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I INTRALOGISTIK

Unermudlich im Einsatz

Staplerflotte als intralogistischer Effizienzfaktor

Ein fiihrender Hersteller von Baugerdten und -maschinen zdhlt
After-sales-Service und Servicestdrke in der Logistik zu seinen Kern-
kompetenzen. Das Zentrallager in Deutschland besitzt dabei mit seiner
Kapazitdit von 25 000 Ersatzteilen und 800 Neugerdten eine Schliissel-
rolle. Damit dort die intralogistischen Abldufe reibungslos
funktionieren, ist eine vielseitige Staplerflotte unermiidlich im Einsatz.
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Die Wurzeln der Wacker Construction Equip-
ment AG mit Hauptsitz in Miinchen reichen zu-
riick bis zur Griindung als Schmiede im Jahr
1848. Heute ist Wacker weltweit als fiihrender
Hersteller von Baugeraten (Light Equipment)
und Baumaschinen (Compact Equipment) be-
kannt. Aktuell bietet Wacker {iber 250 Produkt-
gruppen sowie zusatzlichen Vermiet-, Ersatzteil-
und Reparaturservice fiir Profi-Anwender aus
dem Bauhauptgewerbe, dem Garten- und Land-
schaftsbau sowie der Landwirtschaft. Entwick-
lung, Fertigung und Lagerhaltung sind in
Deutschland, den USA, China und auf den Phi-
lippinen konzentriert. Der Direktvertrieb stiitzt
sich alleine in Deutschland auf 65 Niederlas-
sungen. Fiir intensive Kundenpflege hat Wacker
in tiber 30 Landern ein Betreuungsnetz mit ins-
gesamt mehr als 160 Vertriebs- und Servicesta-
tionen aufgebaut.

Bild 1: Eine Flotte von Elektrostaplern sichert den
Teilefluss im HRL

Servicestirke in der Logistik
begriindet

Von den weltweit drei Zentrallagern (ZL) bedient
das Logistikzentrum Karlsfeld bei Miinchen Eu-
ropa, Afrika und den Nahen Osten. Zwei weitere
Regionallager in GroBbritannien und Spanien
erhalten tdglich Nachschub, um ihren Grund-
stock an Neugeraten und Ersatzteilen zu kom-
plettieren. Das 1997 in Betrieb genommene La-
ger in Karlsfeld mit 5000 m2 wurde infolge von
ZentralisierungsmaBnahmen bereits 2002 auf
10000 m? erweitert, Das Areal mit 20000 m?
ist fiir weitere Expansion geeignet. Die Lagerka-
pazitat umfasst momentan Platz fiir 35000
Kleinteile sowie 7 000 Stellpldtze im Hochregal-
lager (HRL).

.Wacker entwickelte gezielt kundenorientiert
u.a. den After-sales-Service und die Servicestar-
ke in der Logistik zu Kernkompetenzen. Unser
Zentrallager besetzt dabei eine Schliisselrol-
le. 25000 Ersatzteile und 800 Neugerdte sind
in direktem Zugriff. Fiir unsere stets schnellen

m Die Staplerkonfiguration
ist genau auf die Aktions-
bereiche abgestimmt m

Aktionen hat sich die Struktur der kombinier-
ten, zeit- und kosteneffizienten Logistiksysteme
besonders bewidhrt”, erliutert Thorsten Stroh,
Dipl.-Logistiker (DLA) und Leitung Logistik
Europa bei Wacker.

Fiir die rasche Entladung der angedockten
Lkw sorgen wendige XE Stapler von OM. Zentral
verwaltet wird das ZL mit dem Warenwirtschafts-
system BAN4C3. Priifungspflichtige Produkte
externer Zulieferer werden bei der Warenannah-
me ausgeschleust und erst nach Freigabe durch
die QS-Abteilung lagerfahig zertifiziert. Die vom
Wacker-Werk Reichertshofen dreimal taglich mit
eigenem Fuhrpark angelieferten Gerate und Tei-
le ,Made in Germany” sind von der dortigen
QS-Abteilung mittels Laserscannvermessung
und anderer Verfahren gepriift. Die Staplerar-
beiten im Bereitstellungs-HRL bewdltigen XE
Elektrostapler im Verbund mit einem XNAac
Schmalgangstapler. XE-Stapler sind zusdtzlich
fiir Eil-Transporte zwischen den verschiedenen
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Lagerbereichen im Einsatz (Bild 1). Hier kann
der neu entwickelte XE25ac seine Wendigkeit
und Schnelligkeit voll ausspielen (Bild 2). Mit
einer Spitzen-Fahrgeschwindigkeit von 20 km/h
zahlt er zu den Schnellsten seiner Klasse. Siche-
re Kurvenfahrten werden mittels automatischer
Geschwindigkeitsreduzierung garantiert. Die
Lenkachse mit einem Lenkwinkel von 103° in
Kombination mit abgestimmten Funktionen der
Antriebsachse erlaubt ein Drehen um die eigene
Achse und einen minimierten Wendekreis von
nur 1886 mm. Eine auf Gummipuffer gelager-
te, frei schwingende Fahrerkabine mit MSG 20
Grammer Komfortsitz und vollergonomischem
Bedienungscockpit ist durch ,Full Suspended
Cab” (FSC) gegen Erschiitterungen und Larmpe-
gel gedammt. Vier Fahrprogramme von ,slow”
bis ,speed” sind wahlbar. Zwei AC-Drehstrom-
motoren (je 8 kW) fiir die Antriebsachse und ein
AC-Drehstrom-Pumpenmotor (22 kW) fiir die
Hydraulik werden von einer 80 V DIN Batterie
gepowert. Diese Vorziige prddestinieren den
XE25ac geradezu fiir die ZL-Einsdtze.

In einem weiteren neungassigen HRL-Be-
reich, dessen Anordnung auf dem ,Schmetter-
lingsprinzip” basiert, lagern Ersatzteile im rech-
ten, Neugerdte im linken ,Fliigel”. Der hier ar-
beitende Schubmaststapler XR20ac mit Trag-
krdften bis max. 2 t und AC-Technologie kann
im Vergleich mit der DC-Technologie bis zu 7 %
hohere Umschlagwerte erreichen. Je nach Aus-
fiihrung wird sicheres Stapeln bis auf eine Hub-
hohe von max. 11,52 m maglich. Hilfreich ist
die Sichtoptimierung nach oben. Das Fahrer-
cockpit ist hochst ergonomisch gestaltet. Alle
Funktionen sind iiber feinfiihlig ansprechende
Einzelhebelbetdtigung proportional steuerbar.
Der besondere Charme des XR20ac liegt in sei-
ner 360°-Endloslenkung (Power-Steering).

Induktionsgefiihrte Schmalgang-
stapler lagern ein

Die von XEs bereitgestellten Metall-Boxen iiber-
nehmen induktionsgefiihrte XNAac Schmal-
gangstapler zur Einlagerung ins sechsgassige
Kleinteile-Hochregallager (KT-HRL). Die Konfi-
guration des XNAac wurde von den Systembe-
ratern von OM genau auf die Aktionsbereiche
im Wacker HRL abgestimmt. Die Bauhdhe ori-
entiert sich an der maximalen Durchfahrthd-
he unter der zweiten Kommissionierebene. Die
maximalen Hubhéhen der XNAac-Stapler rei-
chen bis auf max. 15885 mm und die Tragkraft
bis zu 1,5 t. Der XNAac ist mit dem Master-Dri-
ve System der zweiten Generation ausgestattet,
das mittels Lasterkennung die Fahrgeschwindig-
keit in Abhangigkeit zu Gewicht und Hubhghe
automatisch regelt. Im Zusammenspiel mit der
Energieriickgewinnung beim Bremsen und Sen-
ken der Last kann eine Produktivitatssteigerung
um bis zu 20 % erreicht werden. Durch Man-
up-Technik sitzt der Bediener stets auf Arbeits-
hohe der Gabeln und hat direkten Blick auf die
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Bewegungsvorgange. Die Feinabstimmung der
Hub- und Senkvorgdnge beim Einlagern und
Entnehmen sowie das horizontale Drehen der
Paletten und Metallboxen in Fahrtrichtung wer-
den funktionsgesichert vom Zusatzhub mit Tele-
skopkabeln ausgefiihrt. Fiir die Fahrersicherheit
ist in den Staplerkorpus heck- und frontseitig ei-
ne Personenschutzanlage mit Gangendkontrolle
integriert.

Stapler als unerldssliche Helfer
im HRL ...

Im KT-HRL sind zwei Systeme kombiniert und so-
mit die einzelnen Regalgassen fiir unterschiedli-
che Abldufe bestimmt. Die Gassen zur regalriick-
seitigen Bestiickung sind mit XNAacs zu befah-
ren. Im Wechsel dazu bleibt die jeweils nachste
Gasse der manuellen Teile-Entnahme {iber die
Regalvorderseiten vorbehalten. Die Teile werden
in schienengefiihrten Hange-Trolleys abgelegt,
die in diesen Gassen auf zwei Ebenen schweben.
Kommissioniert wird nach dem Prinzip ,Mann
zur Ware”. An dieser Hangebahn mit weit ver-
zweigtem Schienensystem und 190 Trolleys
(Drahtgitterboxen mit jeweils vier Ablageebe-
nen) durchlaufen die Kommissionen verschiede-
ne Bearbeitungsstationen, um die Kommissio-
nierbahnhdéfe zu erreichen. Die Trolleys werden
mittels Kommissionierzettel und einem von den
Wacker-Logistikern mit Color-Metallklammern
optimierten Reiterleitsystem definiert. Durch die
Position der Metallklammern werden auBerdem
Lichtschranken fiir Weichenstellungen auf den
Schienenstrecken aktiviert und damit die Trol-
leys auf den , richtigen” Weg gebracht. Diese In-
dividual-Losung wurde gemeinsam mit dem
Hersteller Schonenberger realisiert. Nach einer
Gewichtskontrolle an der Packstation werden die
Kommissionen mit Barcode, Auftrag, Liefer-
schein und Versandlabel versehen. Die Kommis-
sionsleistungen werden durch personifizierte
Stempel auf den Begleitdokumenten ermittelt
und tiber Pramien honoriert. Der Tagesdurchsatz
von ca. 800 Trolleys ist gleichzusetzen mit der
Anzahl an Kommissionier-Auftrdgen.

... und im Warenausgang

Die lose palettierten Kommissionen werden im
Warenausgang von XE-Elektro- und XRac Schub-
mast-Staplern auf eine Rollenforderanlage ge-
stellt, erfasst, mit einer Vakuumhebeanlage ver-
sandgerecht auf Paletten umgesetzt, endver-
packt und mit den Lieferpapieren versehen (Bild
3). Die XE-Stapler beladen die hier bereitste-
henden Lkw-Koffer des Distributions-Dienstleis-
ters, der die weitere Sortierung nach Bestim-
mungsorten iibernimmt. Vier der sechs Waren-
ausgangs-Tore sind fiir den EU- und zwei fiir
deutschlandweiten Versand vorgesehen. Taglich
verlassen sieben Lkw-Ladungen mittels Spediti-
on und 800 Pakete mit einem Durchschnittsge-
wicht von 6,4 kg durch Versand-Dienstleister
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Bild 2: Elektrostapler im Bereitstellungsbereich
des HRLs

Bild 3: Elektrostapler und Schubmaststapler an
der Rollenforderanlage im Warenausgang

das ZL. Den Ubersee-Transfer zu den Logistik-
zentren in den USA und Asien versorgt der
Dienstleister Agility mit einem tdglichen Volu-
men von ein bis zwei 40"-Containern im Ein-
und Ausgang. Fiir die Zollabfertigungen ist Wa-
cker selbst autorisiert.

Zeitnahe Ersatzteil-Distribution

Der Prozess einer Ersatzteil-Distribution beginnt
bereits am Einsatzort mit der Ermittlung der er-
forderlichen Reparatur, der bendtigten Origina-
lersatzteile sowie der Kostenanalyse durch die
Wacker-Serviceteams. 70 % aller Reparaturen
konnen direkt vor Ort ausgefiihrt werden. Alle
Ersatzteilbestellungen, die im ZL vor 14.30 Uhr
eingehen, werden am selben Tag versandt und
innerhalb von 24 bis maximal 96 Stunden zum
LPoint of work” angeliefert. Taglich zwischen
14.30 und 16.00 Uhr werden die noch einge-
henden Eilauftrage mit Hochstgeschwindigkeit
bearbeitet und liber Dienstleister versendet. Ta-
gesaktuell verlassen 97 % aller Ersatzteilbestel-
lungen das ZL und von den Neugerdte-Bestel-
lungen aus der Serienfertigung werden 95 %
auf den Weg gebracht. Lieferzeiten fiir Sonderan-
fertigungen liegen bei maximal drei Wochen.

Ausfiihrliche Informationen erhalten Sie iiber die
Kennziffer oder unter dem folgenden Servicelink

OM PIMESPO ............ e |

“/B) www.vfmz.de/103388

43




