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Mercedes-Benz: Neues Regional Master Warehouse in den USA
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Zur Optimierung der Teiledistribution

Um den wachsenden Fahr-
zeugabsatz in den USA zu
bewiltigen und die rapide
steigende Originalteilenach-
frage auf dem grofiten Aus-
landsmarkt fiir Mercedes-
Benz-Fahrzeuge zu befriedi-
gen, hat Mercedes-Benz USA
das neue Regional Master
Warehouse in Robbinsville/
New Jersey an der ame-
rikanischen Ostkiiste, 60 km
siidlich von New York, ge-
baut. Von hier aus werden
320 Vertriebspartner in den
USA mit einer immer groBe-
ren Teilevielfalt versorgt, die
auch in Zukunft weiter stei-
gen wird. Generalunter-
nehmer fiir die interne Logis-
tik des weitgehend automati-
sierten Logistikzentrums war
Gebhardt Fordertechnik aus
Sinsheim.

Mercedes-Benz USA hat eine
strategische Planung von der
DaimlerChrysler-Planungsabtei-
lung in Stuttgart durchfiihren las-
sen, die das gesamte Vertriebs-
netz tberpriifte und als Ergeb-
nis eine auf zehn Jahre aus-
gerichtete  Kapazititsberech-
nung und Standortauswahl fiir
lokale Distributionszentren lie-
ferte.

Gemal dieser strategischen Un-
tersuchung sollten von Robbins-
ville aus 320 Vertriebspartner
beliefert werden. Der Ort liegt
im US-Bundesstaat New Jersey
an der Interstate 95, der Haupt-
verkehrsachse der Ostkiiste,
rund 60 km siidlich von New
York City. Gleichzeitig sollte
das Logistikzentrum als Zentral-
lager fiir schwicher drehende
Teile dienen, von dem aus samt-
liche Mercedes-Benz-Partner in
den USA beliefert werden.

Mit der Konzentration der Lager-

Grundriss des ,Regional Master Warehouse‘ in New Jersey, das zur zentralen Lagerung von
C-Teilen fiir den US-Markt dient. Es hat einen Flache von insgesamt 42500 m?

haltung der schwicher drehen-
den Teile an einem Standort fiir
die ganze USA wurde in den fiinf
regionalen US-Distributionszen-
tren Platz fiir hochgidngiges Ma-
terial geschaffen.

Rund 55 Millionen US-Dollar
wurden in das Lagergebdude in
Robbinsville investiert. Dariiber
hinaus war ein komplett neues,
fiir globalen Einsatz ausgerichte-
tes IT-System notwendig, wofiir
der  DaimlerChrysler-Konzern

nochmals rund 30 Millionen US-
Dollar ausgab. Im Juli 2001 be-
gannen die Grundstiickssuche

und die Planung der Ausfiihrung.
Die Gesamt-Projektleitung wur-
de Rainer Denz von Global Ser-
vice Parts (GSP/LST) iibertra-
gen, der fiir die Projektlaufzeit in
die USA versetzt wurde. Die
Bauplanung wurde durch die
Bauabteilung von MBUSA ge-
steuert, unterstiitzt durch lokale
und hausinterne Architekten aus
der DC-Zentrale in Stuttgart.

Die Einrichtungsplanung wurde
komplett intern durch GSP/LST
durchgefiihrt mit Ausschreibung
der klassischen Lagergewerke,
Wareneingang, mit Vereinnah-

-

Uberblick iiber die Packerei, vom Kleinteilelager aus betrachtet

mungs- und Riickwaren-Berei-
chen, Klein- und Mittelteile
Stockwerks-Lagerung,  einem
Stollenlager mit drei Kommis-
sionierebenen,  Sperrig- und
Grofiteile Palettenregal, Gefahr-
gutlager fiir brennbare und ex-
plosive Stoffe sowie Warenaus-
gang und Verladezone. Das Herz
dieses Projektes sollte die verbin-
dende Fordertechnik mit Steue-
rung sein, damit Ein- und Aus-
lagerung so effizient wie moglich
in der circa 42 500 m? grof3en La-
gerhalle (1. Baustufe) abge-
wickelt werden.

In den Ausschrei-
bungsprozess waren
drei Anbieter einge-
bunden, die in einem
Briefing iiber das Pro-
jekt informiert wurden
und dabei die Aus-
schreibungs-Unterla-
gen erhielten. Die be-
teiligten Firmen hatten
eine Woche Zeit, um
sich einzuarbeiten und
offene Fragen zu kli-
ren. Finf Tage spiter
mussten die Angebote
mit dem Losungsvor-
schlag bei der Rechts-
abteilung  eingehen,
um in das Auswahl-
verfahren zu kommen.
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,Regional Master Warehouse‘ von DC

Die rechtzeitig eingegangenen
Angebote wurden durch Rechts-
abteilung, Einkauf und Projekt-
leitung geoffnet und abgezeich-
net. Danach wurden die Angebo-
te hinsichtlich Erfiillung tech-
nischer und organisatorischer
Vorgaben gepriift und dem Ein-
kauf ein Ranking der Anbieter
mit Vergabeempfehlung fiir die
weitere Preisverhandlung iiber-
geben.

Nach sorgfiltiger Priifung erhielt
Gebhardt Fordertechnik USA
den Zuschlag. Das schwibische
Unternehmen mit amerikani-
scher Tochtergesellschaft, ver-
treten durch CEO Fritz Gebhardt,
Sales Direktor Reinhold Him-
melhahn und James Kapelle, hat-
te sich durch iiberzeugende Lo-
sungsansitze im Detail sowie
durch professionelle Angebots-

erstellung und einen soliden Ter-
min- und Realisierungsplan als
kompetenter Partner dargestellt.
Am 9. Juni 2003 erfolgte der ers-
te Spatenstich; die ersten Teile
sollten am 1. Juli 2004 an die
Héndler vom neuen Standort aus
geliefert werden. 1730 t Stahl,
23500 m? Beton, 145000 Lager-
orte und 2250 m Fordertechnik
mussten in den knapp zwolf Mo-
naten auf einer Flidche von 42 500
m? verbaut und funktionsreif ge-
macht werden.

Fiir die Fordertechnik bedeutete
dies, dass ab Mai 2004, also nach
nur zehn Monaten, die ersten Be-
hilter mit Teilen zur Erstbefiil-
lung des Lagers zielgesteuert zu
den FEinlagerungsstrecken trans-
portiert werden mussten. Zur Ab-
sicherung wurde der Terminplan
nochmals durchgearbeitet und

Packstation, an der die Teile aus den (blauen) Behiltern in
die Kartons verpackt werden, um versandt zu werden
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auch die Montagefolge detailliert
mit dem Regalhersteller SSI-
Schifer abgestimmt, um Leer-
laufzeiten zwischen den Lager-
gewerken zu vermeiden.

Bei der Detailplanung wurde
festgestellt, dass es sinnvoller ist,
vom Hersteller vormontierte For-
derstrecken zur Baustelle zu
bringen, als die einzelnen Kom-
ponenten erst dort zu montieren.
Dies hitte zwar weniger Trans-
portvolumen bedeutet, aber auch
erheblich mehr Personaleinsatz
auf der Baustelle erfordert, um
den Terminplan einzuhalten. Die
ersten von insgesamt 15 Contai-
nern verlieBen Sinsheim am 6.
Januar 2004. Die Montagetruppe
fiir Mechanik und Elektrik be-
gann am 10. Februar 2004 mit
dem Aufbau der Anlage im Wa-
reneingang.

Zwischenzeitlich hatte SSI eine
circa 120 m lange und 5,5 m hohe
freistehende Briicke fiir die Auf-
nahme der Verbindung vom Wa-
reneingang zum Kleinteile- und
Stollenlager gebaut, auf der in
luftiger Hohe Wareneingangs-
strecken mit Wareneingangspuf-
fer und Leerbehilter-Zufiihrung
zu den Vereinnahmungsplitzen
baukastenartig zusammen-
gesteckt wurden. Hier zeigte sich
der Vorteil der vormontierten
Forderstrecken.

Arbeitstdglich wurde der Pro-
jektfortschritt mit dem Montage-
plan abgeglichen, um Uber-
raschungen beziiglich der Termi-
ne zu vermeiden. Wochentliche
Projekt-Besprechungen mit allen
Beteiligten, der bauseitigen Pro-

jektgruppe, Gebdudeelektrik fiir
Funknetz, Schnittstellen zum
Host System und Lagerverwal-
tungs- System, Regal-Montage
und Projektleitung, sicherten die
Einhaltung des Gesamttermin-
planes ab. Das Lagersteuerungs-
system konnte nur bedingt iiber-
nommen werden, da in USA
D-View im Einsatz ist und zeit-
gleich das bekannte Spics 2
durch Paragon, eine SAP-basier-
te Host-Systemlosung, ersetzt
wurde.

Mit IBM und dem Systeminte-
grator Accenture wurden deshalb
enge Zeitleisten fiir die Schnitt-
stellen erarbeitet, um die Uber-
mittlung der erforderlichen Tele-
gramme und die Kommunikation
der Systeme sicherzustellen.
Sollte es heute erforderlich sein,
kann Gebhardt sich iiber eine
Wihlleitung in das System ein-
loggen und Ursachenermittlung
und Fehlerbehebung online vor-
nehmen.

Am 10. Mai 2004 wurden die ers-
ten Container mit Waren aus dem
globalen Logistikcenter in Ger-
mersheim entladen und die ersten
mit Teilen gefiillten Behilter ver-
lieBen den Wareneingang in
Richtung Kleinteilelager und
Einlagerungsbahnhofe. Die Be-
hilter werden hierbei durch den
Materialflussrechner — gesteuert,
leise tiber die Waage mit Kon-
turenkontrolle, iiber Gurtband
und Staurollenforderer, ROoll-
chenweichen und Hubtransfers
gefiihrt. Die Boxen werden dort
ausgeschleust, wo sie vom La-
gerpersonal in das vorgesehene

Verpackungsbereich und Palettenstation in der Luftfracht-
Erweiterung, die vom Expressdienst Fedex betreut wird
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Warenausgang, mit Containerbeladung. Im Mittelgrund der
Kommissionierbereich und der Conver-Giiteraufzug; hinten
das GroBteilelager

Fach gelegt werden konnen.

Mit umfangreichen Schulungs-
mafBnahmen wurden die Mit-
arbeiter auf die verdnderten Ar-
beitsprozesse vorbereitet. Zwei
Gruppen von Mitarbeitern wur-
den je eine Woche in Milton Key-
nes, UK, geschult. Alle Mitarbei-
ter in den USA wurden mit den
Abldufen im Zusammenspiel mit
der Fordertechnik vertraut ge-
macht. Das Wartungspersonal
wurde bereits wihrend der Mon-
tage in Aufgaben der Fehler-
erkennung und -behebung einge-
bunden, um spiter im laufenden
Betrieb eine moglichst hohe Ver-
fligbarkeit zu gewihrleisten.
Mitte Juni 2004 war die Erst-
befiillung mit Waren aus
Deutschland abgeschlossen und
die ersten Teile aus dem alten
Standort Baltimore wurden um-
gezogen. Die Einlagerleistung
war wihrend der vorausgegan-
gen Wochen auf 3000 Teilepo-
sitionen pro Tag gestiegen. Die
Akzeptanz bei den Mitarbeitern
hatte deutlich zugenommen:
Kurze Wege und eine ergono-
mische Arbeitshohe zur Entlas-
tung des Riickens wurden schnell
als Vorteile erkannt.

Heute lagern in Robbinsville/NJ,
im Regional Master Warehouse,
rund 65000 unterschiedliche
Teile. Arbeitstdglich werden cir-
ca 3500 Teilepositionen verein-
nahmt und eingelagert sowie cir-

ca 14000 Positionen kommissio-
niert und per Lkw zu den 110 di-
rekt angeschlossenen Héndlern
transportiert. Die iibrigen 210
Hindler erhalten fehlende Teile
iiber Nacht per Luftfracht. Eine
Besonderheit der Abwicklung ist
die Verschickung von Teilen per
Fedex. Teile, die nicht im jewei-
ligen zustdndigen Lagerstandort
verfiigbar sind, werden per Ku-
rierdienst und Luftfracht an die
320 Hindler iliber Nacht aus-
geliefert. Pro Tag miissen 800 bis
1300 Packstiicke versandfertig
gemacht werden.
Zur Vereinfachung dieses Ab-
laufs, zur Reduzierung von Pack-
stiicken und der damit verbunden
Transportkosten, wurde die For-
dertechnik wirkungsvoll erginzt.
Personal- und Frachtkosten wer-
den durch gleichmifigere Aus-
lastung der Kommissionierer und
den Effekt konsolidierter Ver-
packung pro Héndler signifikant
reduziert. Neben der Lager-Opti-
mierung hat auch der Héndler
Vorteile, da der Aufwand bei der
Vereinnahmung der Teile und
bei der Entsorgung durch die ver-
ringerte Packstiickzahl verringert
wurde.

Rainer Denz

Weitere Informationen

www.gebhardt-foerdertechnik.de
www.ssi-schaefer.de




