Durchlaufregale

Mit dreigeschossiger
Kommissionieranlage
Lagervolumen
kostengulinstig genutzt

Problemstellung:

VergroBerung der Verkaufsflachen in
den 65 Filialen einer ,, Do-it-yourself”-
Kette durch Aufgabe der ortlichen
Lager und eine tagliche Versorgung aus
den beiden Zentralldagern mit einem
Sortiment von etwa 20.000 Artikeln
waren die wesentlichen Planungs-
parameter. Mit der friher angewand-
ten Methode — Kommissionieren aus
der untersten Ebene von Paletten-
hochregalen — hatten die jetzt erfor-
derlichen Pick-Leistungen eine erheb-
liche Personenaufstockung erfordert.

Problemlésung:

8.700 Artikel werden aus Sichtlager-
kasten in einer dreigeschossigen
Durchlaufregalanlage direkt in die

Palettendurchlaufregal als
Puffer zwischen Fertigung
und Versand

Problemstellung:

Die Notwendigkeit einerseits in wirt-
schaftlichen LosgréBen zu fertigen
und eine nicht erweiterungsfahige
Lagerzone zwischen dem Produk-
tions- und dem Versandbereich ande-
rerseits, zwangen einen Hersteller von
Chemiebaustoffen dazu, nach alter-
nativen Lésungen zu einer Einrichtung
mit herkdmmlichen Palettenregalen
zu suchen.

Problemlésung:

Aus mehreren Varianten wurde letzt-
lich ein 15 m tiefes Palettendurchlauf-
regal ausgewahlt, das pro Kanal 12
Europaletten, mit einem max. Ge-
wicht von 1.200 kg, hintereinander
aufnimmt.

Neben der duBerst kompakten Lage-
rung besteht der Vorteil, daB jeder
Artikel unmittelbar zuganglich ist. Die

=
Kommissionierzone
Beschickungszone
Forderstrecke

Versandbehalter kommissioniert. Die-
se Anlage ist 85 m lang, 14,5 m breit
und 8 m hoch.

C-Artikel werden aus leichten Durchlauf-
regalen mit geringerer Bevorratungs-
menge ebenfalls in Versandbehalter
kommissioniert. Die Versandbehalter
aus diesen zwei Zonen gelangen tber
Forderanlagen in den Versandbereich.

Einhaltung des FIFO-Prinzips ist garan-
tiert. Nicht zu unterschatzen ist die
Einsparung an Transportwegen, da
jede einzelne Palette eine Wegstrek-
ke von 15 m selbsttatig zuriicklegt.

= Kommissioniergut
Palettenpuffer

Die sperrigen Artikel werden aus ei-
ner doppelgeschossigen Paletten-
durchlaufregalanlage kommissioniert,
palettisiert, mit Staplern in die
Versandzone transportiert und dort
mit den Versandbehaltern aus den
beiden anderen Kommissionierzonen
tourenmaBig zusammengestellt.

Die Ausstattung des Regalsystems mit
Anfahrschutz, Einsatztrichtern, Brems-
rollen, Nachlaufsperren und Auflauf-
schuhen garantiert Funktion und Si-
cherheit.
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Durchlaufregale

Kommissioniertunnel
ermoglicht maximale
Volumennutzung

Problemstellung:

Mit der ,klassischen” Ausstattung
eines Kommissionierlagers fur sperri-
ge Teile — Kommissionieren aus der
untersten Ebene eines Palettenregals,
darlber mehrere Ebenen fir den Puf-
ferbestand — konnte ein Hersteller
von Unterhaltungselektronik den
Kundenanforderungen in Bezug auf
Lagermenge und Kommissionier-
geschwindigkeit nur mit Schwierigkei-
ten gerecht werden.

Probleml&sung:

Mit einer Kombination aus Durchlauf-
und Einschubregalen wurde eine ma-
ximale Nutzung des verfligbaren
Lagervolumens erreicht. Im Kommis-
sionierbereich werden von jeder Seite
des Ganges zwei Paletten — Kommis-

Modische Artikel schnell
kommissioniert

Problemstellung:

Ausweitung der Produktpalette, ho-
hes Umsatzwachstum, steigender Ko-
stendruck und zu schwerfallige
Versandabwicklung veranlassten eine
Modevertriebsgesellschaft dazu, ihre
Kommissionier- und Versandaktivita-
ten zu konzentrieren und zu moder-
nisieren.

Probleml®sung:

Fur das gesamte Kommissionierlager
werden Durchlaufregale gewahlt. Die
einzelnen Zonen sind durch eine For-
deranlage miteinander verknpft. Die
etwa 3.000 A-Artikel werden mit
durchschnittlich 10 Lagereinheiten =
Kartons bevorratet; dort wird direkt
auf die Forderer kommissioniert. Im
Bereich der etwa 16.000 B- und C-
Artikel, bei denen ein Greifvorrat von
drei Kartons vorgehalten wird, erfolgt
die Kommissionierung mit Wagen
und dezentraler Ubergabe auf die

Kommissionier-
tunnel

=== Kommissionierzone
=0 Beschickungszone

sionier- und Reservepalette — bereit-
gestellt. Der Kommissioniergang ist in
zwei Ebenen mit Einschubbahnen,
welche den Pufferbestand an Palet-
ten aufnehmen, Gberbaut. Durch die-
se Konzeption steigt nicht nur die
Lagerkapazitat um 33 %, es entsteht
auch eine Kommissionierzone, in der
— ohne Staplerverkehr — gefahrenfrei

Forderanlage. Fachebenen mit ,Roll-
chenteppich” und ohne Kanaltren-
nung sichern hohe Flexibilitat. Geneig-

IS Py fferlager
manuelle Komm. von der Palette

gearbeitet werden kann. Waagerecht
montierte Gitter schitzen die Mitar-
beiter vor evtl. abstlrzender Ware. Die
Ausstattung der Bahnen mit durch-
gehenden Stahlrollen sichert den ein-
wandfreien Durchlauf von Paletten
unterschiedlichster Abmessungen und
Qualitaten.

te StUtzrahmen vergréBern die Zu-
griffséffnung fir die Kommissionierer
und erleichtern das Beschicken.
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Durchlaufregale

Durchlaufregale
ohne Gefalle

Problemstellung:

Das groBte englische Versandhaus
hatte sich zur Aufgabe gemacht, die
Produktivitat in dem Lager fur Textilien
nachhaltig zu erhéhen. Es bestand die
Forderung, die Anzahl der Artikelposi-
tionen im direkten Zugriff zu erhéhen
und zusatzlich Uber eine Erhéhung der
Anzahl von Lagerpldtzen einen aus-
reichenden Warenpuffer in den Kom-
missionierzonen zu erhalten und da-
durch Fehlbestande zu vermeiden.

Die vorhandene Lagerflache waren
vier Stockwerke mit je 4.800 m?.

Standard-Lagereinheiten im Kommis-
sionierlager waren Kartons 600 x 300
x 400 mm resp. 610 x 280 x 355 mm
mit einem durchschnittlichen Gewicht
von 8 kg.

Schuhe lernen das Rollen

Problemstellung:
Das rasante Umsatzwachstum eines
Schuhimporteurs und Versandhauses
fur Schuhe machte die Neukonzep-
tion von Lagerung und Kommissio-
nierung erforderlich.

Weder mit den vorhandenen Gebau-
den noch den existenten Regalein-
richtungen waren die gestiegenen
Anforderungen zu l6sen: ca. 12.500
Artikel im direkten Zugriff, Kom-
missionierung bis zu 60.000 Paar pro
Tag, Pufferlager bis zu 1,5 Mio. Paar.

Problemlésung:

Eine neue Lager- und Umschlaghalle
von 25.000 m? beherbergt Warenein-
gang, Puffer- und Kommissionierlager,
Verpackung und den Versand.

Kernstiick ist das Kommissionierlager
nach dem Durchlaufprinzip. Es be-
steht aus 100 Regalreihen, aufgeteilt
in je 9 Felder, mit einer Lange von je-
weils 20 m. Es ist in 10 Kommissio-
nierzonen aufgeteilt.

Probleml&sung:

Als Regaltechnik wurden generell
Durchlaufregale eingesetzt. Fur die
6.170 A-Artikel wurden Regalblécke
flr einen Kommissioniervorrat von je
12 Kartons installiert.

B- und C-Artikel —insgesamt 23.615
Positionen — lagern mit einem Greif-
vorrat von je 4 Kartons. Somit hat die
Gesamtanlage eine Kapazitat von
168.500 Kartons.

Dies bedeutet eine Steigerung von
40 % gegenUber der etwa 10 Jahre
alten Einrichtung.

Die eine Halfte der Kapazitatssteige-
rung konnte durch geschickte Fla-
chenausnutzung und Optimierung
der Kommissionier- und Beschickungs-
gange erreicht werden.

Die andere Halfte konnte nur durch
einen technischen Kunstgriff, namlich
waagerechte Durchlaufkanale, erzielt
werden. Dieser Verzicht auf Gefalle er-
maoglichte den Einbau einer zusatz-
lichen Lagerebene, bei Einhaltung des
Mindestabstandes zu der Sprinkleran-

Bei der Dimensionierung und Ausstat-
tung der Regalfelder war zu bertcksich-
tigen, daB die Ware in 6 verschiede-
nen GroBen von Umkartons angeliefert
wird, wobei das max. Gewicht bei 15
kg je Lagereinheit liegt. MaB3- und
gewichtsoptimiert ergaben sich eine
Feldbreite von 2.200 mm und eine
Regaltiefe von 1.250 mm.

Die Anordnung von 8 Rollenleisten
pro Ebene erlaubt jede beliebige Kom-

lage. Der Transport der Kartons in den
Durchlaufkanéalen wird durch soge-
nannte , Ruttelschienen”, die durch
den Kommissionierer zu betatigen
sind, sichergestellt.

Diese Rittelschienen sind Profile, aus-
gestattet mit selbsttatig ausklappen-
den Mitnehmern, Handgriffen und
Rickholfedern, die parallel zu den
Réllchenleisten montiert werden.

bination der unterschiedlichen Lager-
einheiten; es ist sichergestellt, daB
jeder Karton auf mindestens 2 Rollen-
leisten gut nachlauft.

Kommissioniert wird in spezielle
Gitterwagen, die von einer , Power-
and-Free”-Anlage in die angespro-
chenen Kommissionierzonen ge-
schleust werden. AnschlieBend wer-
den die Gitterwagen zur Kontrolle
und Verpackung transportiert.
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