Schwerpunkt

RBG/Shuttle
Shuttle

Shuttle-
System
sichert den

Ernteeinsatz

Die rasche Versorgung mit Ersatz-
teilen fiir Traktoren, Mahdrescher

und andere landtechnische
Maschinen ist gerade wahrend
der Erntezeit fiir die Landwirte

auBerst wichtig. Ein dynamisches

Intralogistiksystem sorgt fiir
optimale Prozesse im Lager.

in wesentlicher Fokus von Fricke
E liegt auf dem Ersatzteilhandel un-

ter der Marke ,Granit Parts”, der
mehr als die Hélfte des Unternehmen-
sumsatzes von iiber 460 Mio. Euro aus-
macht. ,Alles das, was eine Landma-
schinenwerkstatt in Europa braucht,
um ihre Kunden gliicklich zu machen,
das liefern wir”, erklart Holger Wach-
holtz, Geschaftstiihrer von Fricke. An-
ders als die Mitbewerber beliefert Fricke
seine Kunden fast ausschlieBlich aus
einem Zentrallager am Hauptstandort
in Heeslingen.

Der Erfolg gibt Fricke Recht. Wih-
rend die Branche insgesamt stagniert
oder sogar leicht riicklautfig ist, steigt
der Umsatz der Heeslinger permanent.
Deshalb mussten die Lagerflachen stan-
dig erweitert werden und man hatte
schlieBlich eine Flache von rund
40.000m? zur Verfiigung, auf der mit
einer rein manuellen Kommissionie-

Uber Fricke

Die Fricke Gruppe mit Sitz im norddeutschen
Heeslingen zahlt zu den groBten privaten
Akteuren im européischen Landtechnik-
handel. Das 1923 gegriindete Unternehmen
entwickelte sich vom Kklassischen Land-
maschinenhéndler zu einem europaischen
Dienstleister mit rund 1.100 Mitarbeitern
und Standorten in 17 Landern.
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76 Shuttles bedienen in vier
Gassen die 9.120 Stellplatze.

rung die Kundenauftrdge abgearbeitet
wurden. 2010 bot aber auch diese Fla-
che schon wieder zu wenig Platz. Wach-
holtz erinnert sich: ,Das Lager platzte
aus allen Nadhten, sodass wir tiberlegt
haben, was jetzt der richtige Weg sei.”
Gemeinsam mit den Beratern von Via-
LOG wurde entschieden, den Standort
Heeslingen weiter auszubauen und teil-
weise zu automatisieren, weil sonst die
Wege einfach zu lange und die Produk-
tivitdt der Kommissioniermitarbeiter zu
gering geworden ware.

Manuelle Kommissionierung
Bei der Automatisierungslosung ent-
schied sich Fricke fiir TGW Systems In-
tegration als Projektpartner. Es wurde
allerdings kein Ware-zur-Person Kom-
missioniersystem realisiert, wie man
vielleicht vermuten wiirde. Stattdessen
entschied mach sich dafiir, die Klein-
teilekommissionierung in einer 4-ge-
schoBigen Fachbodenanlage zu konzen-
trieren. Die Auftrage werden hier paral-
lel auf allen Ebenen kommissioniert
und jeder Mitarbeiter arbeitet an meh-
reren Auftrigen gleichzeitig, um die
Wege zu optimieren. Dadurch konnte
die Kommissionierleistung pro Mitar-
beiter auf rund 60 Positionen pro Stun-
de mehr als verdreifacht werden.

Die Automatisierung konzentriert
sich auf die anschlieRenden Prozesse
der Auftragskonsolidierung sowie den

Materialfluss in Richtung Verpackung
und Versand. Dieses System ist fiir die
Auftragsstruktur bei Fricke ideal. ,Der
Kunde bestellt bei uns bis 18 Uhr und
will die Ware am nachsten Morgen bei
sich auf der Werkbank haben. Bis 7 Uhr
am liebsten”, erkldrt der Fricke-Ge-
schaftsfithrer. ,Und wir haben nur eine
sehr kurze Zeit zum Kommissionieren.
Wir erhalten 50 % der Auftrage zwi-
schen 15 und 18 Uhr. Das heif3t, wir
brauchen eine sehr grof3e Schlagkraft in
dieser Zeit.” Bis zu 5.600 Auftragsposi-
tionen werden im Kleinteilebereich pro

Ersatzteile fiir ganz Europa
aus einem Zentrallager

Stunde kommissioniert. Dazu kommen
noch bis zu 2.400 Positionen pro Stun-
de aus anderen Bereichen. Aufgrund
der parallelen Kommissionierung in
unterschiedlichen Bereichen ist eine
anschlieBende Konsolidierung notwen-
dig. ,Wir biindeln die Waren aus den
verschiedenen Kommissionierberei-
chen in einem Puffer, um sie dann ge-
schlossen zum Verpacken zu bringen”,
so Wachholtz.

6.000 bis 7.000 Kunden werden pro
Tag mit insgesamt rund 12.000 Paketen
beliefert. ,Der Kunde wiirde es nicht ak-
zeptieren, wenn er von uns fiir eine klei-
nere Bestellung fiinf Pakete bekommt —
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abgesehen von den Kosten. Er mdéchte
gerne so wenig Packstiicke wie moglich
haben”, erklart Holger Wachholtz. Des-
halb ist ein leistungsfahiges Putfersystem
notwendig, das mit einem TGW Stingray
Shuttle System realisiert wurde.

Die in Kunststoffbehaltern kommis-
sionierte Ware wird im jeweiligen Kom-
missionierbereich auf die Fordertechnik
aufgesetzt und automatisch in den
Shuttle-Puffer befordert. In vier Gassen
bedienen insgesamt 76 Stingray Shutt-
les von TGW die 9.120 Stellpldtze, in
denen die Kommissionierbehalter auf
Warteposition verbleiben, bis alle Wa-
ren fiir den jeweiligen Auftrag einge-
troffen sind. Erst dann werden alle Be-
hilter zu einem Kundenauftrag ausge-
lagert und an einen der Verpackungs-
platze weitergeleitet.

Das Shuttle System wurde fiir diese
Anwendung ausgewahlt, um die beno-
tigte hohe Leistung in den Tagesspitzen
mit moglichst geringem Technikeinsatz
bewidltigen zu konnen. Mehr als 4.000
Ein- und Auslagerungen schaffen die
vier Stingray Gassen innerhalb einer
Stunde. In einem klassischen automa-
tischen Kleinteilelager mit Regalbedien-
gerdten wiirden fiir diese Leistung sehr
viel mehr Gassen bendtigt, wodurch
nicht nur das Investitionsvolumen son-
dern auch die benotigte Flache und der
Energieverbrauch deutlich héher anzu-
setzen waren.

Cross-Belt Sorter als
Verbindungsférdersystem

Mit der reinen Ein- und Auslagerleis-
tung ist es aber nicht getan. Auch in der
Verbindung zwischen Kommissionie-
rung, Pufferlager und Verpackung wer-
den diese hohen Leistungen bendtigt.
TGW verzichtete fiir diese Funktion auf
herkommliche Fordertechnik und setzte

Die Kleinteile werden in einem eigenen Bereich
mit den groBen Teilen konsolidiert.

stattdessen einen Cross-Belt Sorter ein,
der sich quer durch den neugebauten
Teil des Fricke-Logistikzentrums zieht.
Auch die 64 Packpldtze werden di-
rekt vom Cross-Belt Sorter versorgt. Al-
le Behilter eines Auftrags werden der
Reihe nach an einen vom Steuerungs-
system vorgegebenen Packplatz trans-
portiert. Dort packen die Mitarbeiter die
Ware fachgerecht in moglichst wenige
Kartons und schicken diese weiter in
den Versand. Wenn ein Auftrag auch
Waren enthdlt, die fiir einen Kommis-
sionierbehadlter zu grof sind, z. B. Pflug-
schare, dann werden die Kleinteile zu
diesem Auftrag in einem eigenen Be-
reich mit den groflen Teilen konsoli-
diert, um ebenfalls den Gesamtauftrag
in einer Sendung ausliefern zu kénnen.

Automatische Tourensortierung
Im Versand werden die fertigen Pakete
automatisch nach Touren sortiert und
auf entsprechenden Zielbahnen des For-
dersystems zur Verfiigung gestellt. Tag-
lich docken rund 60 Lkw an den Ver-
sandtoren von Fricke an, um die Waren
abzuholen und in die Verteilzentren der
verschiedenen Paketdienstleister zu
bringen. Schlieflich muss die Ware am
ndchsten Morgen bei den Kunden sein.
Bei Fricke zeigt man sich mit dem
Verlauf des Projektes durchwegs zufrie-
den. ,Insgesamt muss man sagen, hat
TGW hier einen guten Job gemacht. Die
waren engagiert dabei, die haben auch
verstanden, wo unsere Note waren. Das
war wirklich eine harmonische, ordent-
liche Zusammenarbeit”, sagt der Fricke
Geschaftsfithrer Holger Wachholtz. Und
seine Entscheidung hat auch langfris-
tige Relevanz. ,Fiir uns war schon bei
der Auswahl des Projektpartners klar,
das ist jetzt eine Technik, die man sich
fiir die ndchsten 20 Jahre hinstellt.
Wenn wir da nicht von vornherein das
Gefiihl gehabt hatten, das ist ein Part-
ner, mit dem kann man auch in 20 Jah-
ren noch verniinftig zusammenarbei-
ten, dann hatten wir uns sicherlich
nicht fiir TGW entschieden.” <
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