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Takko setzt auf Push- und Pull

Takko Fashion, einer der gréten Discounter im Lifstyle-, Textil- und
Mode-Geschdift, hat angesichts des erheblichen Wachstums sein Dis-
tributionskonzept fiir die Filialversorgung komplett neu ausgerichtet.
Ftir die Steuerung der gesamten Logistik im neuen Warehouse Bénen
entschied sich der Telgter Fashion-Filialist fiir das Warehouse-

Management-System Logos des Viernheimer Logistiksoftware-

Experten Gigaton.

AXEL GUTENSOHN

Takko zdhlt mit 1050 Filialen,
9175 Mitarbeitern und einem Umsatz von
695 Mio. Euro zu den Groflen in dieser
Branche. Das Unternehmen hat sich nach
eigenen Berichten in den vergangenen
zwei Jahren mit intensiver Konzentration
auf direkte Importe aus den asiatischen
Produktionslandern und dem damit ver-
bundenen Aufbau einer vertikalen Posi-
tionierung in den Beschaffungsprozessen
umfassend neu ausgerichtet. Mit diesen
Mafinahmen solle ein weiteres jahrliches
Wachstum um zirka 150 Filialen ermog-
licht und den damit verbundenen en-
ormen logistischen Herausforderungen
Rechnung getragen werden.

Die Logistik-Anforderungen im Han-
delsgeschaft fiir Fashionprodukte haben
sich nach Erfahrungen von Takko in den
letzten Jahren mit immer schneller auf-
einander folgenden Saison-Wechseln
erheblich gewandelt. Grund fiir diese
Entwicklung sei die zunehmend schnel-
ler werdende Abfolge von unterschied-
lichsten Stilen und Trends, auf die der
Handel eingehen miisse, will er erfolg-
reich bleiben.

,»Als Fashion-Discounter kann man®
wie Riidiger Weinnoldt, der fiir Logistik
verantwortliche Geschiftsleiter, erklart,
,heute mit einem nur sehr engen Hori-
zont fiir die zu bewiltigenden Aufgaben
in der Beschaffungs- und Distributions-
logistik planen.“ Der Wandel des Kaufer-
verhaltens mit seinen viel grofleren Ein-
fliissen auf das Marktgeschehen, wie auch
die rasante Expansion des Unternehmens
in den zuriickliegenden Jahren, veran-
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lasste die Verantwortlichen,
ihre Logistikstrategie weiter zu
optimieren. ,Neben unserem
etablierten Transshipment-Konzept

zur unmittelbaren Filialversorgung tiber
zwei Distributionszentren in Telgte und
Schnelldorf haben wir®, so Weinnoldt
weiter, ,ein Push- und Pull-Warehouse
eingebunden. Ziel unserer Konzeption
war die Verbindung der Transshipment-
Effizienz (Push-Prinzip) mit der feineren
Steuer- und Planbarkeit durch ein Nach-
versorgungslager (Pull-Prinzip) fiir un-
sere Shops.“

Ergdinzung durch ein
Push- und Pull-Lager

Das neue, insgesamt 13000 m” grofe
Push- und Pull-Lager im westfélischen
Bonen erfiillt diese beiden Funktionen:
Die angelieferten Waren werden in zwei
Richtungen aufgeteilt. Zum einen Teil
werden sie im Cross-Docking iiber die
Distributionszentren direkt an die Filia-
len weitergegeben, zum anderen Teil fiir
die spatere Nachversorgung fiir maximal
vier Wochen zwischengelagert. Rund
70% entfallen dabei auf die Erstversor-
gung (Push-Strategie), und die restlichen
30% werden nachversorgt (Pull-Strate-
gie). Auf Basis der téglich ermittelten
tatsichlichen Abverkaufszahlen werden
die einzelnen Stores dann aus dem neuen
Lager bedarfsgerecht beliefert. Die Nach-
versorgung wird dabei mit den Trans-
shipment-Mengen kombiniert, damit
beides gebiindelt kostenoptimal trans-

Anzeige im MDE-
Handschuh (Daten-
funk-Terminal).

portiert werden kann. Das WMS
erhdlt von den Planungs- und Be-
schaffungssystemen des Discounters
alle Informationen zu den eingehenden
Ordern wie auch den Schliissel zur Auf-
teilung, dadurch kann dann mit der Ver-
einnahmung der Ware gleich eine Wei-
terleitung im Transshipment oder eine
Einlagerung initiiert werden.

Takko setzt ein Staplerleitsystem zur
Steuerung seiner operativen Lagerablau-
fe ein. Uber Funkterminals werden damit
Schubmaststapler je nach Auslastungssi-
tuation in den Wareneingang geroutet,
um dort die angelieferten Waren aufzu-
nehmen. Je nach Auftrag wird die Ware
entweder fiir die Weiterverladung im
Transshipment auf Versandzonen pro
Distributionszentrum bereitgestellt oder
direkt in einem Regallagerplatz, bedarfs-
weise auch in einem Blocklager, eingela-
gert. Ubernahme, Transit und Abgabe
werden dabei jeweils gescannt, so dass
jederzeit transparent bleibt, wo sich die
Ware gerade im Lager befindet.

Bei der Abgabe einer Palette im Ziel-
lagerplatz wird durch das Staplerleitsys-
tem zugleich gepriift, ob in unmittelbarer
Nihe ein Auftrag zur Entnahme vorliegt,
der mit dieser Fahrt verbunden werden
kann. Ist dies der Fall, bekommt der Stap-
lerfahrer den Vorschlag, diese Palette
gleich mit aufzunehmen.

So werden Fahrwege und damit Fahr-
zeiten deutlich reduziert. ,,Diese Doppel-
spiele®, sagt Matthias Langhorst, Be-
triebsleiter des Push- und Pull-Lagers,
»bringen uns Zeitvorteile, da Leerfahrten
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fiir unsere Stapler in erheblichem Um-
fang vermieden werden.*

Das eigentliche Kernstiick des neuen
Warehouses ist jedoch die Organisation
der Entnahmen fiir die Nachversorgung
der 1050 Filialen mit bis zu 50 000 Teilen
pro Tag. Takko setzt hier auf eine Kom-
bination aus filial- und artikelbezogener
Kommissionierung, die es erlaubt, je
nach Verfiigbarkeit der Ressourcen und
Auslastung in die jeweils erforderliche
Richtung zu steuern. Genutzt wird dazu
ein System zur Planung, Kontrolle und
Lenkung von Ressourcen.

Mit dem System werden operative T4-
tigkeiten definiert und diesen wiederum
Zeitvorgaben zugeordnet. Die fixierten
Zeitvorgaben werden dann allerdings
automatisch auf Basis der tatsachlich er-
mittelten Durchschnittswerte gewichtet.
Im weiteren Verlauf werden dann die
zuvor beschriebenen einzelnen Tétig-
keiten auf die zu einer Kommissionier-
welle zusammengefassten Auftrage aus
den Filialbestellungen aufgeldst, und da-
mit eine realistische Prognose erstellt,
wie hoch der zeitliche Aufwand fiir die
Kommissionierung sein wird.

In der Ermittlung der Prognose wer-
den mehrere Szenarien beriicksichtigt,
die entscheidenden Einfluss auf die spa-
tere Kommissionierung haben. Ist die
Bildung von filialbezogenen Entnahmen
gegeniiber den artikelbezogenen priori-
siert, kann, je nach dem taglich veréan-
derten Abverkaufsverhalten der Stores,
ein vollig unterschiedlicher Kommissio-
nieraufwand entstehen. Damit Takko
hier selbst entscheiden kann, werden im-
mer beide unterschiedlich gewichteten
Prognosen zu Auswahl prisentiert, um
dann je nach Lastsituation freigegeben
zu werden.

Optimierung
der Kommissionierfahrten

Die Kommissionierung ist vollig papier-
los mit einem W-LAN basierten Kom-
missioniersystem umgesetzt. Takko setzt
hier selbst entwickelte Datenfunktermi-
nals ein, die wie ein Handschuh am
Handgelenk getragen werden, um den
Mitarbeitern moglichst viel Bewegungs-
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Verteilvorgang auf die einzelnen Versandpackstiicke im Multi-Picking.

freiheit und vor allem zwei freie Hinde
zu geben. Entnommen wird filialbezogen
in handelstibliche Rollbehalter und arti-
kelbezogen in Gitterboxen. Fiir beide
Ladehilfsmittel werden jeweils Kommis-
sionierfahrten zusammengestellt, in de-
nen mehrere Behilter auf einem Kom-
missioniergerdt parallel gefiillt werden
konnen. Die Kommissionierung selbst
wurde konsequent auf das Multi-Picking-
Verfahren ausgelegt, wobei fiir den Start
jeder Kommissionierfahrt dynamisch ver-
sucht wird, eine optimale Tour zu bilden.
Dazu werden aus dem vorhandenen Auf-
tragspool diejenigen herausgesucht, die
ideal insofern zusammenpassen, als die
Entnahme dann gebiindelt an einem Quell-
Lagerplatz fiir mehrere Kommissionierbe-
halter durchgefiihrt werden kann.
»Dieses Verfahren der dynamischen
Optimierung von Kommissionier-
fahrten®, sagt Riidiger Weinnoldt, ,,hat
uns in groflem Umfang Effizienz und
Zeitersparnis gebracht. Wenngleich die
Touren naturgemif3, je weniger wir im
Auftragspool haben, natiirlich immer
ungiinstiger werden. Aber die Kunst der
Steuerung liegt im wesentlichen darin,
iiber den ganzen Tag hinweg ein ausge-
wogenes Verhiltnis zwischen bereits an-
stehenden Auftrigen und den neu ein-
zulastenden zu finden.“ Den fertig kom-
missionierten Rollbehéltern und Gitter-
boxen werden dann Versandpapiere zu-
geordnet, wobei Takko hier auf ein Sys-

tem zum ,,On-Demand-Printing® setzt.
Dabei werden die abgeschlossenen Pack-
stiicke vom Kommissionierer an einem
mit Druckern ausgeriisteten zentralen
Punkt vorbeigefiihrt, auf dem dann alle
erforderlichen Begleitpapiere, wie Pack-
stiickinhaltsverzeichnisse, Versandlabel
oder Dokumente, mit zusétzlichen Infor-
mationen bereitliegen.

Die Verwaltung der Versandfldchen
wird durch ein Dock- und Yard-Manage-
ment-System gesteuert, iiber welches
eine dynamische Zuordnung der Bereit-
stellungszonen automatisch je nach Aus-
lastung erfolgt. Die Verladung geschieht
dann ebenfalls papierlos tiber das Stap-
lerleit- und Kommissioniersystem. Dieses
Modul soll die korrekte Verladung der
fiir die einzelnen Touren vorgesehenen
Packstiicke auf die richtigen Lk sichern
und mit Verladeabschluss auch automa-
tisch alle relevanten Transportpapiere
wie Ladeliste oder Packmittelscheine
ausgeben.
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