T MECALUX

Praxisbeispiel: E-Commerce-Unternehmen
fiir Sportartikel
Von Schweden nach Polen mit einem Mecalux-Lager

Standort: Polen

Eines der fiihrenden Unternehmen
fir den Online-Verkauf von
Bekleidung und Zubehér fiir
Motorrader und Schneemobile
hatein Lagerin Szczecin (Polen)
gebaut, das aus konventionellen
Palettenregalanlagen,
Behalterregalen fiir die
Kommissionierung und einem
Forderkreislauf miteinem
Klassifizierungsbereich besteht.
Die Vielfalt der von Mecalux
bereitgestellten L6sungen hates
dem Unternehmen ermdglicht, die
Lagerkapazitdtzu erh6hen und die
Zusammenstellung der Auftrége zu
beschleunigen.
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Es wurde eine duBerst
vielseitige Lésung installiert,
die die Lagerung einer grol3en
Vielfalt von Artikelarten in
verschiedenen GréBen ermdglicht

Bediirfnisse und L6sung

Nach einigen Jahren mit standigem
Wachstum entschied sich die Firma, auf
Logistikebene einen qualitativen Sprung
nach vorne zu wagen und ihr Zentrallager
nach Polen zu verlegen, mit dem Ziel, den
Vertrieb seiner Produkte an seine Kunden,
die sich vor allem in Zentraleuropa befin-
den, zuverbessern.

Die polnische Stadt Szczecin an der Gren-
ze zu Deutschland wurde wegen ih-
rer Nahe zum skandinavischen und zum
restlichen westeuropdischen Markt aus-
gewdhlt. Zudem befindet sich in Szcze-
cin der Panattoni Park, ein modernes Ver-
triebszentrum, in dem das Lager mit einer
Flache von tber 10.000 m?2 errichtet wur-
de. Unter Berlcksichtigung der zukinf-
tigen Bedurfnisse des Unternehmens
wurde auBBerdem neben der derzeit vor-
handenen Halle eine Flache von mehr als
4.300 m2 fur eine mogliche Erweiterung
vorgesehen.
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Unter Beachtung des Ziels, die Lagerkapa-
zitat zu optimieren und die Vorgange zur
Auftragszusammenstellung zu beschleu-
nigen, hat Mecalux Folgendes eingerich-
tet: konventionelle Palettenregalanlagen,
Kommissionierungsregale fur Behélter, ei-
nen Bereich fir den Wareneingang, einen
Bereich fur den Ausgang von groBvolumi-
gen Artikeln, einen Férderkreislauf, wo die
Auftrage konsolidiert werden, einen Be-
reich zur Versandvorbereitung usw.

Spezielle Teile des Lagers:

1. Konventionelle Palettenregalanlagen

2.Kommissionierregale

3.Eingangsforderer

4. Ausgangsforderer fur Paletten

5.Konsolidierungsbereich

6.Bereich zur Versandvorbereitung/
Klassifizierung nach Routen

Das Lager wurde

in Sektoren eingeteilt,
um mit der groBen
Vielfalt von Artikelarten
arbeiten zu kénnen,
mit denen das
Unternehmen handelt,
und so die Leistung

der Einrichtung zu
maximieren
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Die Regalanlage, mit einer Kapazitat fir 5.500 Paletten
von 800 x 1.200 x 1.400 mm und einem
Hochstgewicht von 920 kg, besitzt sechs Ladeebenen

Bereich mit konventionellen
Palettenregalanlagen

Er besteht aus einer einfachen Regalanla-
ge und neun doppelten Regalanlagen mit
8 m Hohe und 48,5 m Lange, auf denen
die an den Laderampen ankommenden
Paletten gelagert werden.

Die Arbeiter, die einen direkten Zugang zu
allen in den Regalen gelagerten Artikelar-
ten haben, verwenden Schubmaststapler
zurHandhabung der Ware.

Die untere Regalebene ist fiir die Kommis-
sionierung direkt auf den Paletten bes-
timmt, da dies bei einem groBen Teil der
Auftréage erforderlich ist. Im oberen Teil
wird die Produktreserve gelagert.

Zur Beschleunigung der Lagerungsvor-
gange und auch als zusatzliche Sicher-
heitsmaBnahme wurde ein tiefliegender
Gang geschaffen, der quer unterhalb der
Regalanlage verlauft.

Die erste Ebene jeder Regalzeile, die sich
oberhalb des Sicherheitsgangs befindet,
ist vergittert, um das Herunterfallen von
Material zu verhindern.

Um die Sicherheit weiter zu erhdhen, wur-
den die Rahmenstander aller Regalan-
lagen und die Rahmen, die mit dem Not-
gang Ubereinstimmen, geschiitzt, damit
sie die von den Férdermitteln wahrend der
Handhabung der Ladeeinheiten verursa-
chten St6Be abfangen kénnen.

Best Practices 3



Praxisbeispiel 1 E-Commerce-Unternehmen fur Sportartikel

Kommissionierregale fiir Behalter
Auf einer Flache von mehr als 3.700 m2
wurden viele verschiedenen Regalmo-
dule mit sechs Ladeebenen installiert,
die 39 Lagergange mit jeweils 1,2 m Brei-
tebilden.
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Die Gange sind breit genug, damit die Ar-
beiter mit speziellen Wagen hindurch-
fahren und die Kommissionierung und
Auffillung der Produkte durchfihren
kénnen. AuBerdem wurden zwei mittle-
re Quergange mit 2,5 m Breite angelegt,

die den Regalblock von einem bis zum an-
deren Ende durchqueren. Auf diese Weise
kénnen zwei Wagen gleichzeitig fahren,
was die Bewegung der Arbeiter und die
Kommunikation zwischen allen Regalen,
diediesen Bereich bilden, erleichtert.
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Die Kommissionierer arbeiten nach ei- len kdnnen. Zur Lagerung von Kleinteilen
nem Verfahren zur Gruppierung von Auf- wurden elf Lagerebenen an den Enden der
tragen, das es ihnen erlaubt, die Zahl der 40 Regale eingerichtet. Jede Ebene fasst
Bewegungen zu optimieren, weil sie in ei- funfBehalter.

nem einzigen Durchgang alle Artikel fur

mehrere Bestellungen zusammenstel- Der Raum zwischen dem Lagereingang

und dem Forderkreislauf ist fur die Mas-
senkommissionierung auf Paletten, die
sichaufdem Boden befinden, reserviert.

Die Regalebenen bestehen aus geloch-
ten Regalbdden, die das Durchlaufen des
Wassers ermoglichen, falls das Brand-
schutzsystem ausgeldst wird. Es wurden
auBerdem Seitenwande aus senkrech-
ten Gittern angebracht, die als Trennwan-
de zwischen den verschiedenen Modulen
und den Seiten der Regalzeilen dienen.
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Dieser Bereich, der sich vor den Kommissionierregalen
befindet, enthalt zwdlf Konsolidierungsstellen, dreizehn
Rampen zur Klassifizierung von Auftrdgen und ein
Stapelgerat fur leere Behalter

Hauptkreislauf der
Foérdervorrichtungen:
Konsolidierungsbereich

Die Behalter, in denen die bestellten Arti-
kel gesammelt wurden, werden auf einen
38,2 m langen Forderkreislauf gesetzt,

Alle Stationen verfiigen Giber
das nétige Material, damit
der Arbeiterden Auftrag
konsolidieren kann

der 51 Behalter aufnehmen und sttndlich
bis zu 1.000 Behalter transportieren kann.

Nachdem sie diese Strecke zurtickgelegt
haben, gelangen sie auf die hbhere Ebene,
von wo aus der Kreislauf sie zu den Konso-
lidierungsstellen beférdert.

Dieser Bereich besteht aus zwolf Stati-
onen, an denen die Arbeiter die Artikel
trennen und in den jeweiligen Versand-
karton legen.

Nach der Fertigstellung wird die Bestel-
lung verpackt und sowohl die Packliste
als auch die Versandetiketten werden ge-
druckt, bevor der Karton in den Klassifizie-
rungsbereich gebrachtwird.

Um diese Arbeit durchzufthren, verfigt
jede Stelle Uber Verpackungskartons in
verschiedenen GréBen, Vorbereitungsti-
sche, Computer und Drucker.
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Die Férderrampen haben eine Neigung von 4 %, was die
schwerkraftbetriebene Bewegung der Kartons ermaglicht

Die fertigen Bestellungen werden zu

den Klassifizierungsrampen, die vor den
Laderampen angeordnetsind, geschickt. Dort
werden sie vor dem Versand nach Routen und
Transportunternehmen gruppiert
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Wenn die Bestellung konsolidiert und der
Versandkarton verpackt ist, wird dieser
auf die mittlere Ebene des Forderkreislaufs
gesetzt und in den Klassifizierungsbereich
beférdert, wo die Bestellungen nach Rou-
ten und Transportunternehmen gruppiert
werden.

Dieser Bereich besteht aus dreizehn 5 m
langen Forderrampen mit einer Neigung
von4 %.

Die allerletzte Fordervorrichtung ist fur
Ablehnungen oder fehlerhafte Kartons
bestimmt, die nicht versandt werden kon-
nen. Das Lager verfugt Gber elf Laderam-
pen.

Die leeren Behalter, die zur Kommissionie-
rung und anschlieBenden Auftragskonso-
lidierung verwendet wurden, kehren tber
die untere Ebene des Forderkreislaufs zu-
ruck, bis sie zu einem Stapelgerat gelan-
gen, dass sie aufstapelt und fur die erneu-
te Verwendung bereitstellt.

R —

Das Stapelgerat, das sicham Ende des
Kreislaufs befindet, stapeltdie leeren
Behalter auf, damit sie beim nachsten
Kommissioniervorgang wieder verwendet
werden kdénnen
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Empfang und Klassifizierung der eseinen Tisch, an dem der Arbeiter die von
palettierten Ware den Paletten genommenen Kisten emp-
Direktvor denkonventionellen Palettenre- fangt, sie auf korrekten Inhalt Gberpruft

galanlagen wurden die Fordervorrichtun- und klassifiziert, damit sie gemaB den im

gen installiert, die fur die Einlagerung der Lagerverwaltungssystem  festgelegten

von den Laderampen kommenden Waren Kriterien gelagert werden kénnen.

und die Entnahme von gréBeren Produk-

ten bestimmtsind. Neben den Eingangen gibt es einen fur
den Ausgang groBvolumiger Artikel re-

Fur die Einlagerung sind acht 9 m lange servierten Bereich mit vier 12,6 m langen

Fordervorrichtungen mit einer Neigung Fordervorrichtungen, auf denen die Ware

von 4 % vorhanden. An jeder Station gibt durch Schwerkraftbewegt wird.

Auf acht
Fordervorrichtungen
wird die von den
Laderampen kommende
Ware empfangen

und vier weitere sind

flr den Ausgang

von grofBBvolumigen
Produkten bestimmt, die
in den konventionellen
Palettenregalanlagen
gelagertwerden
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In der Mitte jeder Linie befindet sich ein
halbautomatisches Umreifungsgerat. Die-
ser Bereich ist ebenfalls mit den notwendi-
gen Computern ausgestattet, um die Kon-
solidierung vor dem Versand durchfthren
zukoénnen.

Kommissionierwagen

Das Lager verfugt Uber spezielle Wagen,
die fur die Kommissionierung und die Auf-
fallung von Kleinteilen bestimmt sind, die
in den Regalen gelagertwerden.
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Die Wagen zum Auffillen bestehen aus
vier Metallboden, einem Metallgitter, das
die Schmalseiten schitzt und vier Radern,
wahrend die Wagen fur die Auftragszu-
sammenstellung, die biszu 12 Behalter mit
dem MaBen 336 x 518 x 302,5 mm auf-
nehmen konnen, aus drei Gitterboden,
sechs Radern und einer Leiter an einer der
Schmalseiten besteht, die dem Kommissi-
oniererdie Arbeitin der Hohe erleichtert.

Kommunikation: SGA und Galileo

Die Lagerverwaltungssoftware ist unter
anderem dafir verantwortlich, alle Ein-
gangsprozesse zu verwalten, den Lage-
rort fur die Ware auszuwéhlen, die Be-
stande zu kontrollieren, den Arbeitern die
jeweiligen Kommissionieraufgaben zuzu-
weisen, die Bewegung der Behalter durch-
zuftihren usw.

Das Steuerungssystem Galileo Gbernimmt
daneben alle automatischen Bewegun-
gendesForderkreislaufs.

Galileo ist mit dem Lagerverwaltungssystem selbst
verbunden, um einen effizienten Transport und eine
effiziente Zuweisung der Behalter zu gewahrleisten
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Vorteile fiir dieses Lager

- Erhebliche Lagerkapazitat: Das Lager besitzt eine gesam-
te Lagerkapazitat von mehr als 5.500 Paletten und eine groBe
Vielfalt an Behaltern fir Kleinteile.

- Logistische Einfachheit: Es wurde ein Forderkreislauf ein-
gerichtet, der einen Teil der internen Bewegungen Uber-
flussig macht, die Schnelligkeit erhéht und Fehler bei der
Auftragszusammenstellung minimiert.

- Vielfalt an Lésungen: Die Installation verfligt Gber verschie-
dene Lagerldsungen, die sich an alle moglichen Produkte an-
passen.

Technische Daten

Palettenregalanlagen Kommissionierregale

Lagerkapazitat +5.500 Paletten Abmessungen der Behalter 600x400x300/280 mm
Palettenabmessungen 800x1.200x 1.400 mm Regalhthe 2,5m

Regalhthe 8m Ladeebenen 6

Regallange 48,5m

AnzahlderRegalanlagen 11

Ladeebenen 6
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