracht.
Wéahrend der Kommissionierung miis-
sen die Einzelgewichte erfasst oder
gescannt und das erfasste (geliefer-
te) Gewicht in den Lieferschein iiber-
nommen werden.

Automatische Umbuchung von Ware
nach Ablauf der Restlaufzeit. Sollte die
geforderte Restlaufzeit (auf Basis des
Mindesthaltbarkeitsdatums) im Lager
unterschritten werden, so kénnen die-
se Bestdnde automatisch gesperrt wer-
den.

Fiir den Bereich der Kiihllager gibt es
zusdtzliche Anforderungen: Zur Si-
cherheit der Verbraucher wird eine
Uberwachung des Aufenthaltsortes fiir
die zu kiihlenden Lebensmittel durchge-
fiihrt. Es geht um die Uberwachung der
Aufenthaltsdauer von Kiihlware in weni-
ger stark gekiihlten Bereichen wie dem
Wareneingang oder Warenausgang. Die
Uberwachung wird aktiviert bei Erfas-
sung der Palette im WMS. Sobald die Ware
im Eingangsbereich erfasst und dem Sys-
tem gemeldet ist, {iberwacht ,storage-
ment” die Dauer bis zur Einlagerung in
den vorgesehenen Kiihlbereich. Werden
die maximalen Standzeiten hierbei iibers-
chritten, schldgt das System Alarm. Beim
Einlagern gilt es, die Ware in den fiir die
einzelnen Produktgruppen vorgeschrie-
benen verschiedenen Temperaturberei-
chen einzulagern. Eine weitere Funktio-
nalitdt im Kiihllager ist die so genannte
Quarantanesteuerung. Darunter verste-
ht man, dass bestimmte Waren eine de-
finierte Zeit im Lager verbleiben miissen,
bevor sie ausgeliefert werden diirfen. Die
Software ,storagement” kann die Qua-
rantdnezeit auch ab Produktionsabs-
chluss {iberwachen. Das bedeutet, wenn
die Quarantanezeit zum Beispiel 48 Stun-
den betrdgt und die Ware vor 12 Stunden
produziert wurde, dann wird noch fiir 36
Stunden sichergestellt, dass die Ware das
Lager nicht verldsst.

Das WMS ,storagement” unterstiitzt
aullerdem die vom Kunden geforderten
Funktionalitdten wie

Kategorietrennung bei bestimmten
Empfangern

lagenreine Kommissionierung und
Druck von EAN-Lagenpaletten-Eti-
ketten bei bestimmten Empfangern
Erfassunqg der Einzelgewichte bei der
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Von Schober wurden an Dr. Brunthaler ne-
ben den oben genannten Funktionalitdten
auch folgende Anforderungen gestellt:

Ein leistungsfdhiges Warehouse Ma-
nagement System zur Steuerung von
mehr als 40 parallel arbeitenden Flur-
forderfahrzeugen (mit Datenfunk)
Eine groRe Flexibilitdt der funktio-
nalen Losung, um leicht Anderun-
gen einbauen zu konnen

Ein hoch verfiighares Doppelrechner-
system, damit der Betrieb bei Hard-
waredefekten am Server ohne Unter-
brechung aufrechterhalten werden
kann.

Der wesentliche Nutzen der Logistiksoft-
ware liegt in der Sicherstellung der Le-
bensmittelsicherheit fiir den Verbrau-
cher, einem transparenten Materialfluss
mit einer jederzeit nachvollziehbaren Do-
kumentation, einer einfachen, verstan-
dlichen Menii- und Dialogfiihrung und
der detaillierten Kennzahlenermittlung
fiir Logistikcontrolling und Diensleis-
tungsabrechnung. Schober ist mit sei-
ner Entscheidung fiir ,storagement” als
Lagerverwaltungssoftware sehr zufrie-
den. Die Funktionalitdt ist pragmatisch
gewdhlt und erfiillt sowohl die betriebli-
chen als auch die gesetzlichen Anforde-
rungen. Sie hat sich bereits auch bei an-
deren Lagern der Gruppe bewdhrt.
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