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weiterung musste sich das Unternehmen
auch Gedanken tiber die zukiinftige Dis-
tribution der neuen Produkte machen.
,,Wir haben uns kurz nach der Entschei-
dung fiir die neue Kollektion auch damit
beschiftigt, wie die Distribution der Ware
tiber ein neues Lager erfolgen kann. Im Jahr
2002 haben wir hierfiir mit der logisti-
schen Grobplanung begonnen und meh-
rere Planungsspezialisten gebeten, uns An-
gebote zu machen®, schildert Thomas Dal-
sa3, Logistikleiter und Mitglied der

; ' ‘ . Geschiiftsleitung bei Leineweber, die Vor-
e Tk i : gehensweise. Das Unternehmen entschied
sichflir den Planer Siemens L&A, mit dem
die Herforder bis Mitte des Jahres 2003
den logistischen Rahmen absteckten und
GroBe, Lagertechnik und Budgets defi-
nierten.

Renommierte Partner an Bord

Um auf Nummer sicher zu gehen, hat Lei-
neweber nach Markteinfithrung der neuen
Kollektion in 2003 allerdings nicht sofort
mit dem Bau des Lagers angefangen.
,.SchlieBlich musste sich die neue Kollek-
tion erst einmal nachhaltigam Markt etab-
lieren. Und das hat sie auch tber alle Er-

wartungen hinaus im weiteren Verlauf
getan®, erinnert sich Dalsal3. So setzte das
Unternehmen im Jahr der Markteinfiih-
rung bereits 350.000, in 2005 schon an-
nahernd 1,2 Mio. Teile ab.

,,2004 konnten wir letztendlich die lo-
gistische und bauliche Feinplanung flir das
neue Lager angehen. Dabei sind wir klas-
sisch vorgegangen: Die Funktion definierte
die Form des Gebaudes®, erklart der Lo-
gistikleiter. Nach der endgiiltigen Investi-
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tionsentscheidung durch die Geschifts-
flihrung—immerhin flinf Mio. Euro, davon
allein rund zwei Mio. Euro in die auto-
matische Forder- und Lagertechnik —holte
sich Leineweber renommierte Partner fuir
das Projekt an Bord: Die Goldbeck Bau
GmbH, Bielefeld, war Generalunterneh-
mer fuir den Bau. Fiir die Behalterforder-
technik und die Regalbediengerite hatte
die BSS Bohnenberg GmbH aus Solingen
die Federfiihrung, die Hardware hierfiir
lieferte die TGW Transportgerite GmbH,
Wels (A). Der Stahl- und Regalbau stamm-
te von der Fritz Schifer GmbH, Neun-
kirchen.

die Lo

Nicht mehr von der Partie bei der wei-
teren Realisierung war Siemens. ,, Wegen
der damaligen Umfirmierungen und der
aktuellen Auftragslage standen dort die
Planunggsressourcen nicht mehr zur Ver-
fligung®, so Dalsal. ,,Deswegen arbeitete
Siemens bei unserem Projekt in der Fein-
planung auch mit dem Planungsunter-
nehmen ITWL zusammen.“ Die Feinpla-
nung und dann auch die Koordinierung
der Realisierung tibernahm von da an die
IWL AG, Ulm.

Zentrale Drehscheibe

,,Jm saisonalen Geschift der Bekleidungs-
industrie gibt es eigentlich nur zwei Zeit-
fenster, um ein derartiges Lager in Betrieb
zunehmen®, erkliart Dalsal3. ,,Das sind die
Saisonpausen, die bei uns im Mirz bis Mai
und September bis November liegen, da

Die Fordertechnik lauft auf einer
Lénge von 580 m in 3,30 m Héhe
und verbindet alle Lagerbereiche.

IStik

sich in diesen Zeitraumen die Ware im
Zufluss und noch nicht im Lager befindet
und die Abverkiufe flir die folgende Sai-
son noch nicht stattfinden.*

Und so erfolgte, nachdem Leineweber
im November 2004 den Bauantrag gestellt
hatte, nach einer relativ kurzen Genehmi-
gungsphase am 30. Mirz 2005 der erste
Spatenstich. Anfang 2006 war bereits die
Fertigstellung der Anlage. Um nun den
optimalen Zeitpunkt fur die Inbetrieb-
nahme zu ermitteln, analysierte Leinewe-
ber die Warenmengen, die in das neue
Lager kommen, den Lagerbestand und die
Abverkiufe in den nichsten Wochen. An-
fang Mai wurden dann die ersten Waren
eingelagert. Bis Ende Mai baute Leine-
weber die Bestinde im alten Lager ab und
16ste den Standort auf.

Seitdem tibernimmt das neue Logistik-
zentrum die Funktion einer zentralen

Leineweber Liegewaren-Lager
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7.350 Kartons
15.000 Teile/Tag
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Drehscheibe flir die Liegewaren: Von den
weltweiten Produktionsstandorten — vor
allem in Stidamerika, im Mittelmeerraum
und in Fernost — gelangt die Ware nach
Herford in die neue Anlage, wo sie kom-
missioniert und an die weltweit derzeit
rund 1.000 Kunden verschickt wird. Auch
eine letztmalige Qualititskontrolle findet
in dem Lager statt: Mitarbeiter tiberprii-
fen beispielsweise die Verarbeitungsqua-
litit, die Passform oder die MaBhaltigkeit.
So kann das Unternehmen feststellen, wel-
che Lieferanten welche Qualitit liefern.

Kombination von AKL und
Durchlaufregal

Kernstiick des neuen Distributionszent-
rums ist ein in die vollautomatische For-
dertechnik integriertes Kartonlager (AKL),
das aufgrund der prognostizierten Arti-
kel-, Mengen- und Kundenstruktur bei
der langsamer drehenden Nachorder-
kommissionierung zum Einsatz kommt.
In dem zweigassigen AKL istin den unters-
ten finf Ebenen und iiber die gesamte
Linge ein Pickface realisiert. Hierbei han-
delt essich um doppeltiefe Regalkanile, die
von einem Regalbediengerit mit Kartons
bestiickt und geleert werden konnen.
Gleichzeitig kann ein Kommissionierer auf
die einzelnen Teile innerhalb der Kartons
manuell zugreifen.

Fiir die Vororderkommissionierung hat
sich das bereits in der bestehenden Ab-
wicklung genutzte Durchlaufkanalregal als
das effizienteste Konzept erwiesen. Die
reine Lagerung ohne Zugrift auf das Ein-
zelteil erfolgt dabei in einem Paletten-
hochregal, der Transport von Paletten
mittels induktiv gefiihrtem Schmalgang-
stapler bzw. Handhubwagen. Bei der Kom-
missionierung handelt es sich um eine ein-
stufige, wegeoptimierte, funkgeftihrte ma-
nuelle Kommissionierung. Durch den
Einsatz eigens dafiir entwickelter Trans-
portwagen konnen bis zu sechs Liefer-
scheine gleichzeitig von einem Kommis-
sionierer bearbeitet werden. Die Uberga-
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Das Liegewaren-Lager von
Leineweber in Herford: Hier finden
seit Mai 400.000 Teile Platz.
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be der Kartons mit den gepickten Teilen er-
folgt tiber die flinf daflir vorgesehenen Senk-
rechttordereran die Behilterfordertechnik.

Gesteuert werden die gesamten Lager-
aktivititen von einem Lagerverwaltungs-
system, das Leineweber fiir das alte Liege-
warenlager entwickelt hatte. Die Soft-
warestruktur und die prozessunabhingigen
Softwarebestandteile gehen dabei auf ein
System zurtick, das bereits in dem 1998 re-
alisierten vollautomatischen Hangewaren-
lager im Einsatz ist. ,,Beim Lagerverwal-
tungssystem waren wir in der gliicklichen
Situation, keine neue Losung realisieren zu
miissen, sondern eine flir die rein manuelle
Lagerabwicklung vorhandene, auf die
neuen teilautomatisierten Lagerprozesse
zu adaptieren®, erliutert Dalsal3.

Herausforderung Saisonalitat

Mit dem neuen Lager zeigt sich Dalsal3
sehr zufrieden — und ist sichtlich stolz auf
die Anlage: ,,Mir ist nicht bekannt, dass es
in der Branche eine solch hochautomati-
sierte Anlage gibt. Und auch die Integra-
tion der einzelnen Arbeitsstufen tiber die
Behalterfordertechnik ist aulergewhn-
lich®, so der Logistikleiter. Doch Auto-
matisierung ist nicht alles — gerade bei

einem so stark saisonalen Geschift wie in
der Modebranche.

,2Automatik macht ja nur dann Sinn,
wenn sie einen hohen Ausnutzungsgrad
und eine gleichmiBige Auslastung besitzt.
Deswegen der Mix zwischen manueller
Kommissionierung und automatischer
Nachversorgung*, erklirt Dalsal3. ,,Die
Logik dahinter: Das Nachordergeschift
sorgt flir eine gewisse Grundauslastung,
die durch das AKL unterstiitzt wird. Das
Vorordergeschift ist sehr zyklisch. In der
Hochsaison kénnen wir die Spitzen durch
den Einsatz von zusitzlichen Mitarbeitern
bewiltigen.

Eine weitere Besonderheit: Die Anla-
ge ist auf Wachstum ausgelegt: Nicht nur
die Halle an sich, auch jeder Arbeitsplatz
kann bei Bedarf erweitert werden. Die Ge-
baudetechnik — Gas, Strom und Sprink-
leranlage — ist bereits darauf vorbereitet.
Und vielleicht kommt ein Ausbau schnel-
lerals erwartet. Denn im vergangenen Jahr
hat Leineweber bereits die Planzahlen von
2007 erreicht — jetzt heilit es abwarten,
wie sich das weitere Wachstum entwickelt.
SchlieBlich soll das neue Logistikzentrum
nicht nur eine Saison passen, sondern auch
in Zukunft Leineweber auf den Leib ge-
schneidert sein. Jens Verstaen

Materialflussgruppe
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Ilhr Generalunternehmer fiir:

Hochregallager
Kommissionieranlagen
Transport-/Sortiersysteme
Sondersysteme
Lagerverwaltungssysteme
Datenfunksysteme

Modernisierung und Sanierung
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