
ten Verteilzentrums. Das neue Verteil-
zentrum am Standort Waghäusel bei
Karlsruhe wurde im Herbst 2004 nach
nur rund achtzehn Monaten Bauzeit in
Betrieb genommen und ging unlängst
in Vollbetrieb. Von hier aus beliefert dm
seine Filialen im Süden Deutschlands.
In Waghäusel werden die Lagerprozes-
se, wie auch in den dm-Verteilzentren

Weilerswist und Meckenheim, mit dem
inconsoWMS HELAS verwaltet und
gesteuert. Hier setzt dm allerdings auf
einen deutlich höheren Automatisie-
rungsgrad als in den bestehenden Ver-
teilzentren. Die damit verbundene
Produktivitätssteigerung wird durch
das System effizient unterstützt. „Des-
patch Advice“ unterstützt die automa-

tischen WE Kontrolle. Im Zuge der In-
betriebnahme des VZ Waghäusel hat
dm die EDI-Kommunikation mit den
Lieferanten um die Nachricht „Des-
patch Advice“ erweitert. Mit Abgang ei-
ner Sendung schickt der Lieferant be-
reits ein elektronisches Lieferavis an
dm. Dieser Despatch Advice enthält alle
notwendigen Daten, wie zum Beispiel
NVE, MHD, Mengen- und logistische
Informationen, die für eine automati-
sche Wareneingangs-(WE)Kontrolle
Voraussetzung sind. Sie werden im in-
consoWMS HELAS mit den vorab über-
mittelten Bestellungen verglichen.

Dies ist eine Voraussetzung dafür,
um im Wareneingang noch mehr Ver-
antwortung an die Speditions-Dienst-
leister zu übertragen. Sie laden nicht
nur ab und übergeben die Paletten an
dm, sondern sie führen die automati-
sche WE-Kontrolle selbsttätig durch.
Das System stellt durch entsprechende
Plausibilitätsprüfungen sicher, dass nur
korrekt gebuchte Paletten eingelagert

Der dm-Drogerie–Markt befindet
sich seit Jahren konsequent auf
Wachstumskurs und gehört mit

mehr als 3,3 Mrd. Euro Umsatz im Jahre
2005 zu den 200 umsatzstärksten Unter-
nehmen Deutschlands. Die Querschnitts-
funktion Logistik ist einer der Schlüssel-
faktoren für das erfolgreiche Wachstum.
Die logistische Kette und die Optimie-
rung ihrer Prozesse haben die effiziente
Belieferung der Filialen und letzten En-
des die Kundenzufriedenheit zum Ziel:
Bei dieser Kennzahl erreicht dm in den
Umfragen Bestnoten unter den überre-
gionalen Filialisten. Die dm-Verteilzen-
tren spielen hierbei eine zentrale Rolle:
Sie beliefern die rund 800 dm-Märkte in
höchster Qualität und Termintreue.

Aufgaben wie Kapazitätserweiterung
und Produktivitätssteigerung stehen al-
so vor allem im Dienst der Filiale. Nach-
dem die Kapazitätsgrenzen der Verteil-
zentren in Weilerswist und Mecken-
heim in Sicht kamen, begann dm mit
der Planung und Errichtung eines drit-

Deutlich erhöhter
Automatisierungsgrad

Mehr Automatisierung – das ist nur eine Aufgabe, die das neue Materialfluss-
System im Verteilzentrum von dm-Drogerie-Markt in Waghäusel leisten muss.

PRODUKTIVITÄT IM DIENST DER FILIALE

Die dm-Verteilzentren beliefern
die rund 800 dm-Märkte.
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Die Paletten werden mit einer Elektrohänge-
bahn transportiert, deren Wagen eigens für dm
entwickelt wurden. Die 130 so genannten „Cad-
dies“ verfügen über seitlich zugängliche Fächer
für Leerpaletten, Verpackungsfolien und Karto-
nagen, sowie eine Gabel mit integrierter Waage,
die die Paletten hält. Diese innovativen Trans-

portmittel werden dank der graphischen Dialo-
ge des inconsoWMS HELAS an dem Gehänge zu
systemgeführten, intelligenten Pickmobilen. Sie
kommunizieren per Funk online mit dem Lager-
verwaltungssystem und dem Materialflusssy-
stem, das die Fördertechnik steuert, und wer-
den auf diese Weise automatisch bewegt.

EHB in der Kommissionierung

Für neues Wachstum und weitere Qualitätssteigerungen sind die dm-Verteilzentren gut gerüstet.

werden. So schafft das System schon
beim Wareneingang hohe Sicherheit
durch eine weitgehend automatische
Vereinnahmung. Darüber hinaus wird
der Personaleinsatz im Wareneingang
erheblich reduziert.

Die stärkere Automatisierung zeigt
sich im Einsatz automatischer Förder-
technik vom Wareneingang bis zum
Versand. Eingehende Ware wird nach
optischer Kontrolle direkt auf Rollen-
und Höhenförderern in die Übernah-
me-Ebene des kombinierten Hochregal-
und Kommissionierlagers befördert.
Dort werden die Paletten von einer
elektrischen Förderbahn übernommen
und zu den Regalbediengeräten im vom
System vorgesehenen Gang gebracht.
Besondere Aufmerksamkeit verdient
aber die Elektrohängebahn, die im Rah-
men der Kommissionierstrategie eine
zentrale Rolle spielt.

Optimierungsziel Filiale
Die Optimierung mit Blick auf die Filia-
len findet ihren Ausdruck in gleich meh-
reren Aspekten: im Lagerlayout, bei der
Wahl der Kommissioniertechnik und
schließlich in der Arbeit der Kommissio-
nierer selbst. Joachim Lück, der Koordi-
nator der dm-Verteilzentren, unter-
streicht diese Prioritätensetzung: „Gera-
de bei der Kommissionierung schauen
wir nicht nur auf optimale Lagerabläufe,
sondern haben den Gesamtprozess bis
ins Regal der Filiale im Blick.“ In allen
Grundzügen spiegelt sich konsequen-
terweise das Ladenlayout bereits in der

Belegung der Fächer in den Kommis-
sionierebenen und -gängen. Um die
Sortimentstreue der Belieferung sicher-
zustellen und um nachgelagerte Pack-
vorgänge überflüssig zu machen, ent-
schied man sich bei dm, direkt auf die
Versandpaletten zu kommissionieren.
Für den Erfolg dieses Konzepts war die
Qualifikation der Mitarbeiter ebenso
wesentlich wie die Wahl der Kommis-
sioniertechnik.

Alle Kommissioniervorgänge wer-
den durch Lichtsignale unterstützt: Ei-
ne grüne Lampe zeigt an, ob in der lin-
ken oder rechten Regalreihe zu picken
ist – zusätzlich weist ein Lichtkegel di-
rekt auf das Entnahmefach. Das ermög-
licht es den Mitarbeitern, sich aus-
schließlich auf die Pick- und Packvor-
gänge zu konzentrieren.

Dies ist um so wichtiger, als das Pa-
cken der Paletten erhebliche Fertigkei-
ten voraussetzt. Joachim Lück:
„Schließlich werden die Paletten über
weite Strecken transportiert und mehr-
fach umgeladen. Trotzdem muss die
Ware unversehrt in die Filialen gelan-
gen.“ Hinten über der Gabel befindet
sich der Gehänge-PC, der dem Kommis-
sionierer alle für die Kommission rele-
vanten Informationen, wie zum Beispiel
Lagerplatz und Entnahmemenge, an-
zeigt. Hier können auch Sonderaktio-
nen, wie etwa Bruch und Inventur-Dif-
ferenzen, gebucht werden. Bei der
Kommission greift der Kommissionier
die angezeigte Pickanzahl und legt sie
auf die Palette. In diesem Moment er-

fasst die in der EHB integrierte Waage
das neue Ist-Gewicht und übermittelt
die Information an den Gehänge-PC.
Hier erfolgt der Soll-Ist Abgleich und –
sofern die Abweichung bestimmte Tole-
ranzgrenzen nicht über- oder unter-
schreitet – erfolgt eine Bestandsbu-
chung im inconsoWMS HELAS, und
der nächste Platz wird angefahren.

Mehr Verantwortung für 
die Kommissionierer
Bei dm geht eine höhere Automatisie-
rung durchaus mit höherer Verantwor-
tung für die Mitarbeiter Hand in Hand.
Die Caddies werden vom System in die
Kommissioniergänge gesteuert. Dort
kommen sie leer oder in unterschied-
lichen Fertigstellungsgraden an – je nach-
dem, welche Bereiche sie bereits passiert
haben. Sie halten vor dem jeweils ersten
anzusteuernden Pickfach. Die Kommis-
sionierteams entscheiden dann eigenver-
antwortlich, wie sie sich die Abarbeitung
der Aufträge einteilen, welche Gänge
oder Caddies zuerst bearbeitet werden.

Integrierte Waage, inconso-System,
Kommunikation via Gehänge-PC, Ver-
antwortung für die Mitarbeiter, die
Kombination dieser Faktoren führt da-
zu, dass logistische Qualität auf Anhieb
möglich ist: Die Fehlerquote sinkt auf
unter ein Promille. In Waghäusel benö-
tigt dm keine gesonderte Qualitätskon-
trolle mehr. Der Arbeitsgang konnte
vollständig eingespart werden.

Das Zusammenspiel der unterschied-
lichen Systeme von der innovativen
Fördertechnik bis zu den Online-An-
bindungen reibungslos abzustimmen,
stellte erhebliche Anforderungen an al-
le Projektbeteiligten. „Die Komplexität
des Gesamtsystems und die hochge-
steckten Ziele suchen schon ihresglei-
chen“, bekräftigt inconso-Bereichsleiter
Joachim Wojtaszek, „und wir mussten
einige Anstrengungen unternehmen,
um im Zeitplan eine lauffertige Kom-
plettlösung umzusetzen.“ "


