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~ Gelbe Hotte
bei Wacker

In Karlsfeld bei Miinchen steht ein groBes Logistikzentrum der Firma Wacker AG. Acht Ge-
rite des italienischen, zur Kion-Gruppe gehorenden Flurforderzeug-Herstellers OM verrich-
ten darin ihre ganz unterschiedlichen Aufgaben. Ein Exklusivbericht.

Die Wacker Construction
Equipment AG mit Haupt-
sitz in Miinchen, die mal als
Schmiede im Jahre 1848 be-
gann, ist ein in der Branche
weltbekannter Hersteller von
Baugeradten (Light Equipment)
und Baumaschinen (Compact
Equipment). Uber das um-
fangreiche Produktportfolio
konnten sich die Besucher der
vergangenen Bauma ein gutes
Bild machen. Noch in diesem
Jahr ist der Zusammenschluss
mit der Neuson Kramer Bau-
maschinen AG zur Wacker
Neuson AG geplant. AuBer-
dem wird derzeit der Gang an
die Frankfurter Wertpapier-
borse vorbereitet.

Aktuell bietet Wacker tiber
250 Produktgruppen sowie
zusatzlichen Vermiet-, Ersatz-
teil- und Reparaturservice fiir
Profi-Anwender aus dem Bau-
hauptgewerbe, dem Garten-
und Landschaftsbau sowie
der Landwirtschaft. Entwick-
lung, Fertigung und Lagerhal-
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tung sind in Deutschland, den
USA, China und auf den Phi-
lippinen konzentriert. Der Di-
rektvertrieb stiitzt sich alleine
in Deutschland auf 65 Nieder-
lassungen. Fiir intensive Kun-
denpflege hat Wacker in Giber
30 Landern ein Betreuungs-
netz mit insgesamt mehr als
160 Vertriebs- und Servicesta-
tionen aufgebaut.

Von den weltweit drei Zen-
trallagern bedient das Lo-
gistikzentrum Karlsfeld bei
Miinchen Europa, Afrika und
den Nahen Osten. Zwei wei-
tere Regionallager in GroB-
britannien und Spanien erhal-
ten taglich Nachschub, um ih-
ren Grundstock an Neugera-
ten und Ersatzteilen zu kom-
plettieren. Das 1997 in Be-
trieb genommene Lager mit
5000 m? Flache wurde in-
folge von Zentralisierungs-
maBnahmen bereits 2002 auf
10000 m? erweitert. Das Areal
mit 20000 m? ist flir weitere
Expansion geeignet. Die La-

gerkapazitat betragt momen-
tan 35000 Kleinteile sowie
7000 Stellplatze im Hochre-
gallager (HRL). ,, 25000 Ersatz-
teile und 800 Neugeréte sind
in direktem Zugriff. Fiir un-
sere stets schnellen Aktionen
hat sich die Struktur der kom-
binierten zeit- und kostenef-
fizienten Logistiksysteme be-
sonders bewahrt", erldutert
Thorsten Stroh, Diplomlogisti-
ker und Leiter Logistik Europa
bei Wacker.

Fir die rasche Entladung der
angedockten Lkw sorgen die
wendigen XE-Elektrostap-

ler. Zentral verwaltet wird das
Zentrallager mit dem Waren-
wirtschaftssystem BAN4C3.
Priifungspflichtige Produkte
externer Zulieferer werden bei
der Warenannahme ausge-
schleust und erst nach Frei-
gabe durch die Qualitatssi-
cherungs (QS)-Abteilung la-
gerfahig zertifiziert. Die vom
Wacker-Werk Reichertsho-
fen dreimal taglich mit eige-

nem Fuhrpark angelieferten
Gerate und Teile sind von der
dortigen QS-Abteilung mittels
Laserscan-Vermessung und
anderer Verfahren gepriift.
Die Staplerarbeiten im Be-
reitstellungs-HRL bewaltigen
XE-Stapler im Verbund mit
einem Schmalgangstapler Typ
XNAac. Die Elektrostapler sind
zusatzlich fiir Eiltransporte
zwischen den verschiedenen
Lagerbereichen im Einsatz.
Hier kann der neu entwickelte
XE25ac seine Wendigkeit und
Schnelligkeit ausspielen. Mit
einer Spitzen-Fahrgeschwin-
digkeit von 20 km/h z&hlt

er zu den Schnellsten seiner
Klasse. Sichere Kurvenfahrten
werden mittels automatischer
Geschwindigkeitsreduzie-
rung erreicht. Die Lenkach-

se mit einem Lenkwinkel von
103 Grad in Kombination mit
abgestimmten Funktionen der
Antriebsachse erlaubt ein Dre-
hen um die eigene Achse und
einen minimierten Wendekreis
von nur 1886 mm. Eine auf
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O Insgesamt acht OM-Geréte
fahren bei Wacker
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O Ein induktiv gefiihrter O Die Hangebahn mit weit-
Schmalgangstapler liber- verzweigtem Schienensystem
nimmt die Bedienung des und 190 Trolleys

Hochregallagers
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0O Handhabung der palet
tierten Baumaschinen im
Neugeratelager

O Eine junge Dame auf einem
XE-Stapler bei der Beladung der
bereitstehenden Lkw-Koffer

Gummipuffer gelagerte, frei-
schwingende Fahrerkabine mit
Grammer-Komfortsitz und er-
gonomischem Bedienungs-
cockpit ist durch die so ge-
nannte ,Full Suspended Cab"
(FSC) gegen Erschiitterungen
und Ldrm gedammt. Vier
Fahrprogramme sind wéhlbar.
Zwei Drehstrommotoren (je 8
kW) fiir die Antriebsachse und
ein Drehstrom-Pumpenmo-
tor (22 kW) fiir die Hydraulik
werden von einer 80-V-Batte-
rie gespeist.

In einem weiteren neungas-
sigen HRL-Bereich, dessen An-
ordnung auf dem ,Schmetter-
lingsprinzip” basiert, lagern Er-
satzteile im rechten, Neuge-
rate im linken ,Fliigel". Der hier
arbeitende Schubmaststap-

ler XR20ac mit Tragkréften bis
maximal 2 Tonnen und AC-
Technologie kann im Vergleich
mit der DC-Technologie bis zu
7 Prozent hohere Umschlag-
werte erreichen. Je nach Aus-
flihrung wird sicheres Stapeln
bis auf eine Hubhohe von ma-
ximal 11,52 Metern maglich.

Die von XE-Staplern bereitge-
stellten Metallboxen iliberneh-
men induktiv gefiihrte XNAac-
Schmalgangstapler zur Einla-
gerung ins sechsgassige Klein-
teile-Hochregallager (KTL). Die
Konfiguration des XNAac wur-
de von den Systemberatern
von OM genau auf die Akti-
onsbereiche im Wacker-HRL
abgestimmt. Die Bauhdhe ori-
entiert sich an der maxima-
len Durchfahrthohe unter der
zweiten Kommissionierebene.
Die maximalen Hubhdhen der
XNAac-Stapler reichen bis auf
15885 mm und die Tragkraft
bis zu 1,5 Tonnen. Der XNAac
ist mit dem Master-Drive-Sys-
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tem der zweiten Generation
ausgestattet, das mittels Last-
erkennung die Fahrgeschwin-
digkeit in Abhangigkeit zu Ge-
wicht und Hubhohe automa-
tisch regelt. Im Zusammen-
spiel mit der Energieriickge-
winnung beim Bremsen und
beim Senken der Last Idsst
sich eine Produktivitatsstei-
gerung von bis zu 20 Prozent
erreichen. Der Bediener sitzt
stets auf Arbeitshohe der Ga-
beln und hat direkten Blick
auf die Bewegungsvorgénge.
Die Feinabstimmung der Hub-
und Senkvorgédnge beim Ein-
lagern und Entnehmen so-
wie das horizontale Drehen
der Paletten und Metallboxen
in Fahrtrichtung werden vom
Zusatzhub mit Teleskopgabeln
ausgefiihrt. Fiir die Fahrersi-
cherheit ist in den Staplerkor-
pus heck- und frontseitig ei-
ne Personenschutzanlage mit
Gangendkontrolle integriert.

Im KTL sind zwei Systeme
kombiniert und somit die ein-
zelnen Regalgassen fiir unter-
schiedliche Abldufe bestimmt.
Die Gassen zur regalriicksei-
tigen Bestlickung sind mit

| XNAac zu befahren. Im Wech-

sel dazu bleibt die jeweils
nachste Gasse der manuellen
Teileentnahme Gber die Regal-
vorderseiten vorbehalten. Die
Teile werden in Trolleys einer
Hangebahn abgelegt, die in
diesen Gassen auf zwei Ebe-
nen fahren. Kommissioniert
wird nach dem Prinzip ,Mann
zur Ware". An dieser Hange-
bahn mit weitverzweigtem
Schienensystem und 190 Trol-
leys (Drahtgitterboxen mit je-
weils 4 Ablageebenen) durch-
laufen die Kommissionen ver-
schiedene Bearbeitungsstati-
onen, um die Kommissionier-
bahnhdofe zu erreichen. Die
Trolleys werden mittels Kom-
missionierzettel und einem
von den Wacker-Logistikern
mit Color-Metallklammern
optimierten Reiterleitsystem
definiert. Durch die Positi-

on der Metallklammern wer-
den auBerdem Lichtschranken
fiir Weichenstellungen auf
den Schienenstrecken aktiviert
und damit die Trolleys auf den
richtigen Weg gebracht. Die-
se Individualldsung wurde ge-
meinsam mit dem Hersteller
Schonenberger realisiert. Nach
einer Gewichtskontrolle an der
Packstation werden die Kom-

missionen mit Barcode, Auf-
trag, Lieferschein und Ver-
sandlabel versehen. Die Kom-
missionierleistungen werden
durch personifizierte Stempel
auf den Begleitdokumenten
ermittelt und iber Pramien
honoriert. Der Tagesdurch-
satz von rund 800 Trolleys ist
gleichzusetzen mit der Anzahl
an Kommissionier-Auftragen.

Die lose palettierten Kom-
missionen werden im Waren-
ausgang von XE-Elektro- und
XRac-Schubmaststaplern auf
eine Rollenférderanlage ge-
stellt, erfasst, mit einer Va-
kuumhebeanlage versandge-
recht auf Paletten umgesetzt,
endverpackt und mit den Lie-
ferpapieren versehen. Die XE-
Stapler beladen die hier be-
reitstehenden Lkw-Koffer des
Distributions-Dienstleisters,
der die weitere Sortierung
nach Bestimmungsorten Uber-
nimmt. Vier der sechs Waren-
ausgangs-Tore sind fiir den
EU-Versand, zwei fiir deutsch-
landweiten Versand vorgese-
hen. Taglich verlassen 7 Lkw-
Ladungen mittels Spediti-

on und 800 Pakete mit einem
Durchschnittsgewicht von 6,4




kg durch Versanddienstleister
das Zentrallager. Den Uber-
seetransfer zu den Logistik-
zentren in den USA und Asien
versorgt der Dienstleister Agi-
lity mit einem taglichen Vo-
lumen von ein bis zwei 40"-
Containern im Ein- und Aus-
gang. Fur die Zollabferti-
gungen ist Wacker selbst au-
torisiert.

Der Prozess einer Ersatzteil-
Distribution beginnt bereits
am Einsatzort mit der Ermitt-
lung der erforderlichen Repa-
ratur, der bendtigten Origi-
nalersatzteile sowie der Kos-
tenanalyse durch die Wacker-
Serviceteams. 70 Prozent al-
ler Reparaturen kénnen direkt
vor Ort ausgeflihrt werden.
Alle Ersatzteilbestellungen,
die im Zentrallager vor 14:30

Uhr eingehen, werden am sel-
ben Tag versandt und inner-
halb von 24 bis maximal 96
Stunden am Zielpunkt ange-
liefert. Taglich zwischen 14:30
und 16:00 Uhr werden die
noch eingehenden Eilauftra-
ge mit Hochstgeschwindigkeit
bearbeitet und liber Dienst-
leister versandt. Tagesaktu-
ell verlassen 97 Prozent al-
ler Ersatzteilbestellungen das
Lager, und von den Neuge-
rate-Bestellungen aus der Se-
rienfertigung werden 95 Pro-
zent auf den Weg gebracht.
Lieferzeiten flir Sonderanfer-
tigungen liegen bei maximal
drei Wochen.

Immanuel Kurz

@® OM-Pimespo, Weinsberg
Tel.:07134/919-0

| www.om-mh.de




