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Die wachsenden logisti-
schen Anforderungen,
zum Beispiel schnellere
Lieferzeiten oder ein brei-
teres Warensortiment, er-
fordern einen optimierten
Materialfluss und moder-
ne technische Lager- und
Fordersysteme. Bei der
Andreae-Noris Zahn AG in
Freiburg wurde die Logis-
tik bei laufendem Betrieb
modernisiert.

Optimierter Materialfluss sorgt fiir kiirzere

Lieferzeiten

Von ihrer Niederlassung Freiburg
aus beliefert die Andreae-Noris
Zahn AG (ANZAG) die Apothekenim
auBersten Stidwesten Deutschlands.
Damit dieser Standort auch kiinftig
wettbewerbsfahig bleibt und die
Kunden noch schneller beliefert
werden konnen, wurden die tech-
nischen Lager- und Fordersysteme
modernisiert. Projektpartner war
die Rema Tec GmbH aus Karlsruhe,
die den Umbau des Lagers bei lau-
fendem Betrieb realisierte.

Fur eine Modernisierung des Lagers
waren geniigend triftige Griinde
vorhanden: drei Etagen, fiinf Kom-
missionierstrecken mit insgesamt
23 Kommissionierstationen, eine
Fordertechnik, die tiberwiegend
aus dem Jahr 1987 stammte, und
ein Materialflussrechner, fiir den
kiinftig der Service nicht mehr
garantiert ist.

Kinftige logistische Aufgaben,
die aufgrund der Kundenanfor-
derungen immer anspruchsvoller
werden, lieBen sich mit dem alten La-
gerkonzept nicht mehr bewaltigen.
Nach einer konkreten Planung der
ANZAG-Logistiker gemeinsam mit
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Lagertechnik

Schnellerer Durchlauf
auch ohne Automatisierung

den Betriebsverantwortlichen folgte
Ende 2005 die Freigabe der fiir den
Umbau benétigten Mittel durch den
Konzern. In nur knapp acht Wochen
restrukturierte die Rema Tec GmbH
aus Karlsruhe
gemeinsam mit
denLogistikern
der ANZAG
im laufenden
Betrieb die
neuen Forder-
und Kommissi-
onierstrecken
im Oberge-
schoss und im
Kellergeschoss
der Niederlas-
sung.

Kommissionierleistung
muss stimmen

Am Standort Freiburg werden phar-
mazeutische Artikel gelagert und
taglich fiir die regionalen Apotheken
kommissioniert. Ausgeliefert werden
die Sendungen von Fahrzeugen mit
der Aufschrift ,Eilige Arzneimittel”.
Und genau diese ,Eile” fangt schon
bei der Kommissionierung an. Nicht
ohne Grund ist die Kommissionier-
leistung neben der Verfligbarkeit
eine wichtige Kennzahl fiir das
Leistungsvermdgen der gesamten
Logistikanlage.

Kiirzere
Durchlaufzeiten

Die ehemals 23 Kommissioniersta-
tionen wurden drastisch auf 14
Stationen reduziert. Dazu wurden
im Obergeschoss aus zwei Kommis-
sionierkreisen, das entspricht vier
Kommissionierstrecken, lediglich ein
groBer Kommissionierkreis geschaf-
fen. Auf diese Weise bekamen die

Kommissionierstationen ein vollig
neues Aussehen und wurden in ihrer
Anzahl halbiert. Dies tragt zu einer
insgesamt kiirzeren Durchlaufzeit
bei, denn jeder Ausschleusvorgang
und das erneute Sichten des Kom-
missionierbelegs bedeuten einen
héheren Kommissionieraufwand.

Die Aufstellung der Regaltechnik
und die Artikelverteilung gemaB
ABC-Analyse wurden komplett neu
gestaltet. Auch im Kellergeschoss
wurde eine ,echte” Kommissionier-
strecke geschaffen. Zuvor war das
Kellergeschoss mit nur 10 Prozent Zu-
griffsanteil lediglich eine Ergénzung
zum Obergeschoss, wo die restlichen
90 Prozent abgefertigt wurden. Mit
der neuen Stationsanordnung und

einer zusatzlichen vierten Kommissi-
onierstation im Kellergeschoss kann
die Zugriffsverteilung jetzt etwas
angeglichener dargestellt werden
(70 Prozent im Obergeschoss, 30
Prozent im Kellergeschoss). Zudem
wurden die Ubervorrite an den
durch den Wegfall von zwei Kom-
missionierstrecken gewonnenen
Lagerflachen in unmittelbarer Néhe
der Schnelldreherregale platziert.
Ein weiterer groBer Vorteil des
Kellergeschosses ist die dort vor-
handene stabile Raumtemperatur,
denn auch in den warmen Som-
mermonaten bleibt die Temperatur
ohne Klimatisierung unter den
geforderten 25 °C.

Die eingesetzte Fordertechnik hat

Die Transportbehélter werden mit einer
Foérdergeschwindigkeit von 0,5 m/s, 6rtlich auch héher,

bewegt.




Regaltechnik und Artikel-
verteilung wurden neu
gestaltet.

eine Fordergeschwindigkeit von 0,5
m/s, Ortlich auch hoher.

Bis zu 3.600 Behalter
pro Stunde

Bei einer Behalterlange von 500 mm
und der Mdglichkeit, die Behalter
dicht an dicht Gber die Anlage
fahren zu kdnnen, ergibt sich ein
rechnerischer Durchsatz von 3.600
Behéltern pro Stunde (punktuell
gemessen!). Durch den Einsatz von
Drehausschleusern kann dies auch
in den Ausschleusstationen erreicht
werden, ohne dass der Durchsatz
abreiBt. Gerade durch die insgesamt
verkiirzte Streckenlédnge war dieses
Merkmal gefordert worden. Mit der
neuen Fordertechnik konnte der
Gerauschpegel im Lager deutlich re-
duziert werden. Aber auch die helle
Farbgebung der Bahnprofile hat zu
einer Verbesserung der Arbeitsat-
mosphare fiir das Personal geftihrt.

Umbau erfolgte im
laufenden Betrieb

Die besondere Herausforderung bei
dem Projekt in Freiburg bestand dar-
in, den laufenden Betrieb aufrecht
zu erhalten und gleichzeitig die in
die Jahre gekommene Fordertech-
nik zu ersetzen sowie eine neue
Streckenfiihrung zu implementieren.
Nicht selten wurden die notwen-
digen Arbeiten in Wochenend- und
Nachtschichten von den Fachmon-
teuren ausgeflihrt, denn tagstiber
musste die Kommissionierung auf
Hochtouren weiterlaufen. Der Kun-
de sollte von dem Umbau nichts

Negatives splren. Im Gegenteil,
nach dem Umbau erhalten die
Apotheken ihre Waren deutlich
schneller. Die Inbetriebnahme wurde
in einzelnen Steps - je nach Fertig-
stellungsgrad - durchgefiihrt. Die
zuvor notwendigen Test-Szenarien
waren von den Logistikern der
ANZAG so ausgekligelt worden,
dass die Echt-Inbetriebnahme keine
Probleme mit sich brachte.

In Freiburg konnte die Moderni-
sierung des Lagers erfolgreich ab-
geschlossen werden. Betriebsleiter
Gunter Kaiser kommentiert die

Besonderheit des Projekts: , Ein Um-
bau wahrend des normalen Tages-
betriebes ist keine einfache Sache,
sowohl flir unsere Mitarbeiter als
auch fiir die Monteure der externen
Fachfirmen.” Fir die ANZAG-Mitar-
beiter war es sicherlich chaotisch,
in einer Baustelle die normalen
Kommissioniertatigkeiten durchzu-
fuhren, denn immer wieder hatten
einige Kommissionierstationen Uber
Nacht ein neues Aussehen bekom-
men. Nachdem bereitsin den Jahren
2000 und 2002 der Wareneingang
und die Retourenabteilung sowie
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die kompletten Lagerverteilstrecken
(Kopfzone) von Rema Tec erneu-
ert worden waren, kdnnen nach
Abschluss der Restrukturierungsar-
beiten in Freiburg die Apotheken
im Stidwesten Deutschlands noch
schneller beliefert werden. Die weit-
aus niedrigeren Durchlaufzeiten im
Lager waren ohne Automatisierung
realisierbar.
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