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Einzelzugriff auf 1350 Plattentypen moglich

Drittes Zentrallager der Behrens-Woéhlk-Gruppe geht mit wegweisendem Automatik-Flachenlager an den Start

Mit 13 Standorten gehort
die Behrens-Wohlk-Gruppe
zu den fiihrenden HolzgroB-
hindlern in Deutschland.
Bereits vor 12 Jahren hat
man das Zentrallagerkon-
zept entwickelt, um das um-
fassende Produkt- und Zu-
behorangebot in den Berei-
chen Plattenwerkstoffe,
Bauelemente und Boden/
Wand/Decke komplett als
Lagerprogramm vorritig zu
haben.

Das bedeutet, alles, was
heute bestellt wird, trifft im
24-Stunden-Lieferservice am
nédchsten Tag beim Hand-
werkskunden ein. Mit dem
neuen Zentrallager Ost im
sdchsischen GrofBenhain
wurde jetzt nicht nur eine
Liicke im Distributionskon-
zept geschlossen, das sich
bisher auf die Standorte im
Nordwesten  Deutschlands
konzentrierte, sondern zu-

Bereit fiir die Auslieferung
mit einer komplett beleglo-
sen Abwicklung, die seit
Langem ein wesentlicher Er-
folgsbaustein der Behrens-
Wohlk-Gruppe ist. Ganz neu
ist allerdings das Automatik-
Flachenlager fiir Platten-
werkstoffe, das Warenwirt-
schaftssystem und Lieferlo-
gistik wegweisend optimiert.

Das Automatiklager ist
ein sogenanntes Fldchenla-
ger der Fa. Grundner aus
Osterreich fiir das durchsatz-
stiarkste Sortiment der Grup-
pe, die Plattenwerkstoffe. Es
bietet gleich mehrere Vortei-
le: Es perfektioniert die La-
gerbedingungen, insbesonde-
re der teilweise empfindli-
chen Oberfldchen und es re-
duziert die korperlich belas-
tende Téatigkeit des manuel-
len Kommissionierens der
bis zu 200 kg schweren Ein-
zelplatten. Aber vor allem
erhoht es nochmals die Effi-

Dieses fiihrt zu einem ex-
trem geringen Flidchenbe-
darf. Die Bedienung dieser
Ebenen erfolgt mit vier
Sauggreifern, die liber Porta-
le frei verfahrbar sind. Das
Lager wird in drei Schichten
betrieben.

Eine hohe Auslastung der
Automatisierungstechnik
wird zudem durch die kom-
plette Integration in die lo-
gistischen Abldufe des Zen-
trallagerkonzeptes erreicht.
,,Ohne eine solche Einbin-
dung und externe Ansteue-
rung ist fiir die von uns ge-
plante Durchsatzleistung von
iber 1500 Einzelplatten
(Ein- und Auslagerung) pro
Tag ein solches System nicht
effektiv zu betreiben®, be-
tont Karlheinz Haefele, Pro-
kurist und Logistikleiter der
Behrens-Wohlk-Gruppe.
Dazu wurde der Lieferant
fiir die bisher eingesetzte Lo-
gistikplanung und -steue-

Diese Grafik zeigt die optimierte Systemsteuerung und die Vernetzung

gleich ein neues Kapitel in
diesem Zentrallagerkonzept
aufgeschlagen.

Mit dem Zentrallager Ost
steht nun seit diesem Som-
mer das modernste und effi-
zienteste  Logistikzentrum
der Gruppe zur Verfiigung.
Auf ca. 10000 m? voll klima-
tisierter Hallenfldche werden
iiber 8000 verschiedene Ar-
tikel permanent bevorratet.

zienz und Wirtschaftlichkeit
der logistischen Ablédufe.

In zwei Modulen mit je-
weils zwei Ebenen werden
ca. 1350 verschiedene Plat-
tenwerkstoff-Varianten  fiir
den Einzelzugriff bereitstellt.
Das sind rund 95 % des La-
gerprogrammes. Bei sehr gin-
gigen Artikeln in sortenrei-
nen Stapeln, ansonsten bunt
gemischt nach Formaten.

rung, die Tourbosoft GmbH,
beauftragt, entsprechende
Systemerweiterungen zu
programmieren. Hierbei wa-
ren insbesondere die exakte
Nachschubsteuerung, die
Stapelbildung inkl. Zuord-
nung von Schonerplatten so-
wie die Ansteuerung der
Ein- und Auslagerplitze zu
realisieren.

,Wir mussten im Laufe

des Projektes bestimmte Ei-
genarten dieser Lagertech-
nik erst einschédtzen lernen
und uns auf diese einstel-
len“, erldutert Martin Rein-
hardt, Geschéftsfithrer des
Logistikplanungsbiiros Rein-
hardt & Ahrens, das die Pla-
nung und Realisierung des
Objektes eng begleitete. So
missen die in dem Flidchen-
lagersystem befindlichen Be-
stinde sehr exakt gesteuert
werden, um eine moglichst
hohe Durchsatzleistung zu
erreichen. ,,Wir entwickelten
neue Algorithmen, die diese
Berechnungen durchfiihren
und entscheiden, welche
Mengen zu welchem Zeit-
punkt in das Fldchenlager
gehen und welche in dem
konventionellen Block- und
Regallager zu puffern sind.”

Jede Platte wird nur bei
der Einlagerung in das Fli-
chenlager und dann bei der
Kommissionierung in Sta-
peln mit dem Stapler be-
wegt. Im Fldchenlager selbst
erfolgt die Ein-, Um- und
Auslagerung voll automati-
siert nur mit den Saugeinhei-
ten. Ein hindisches, sehr
kréftezehrendes Stapeln der
einzelnen Platten bei der
Kommissionierung zu Tour-
stapeln, das heif3t, die einzel-
nen Platten in umgekehrter
Tourreihenfolge zu kom-
missionieren, entfillt. Diese
bisherige manuelle Titigkeit
erfolgt vollstindig automati-
siert durch das Fldachenlager.
Die Tourstapelbildung und
Verladung ist im Anschluss
wieder eine manuelle Tétig-
keit der Mitarbeiter.

Sowohl die Lagertechnik
als auch der zur Ausliefe-
rung eingesetzte Fuhrpark
mit seinen Spezial-Aufbau-
ten und Mitnahmestaplern
als Entladehilfe sind auf die
Anforderungen der Sorti-
mente zugeschnitten, sodass
eine schonende beschidi-
gungsarme Behandlung der
Ware gewihrleistet ist.

Die gesamte Auftragsab-
wicklung im Lager erfolgt
beleglos vom Wareneingang
bis zur Verladung im Waren-
ausgang. Jede Bewegung im
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Der Sauggreifer arbeitet vollautomatisch und praktisch be-

schéadigungslos

Lager wird iiber Funkscan-
ner registriert und ist bis zur
Entladung beim Kunden
nachvollziehbar. Das Lager-
verwaltungs- und -steue-
rungssystem kommuniziert
dabei wiederum mit der
Steuerung des Flachenlagers
und dem Tourenplanungs-
programm. Das Tourenpla-
nungsprogramm iibergibt die
relevanten Kundendaten pro
Tour an die jeweilige Fahr-
zeugeinheit Tourboboard so-
wie der Entladescannung.

Mit dieser ist aulerdem eine
Unterschriftserfassung mog-
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schub automatisch berechnet
mit dem Ziel eine hohe, vom
Vertrieb geforderten Waren-
verfiigbarkeit sowie minima-
len Kosten fiir Anlieferung,
Vereinnahmung und Lage-
rung der Ware zu erreichen.
Hierbei werden u.a. auch die
Konditionen der Lieferanten
fiir Bestellwerte und Men-
gen, beispielsweise Paket-
und Ladungsrabatte, in die
Kalkulation einbezogen.
Prokurist und Logistiklei-
ter Karlheinz Haefele und
Geschiftsfithrer Joachim
Behrens sind mit dem um
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Die Grafik zeigt den Aufbau des Lagers und seine Bereiche

lich. Somit ist eine maximale
Auslieferungsqualitdt  und
Effizienz fiir den Kunden
iber die gesamte Logistik-
kette gesichert.

Weiterhin werden die Be-
stellmengen der einzelnen
Artikel fiir den Lagernach-

das automatisierte Lagersys-
tem erweiterten Konzept
hochzufrieden und sehen
hierin einen entscheidenden
Baustein fiir die Zukunftsfé-
higkeit der Behrens-Wohlk-
Gruppe in sich verédndern-
den Mirkten.



