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SUCCESS STOR

im Einsatz bei RILA

Kommissionierlager mit 1.000 Palettenstellpldtzen und 500 Stiickgutregalpldtzen

Eingesetzte Software —
ProStore®-Komponenten

Automatischer Wareneingang
mit integriertem Scanner

Einlagerung
Qualitatssicherung
Umlagerung
Lagerverwaltung
Materialflusssteuerung

Beleglose Kommissionierung
mit Pick-by-Voice

Verpackung

Versand

Inventur
Bestandsfiihrung
Stammdatenverwaltung
Informationssystem
Chargenverfolgung

GS1 128-Etikettierung

Hostanbindung

= Anbindung automatische Lager-
steuerung mit MFS-Aufgaben
(SPS-Steuerung von 2 RBGs und
des FTS)

= Pick-to-Belt Unterstiitzung
= Staplerleitsystem auf Funkbasis

= Anbindung Fahrerloses Transport-
system (FTS)

Die Hardware — die Tools

= QOracle Enterprise Linux

= Oracle Fusion Middleware

= Oracle Datenbank

= Oracle Tools

= Psion Teklogix Funksystem

= Vocollect Pick-by-Voice Terminals

= 20 User

Sprechen Sie uns an —
Wir freuen uns auf lhre Nachricht

TEAM GmbH

Hermann-Lons-StralRe 88
33104 Paderborn

Fon +495254 8008-0
Fax +495254 8008-19

Mail team@team-pb.de
Web www.team-pb.de

Weitere Success Stories unter
www.team-pb.de/referenzen

¥ Platinum
ORACLE Partner
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im Einsatz bei RILA

Logistik fiir die feine Kiiche » Spe-
zialitdten aus aller Herren Lander fiir
Gourmets und GenieRer nehmen tag-
lich vom ostwestfdlischen Stemwe-
de-Levern aus ihren Weg in die Laden
des Lebensmitteleinzelhandels.

Dort, an ihrem Stammsitz, betreibt
die Rila Feinkost-lmporte GmbH &
Co. KG ein modernes Logistikzentrum
fiir die knapp 1.200 Artikel.

Fiir die Steuerung samtlicher logisti-
scher Ablaufe, bis hin zur Kommissio-
nierung, sowie fiir die Bestandsiiber-
wachung an allen Lagerorten sorgt
ProStore®, das Warehouse Manage-
ment System des Paderborner IT-Un-
ternehmens TEAM GmbH.

Als Spediteur fuhr Helmut Richter
im Linienverkehr nach Italien, Grie-
chenland und in die Tiirkei. Von dort
nahm er landestypische Lebensmittel
und Getrdnke fiir die Gastarbeiter in
Deutschland mit auf den Heimweg.
Das gab den AnstoB zu einer erfolg-
reichen Geschiftsidee: Ende 1970
wurde aus dem Spediteur ein Im-
porteur; er baute Kontakte zu Han-
delspartnern auf und begann, diese
Produkte selbst zu verpacken und zu
vermarkten.

Bald kamen Produkte aus weiteren
Landern hinzu: Spanien, Frankreich,
Israel, dann aus Chile und Mexiko, aus
den USA und Asien bis hin zum Orient.
Konsequent entwickelte man eigene
Marken und griindete Tochtergesell-
schaften mit eigener Produktion in
den wichtigsten Landern. Insgesamt
stammen heute etwa 40 Prozent des
Gesamtvolumens aus eigener Produk-
tion.

Beliefert werden alle Vertriebsformen
des Lebensmitteleinzelhandels in
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Deutschland, Osterreich und viele wei-
tere Lander, C&C-Mérkte sowie Fach-
héndler, beispielsweise Feinkost- und
Bioldden. 10.000 Adressen umfasst das
Lieferverzeichnis, zwischen 250 und
500 Auftrage werden taglich zusam-
mengestellt und ausgeliefert.

Das Logistikzentrum

In zweijdhriger Planung, beginnend
mit der Konzepterarbeitung bis hin zur
Ausschreibung und Vergabe, erarbeite-
te die Firma Rila gemeinsam mit einem
Ratinger Planungsbiiro ein in dieser
Form bis dato einzigartiges innerbe-
triebliches Logistikkonzept. Im Sep-
tember 2001 begann die Realisierung
des Logistikzentrums. In ca. 15 Mona-
ten wurde das bestehende Gebdude
erweitert und ein Hochregallager mit
ca. 6.800 Europalettenplatzen Lagerka-
pazitat errichtet.

Etwa gleichzeitig mit dem Baubeginn
gab es die ersten Kontakte mit TEAM.
Auf der Basis des von dem Planungs-
blro erstellten und mit Rila abgegli-

chenen Pflichtenheftes entwickelte
TEAM erste LOsungsvorschlage und
stellte sie in einem Angebot zusam-
men. Dann ging es Schlag auf Schlag,
ganze zwei Monate nach Auftragsertei-
lung lief bereits die erste Stufe der mo-
dernen Logistiklosung an. Seit Anfang
2003 nutzt man das System im vollen
Leistungsumfang und hat es seither
kontinuierlich um wichtige Komponen-
ten, wie z. B. Pick-by-Voice, erweitert.

Von der Einlagerung bis zur Ausliefe-
rung der Kommissionen

Die Logistiksoftware ProStore® koor-
diniert samtliche Ablaufe zwischen
der Einlagerung in das Hochregalla-
ger (HRL) und der Auslieferung der
Touren. Dazu steuert ProStore® alle
Subsysteme, kontrolliert und verwal-
tet die Bestdnde und ordnet sie den
Lagerorten zu. Das sind unter an-
derem: Hochregallager, fahrerloses
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im Einsatz bei RILA

Pick-by-Voice-Kommissionierung

Transportsystem, Kommissionierlager,
Zentral-Auslieferungslager, Stlcklager,
Fordersysteme, Versandpaletten zur
Warenauslieferung, Umpackzone etc.
ProStore® verbucht jede Warenbewe-
gung. ,Wir wissen zu jeder Zeit, wie
viel Stlick eines jeden Artikels sich an
den jeweiligen Lagerorten befinden
und wie hoch der Gesamtbestand
ist, erldutert Bernd Richter, der das
Familienunternehmen gemeinsam mit
seinem Vater fihrt.

Vollautomatischer Wareneingang
und Riickverfolgbarkeit mit GS1 128

Vor der Einlagerung ins HRL werden die
Waren von der Fordertechnik einem
automatischen Wiege- und Kontroll-
system zugefiihrt. Ein beidseitig der
Einlagerstrecke angebrachter automa-
tischer Scanner erfasst das GS1 128
Strichcode-Etikett. Die Zahl der Kartons
auf der Palette und samtliche Daten
des Etiketts, wie MHD, Menge, Gewicht
etc., werden so vollautomatisch an
ProStore® weitergegeben. Bei gut 75
% der Paletten kann so verfahren und
damit eine deutliche Steigerung der
Effizienz erzielt werden. Die Daten der
Ubrigen Paletten werden durch einen
Mitarbeiter erfasst. Anschliefend wird
das Palettengewicht auf Plausibilitadt
gepriift. Paletten mit negativer Plausi-
bilitat werden ausgeschleust, manuell
geprift und anschlielend wieder zu-

Packzone

rickgefihrt. Nach der Bestimmung von
Gewicht und Prifung der Konturen der
Paletten erteilt das System den Einlage-
rungsstatus, bestimmt — unter Berlick-
sichtigung der Fachlasten — den Lager-
platz und dirigiert sie dorthin. Vorher
erhdltdie Palette ein Etikett zur internen
Kennzeichnung, und in ProStore® wird
der Zugang mit allen dazugehorigen
Kriterien, wie Palettennummer, Artikel-
nummer, MHD, Gewicht usw., gebucht.
Auslagerungen aus dem HRL haben
immer Prioritdt, um die Kundenauf-
trage bedienen zu kdnnen. ProStore®
stellt die Auslagerungsanforderungen
— wahlweise Uber die Palettennum-
mer oder die Artikelnummer — und
bericksichtigt dabei das FIFO-Prinzip.
Mit der ausgelagerten Palette bestatigt
das System den Auftrag als ,erledigt”,
bucht den Posten aus dem Lagerort
HRL in den Lagerort FTS und weist die
Palette unter Angabe des Zielortes dem
FTS zu. Enthalt ein Kundenauftrag eine
sortenreine Palette, wird diese direkt in
die entsprechende Zentrallager-Pack-
zone geschleust. Bei Ubergabe der
Ware an das Kommissionierlager bzw.
einen anderen Zielort wird der FTS-Wa-
renbestand entlastet und dem Bestand
dieses Ortes zugebucht.

Kommissionierung in Batches

Kommissioniert wird nach so genann-
ten ,Batches”. Dazu werden alle fir ei-
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Hochregallager mit 6.800 Stellpldtzen

nen Tag anstehenden Lieferauftrage ,in
einen Topf geworfen” und dann festge-
stellt, welche Artikel in welcher Stlick-
zahl (kartonweise) zur Auslieferung
kommen sollen. Fiir die Berechnung
der Batches steht die Artikelgleichheit
in den Auftrdgen zur Pickoptimierung
im Vordergrund. Ein weiterer Parame-
ter ist der fixierte Ankunftstermin beim
Kunden. Der Warenfluss wird durch die
Vorgaben der Tourenplanung so ge-
steuert, dass die Lieferungen rechtzei-
tig an der Rampe stehen.

Beleglose Kommissionierung
per Pick-by-Voice

Das Kommissionierlager besteht aus
zwei Ubereinanderliegenden, vonei-
nander unabhdngigen Ebenen. Alle
Artikel werden auf ca. 1.000 Paletten-
stellplatze (Rollenbahnen) und ca. 500
Stiickgutregalplatze fiir C-Artikel ver-
teilt.

Jeweils zwei Kommissionierer pro Ebe-
ne teilen sich die Arbeit und benut-
zen dazu mobile Pick-by-Voice-Termi-
nals (Vocollect). Die Kommissionierer
melden sich per Sprachsteuerung in
einem Gang an. Dann erhalten sie per
Sprachanweisung die Information, von
welchem Platz gepickt werden soll.
Diesen bestdtigen sie mit Hilfe einer
Prufziffer und erhalten dann die Kom-
missionierdaten. Die Ware wird kar-

Vollautomatischer Wareneingang mit FTS

tonweise den Stellplatzen enthommen
und auf ein stehendes Forderband ab-
gelegt. Sind alle Pickvorgdnge fir einen
Gang abgeschlossen, stofit ProStore®
die Steuerung der Fordertechnik an.
Die Gang-Forderbander laufen auf ein
Band an der Stirnseite der Kommis-
sionierebene, von welchem aus die
Waren Uber Verteilweichen auf drei
Pufferstrecken je Ebene verdichtet und
verteilt werden, ohne die definierte
Reihenfolge zu verandern.

ProStore® gibt nach der kompletten
Kommissionierung eines Batches ein
entsprechendes Signal an die SPS der
Fordertechnik, und die Waren werden
Uber zwei Forderbander der Packzone
(Palettierung) zugefiihrt. Dabei wird
immer erst die untere, danach die obe-
re Ebene des Kommissionierlagers ab-
gearbeitet. In der Packzone werden die
Batches wieder in die Kundenauftrage
aufgeteilt. Zwei getrennte Palettierzo-
nen mit jeweils 21 Palettenstellpldtzen
sind hier vier Mitarbeitern zugeordnet.

Uber dem Endpunkt der beiden Fér-
derbander hédngen Zeilendisplays, auf
denen jeder ankommende Artikel mit
einer funfstelligen Artikelnummer
identifiziert wird. Uber den kunden-
bezogenen Palettenstellpldatzen sind
ebenfalls Displays angebracht. Korre-
spondierend mit der Ankunft der Arti-
kel leuchten Gber den zu bestlickenden

Paletten die jeweils abzulegenden
Mengen auf. Der Mitarbeiter bestatigt
die Artikelablage Uber einen Zugschal-
ter. Durch die Festplatzanordnung im
Kommissionierlager und immer gleiche
Abzugsfolge ist gewahrleistet, dass die
schweren Artikel auf den Paletten zu-
unterst, und die leichten und empfind-
lichen Waren darauf palettiert werden
kénnen.

Durch elektrische Deichsel-Hubwagen,
die mit Datenfunkterminals ausgeri-
stet sind, werden die fertig bestiickten
Paletten abgeholt, an die Fordertech-
nik Ubergeben und zum Stretchen
transportiert. Anschliefend werden
die gestretchten Paletten durch einen
automatischen Etikettierer mit einem
DIN A5-Versandetikett versehen. Nach
der tourenbezogenen Bereitstellung
werden die Paletten zur Versandrampe
gebracht. Auch diese Vorgdnge steuert
ProStore® und bereitet abschliefend
die Auftrags- und Lieferdaten fir die
Ubergabe an den Host zur Fakturie-
rung.

Spiirbare Entlastungen

Bereits im ersten Jahr nach Inbetrieb-
nahme der zweiten Stufe hat ProStore®
bei Rila zu einer spiirbaren Kostenent-
lastung gefiihrt. Die nachfolgenden
Erweiterungen, z. B. Pickby-Voice, voll-
automatischer Wareneingang etc,,

haben einen zuséatzlichen Effektivi-
tatsschub gebracht. Im Jahr 2009
konnte eine weitere deutliche Opti-
mierung erzielt werden, als das zwei-
te RBG in Betrieb genommen wurde
und ProStore® alle Aufgaben des alten
MFS Ubernahm.

ProStore® steuert nun die SPS der bei-
den RBGs und des FTS direkt an. Die
Auffillung des Kommissionierlagers,
die zuvor oft bis 22:00 Uhr dauerte,
kann nun parallel zum ,normalen”
Betrieb laufen, da die Ein- und Aus-
lagerprozesse erheblich beschleunigt
werden konnten.

Eine erhohte Ausfallsicherheit ist ein
weiterer positiver Effekt dieser Erwei-
terung. FUr die nachsten Jahre sieht
sich Bernd Richter gut geristet. ,Das
System konnte eine Erweiterung des
Warendurchsatzes um 60 bis 80 Pro-
zent verkraften. Dazu miissten wir nur
durchgehend im Zwei-Schicht-Betrieb
arbeiten.”

Angesprochen auf die Weiterentwick-
lung antwortet er: ,,An den Details
wird ja standig gefeilt, und da sind wir
keineswegs festgeschriebenen Kon-
zepten verhaftet. Besser ist immer
das, was funktioniert, auch wenn es
auf dem Papier anders steht. Wir sind
ja keine Dogmatiker.”
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