
Klinkhammer Intralogistics

Frische- und  
Tiefkühlsysteme für  
das Lager von morgen
Ein effizientes Lagermanagement spielt im Zuge des Personalmangels in der 
heutigen Intralogistik eine entscheidende Rolle, insbesondere wenn es um die 
Lagerung von Waren in unterschiedlichen Umgebungen wie Trocken-, Frische- 
und Tiefkühllagern geht.

Automatische Lagersysteme sind in puncto Lager-
managment ebenso Schlüsselfaktoren, um den 
steigenden Anforderungen an Flexibilität, Ge-

schwindigkeit und Präzision gerecht zu werden, wie eine 
herstellerunabhängige Logistikplanung. Der Intralogistik-
Systemintegrator Klinkhammer zeigt, wie wichtig dabei 
ein effizientes, wirtschaftliches Logistikkonzept ist und 
was bei der Auswahl des Lager- und Kommissioniersys-
tems im Tiefkühl- und Frische-Bereich zu beachten ist.

Besondere Anforderungen an Tiefkühllager

Tiefkühllager stellen aufgrund ihrer niedrigen Tempe-
raturen besondere Herausforderungen an die automa-
tischen Lagersysteme. Hier ist es entscheidend, Syste-
me zu wählen, die für extreme Temperaturen ausgelegt 
sind und eine zuverlässige Funktion auch bei tiefen Mi-
nusgraden gewährleisten. Regalbediengeräte im auto-
matischen Kleinteilelager und Shuttlesysteme, die eine 
höhere Systemleistung bieten, sind zwei Optionen, die 
den speziellen Anforderungen von Tiefkühllagern ge-
recht werden. Die Durchsatzleistungen der Lagersyste-
me müssen dabei die Anforderungen an Pickzahlen und 
Entnahmen erfüllen. Bei Schnelldrehern, die in großen 
Gebinden gelagert werden, bietet sich auch ein zusätz-
liches manuelles Kommissionieren von der Palette an, 
anstatt diese im automatischen Kleinteilelager in Behäl-
ter zu vereinzeln. Das Produktspektrum ist daher in ei-
ner vorgelagerten Logistikplanung genau zu prüfen, um 
die optimalen Lagerstrategien und einen mehrstufigen 
Lagerprozess zu definieren.

Im Frischelager, in dem die Lagerung von temperatur-
sensiblen Produkten wie beispielsweise Obst, Gemüse, 
Milchprodukte oder Fleisch erfolgt, ermöglichen au-
tomatisierte Lagersysteme eine präzise, effiziente und 
produktschonende Einlagerung sowie Auslagerung von 

Waren. Auch hier gilt es in einer vorausschauenden Pla-
nung das Produktsortiment auf unterschiedliche Tem-
peraturanforderungen zu analysieren. Im Frische- und 
Trockenlager sind Automatisierungslösungen beson-
ders wichtig, um die Lagerkapazität zu optimieren und 
den Materialfluss zu beschleunigen. Regalbediengeräte 
im automatischen Kleinteilelager ermöglichen eine ho-
he Lagerdichte und einen schnellen Zugriff auf frisches 
Obst oder Gemüse. Gleichzeitig bieten Shuttle-Systeme 
eine effiziente Möglichkeit, die Anlagenleistung zu erhö-
hen und die Pick- und Pack-Prozesse zu beschleunigen. 
Hier werden meist ebenen-gebundene Shuttle-Systeme 
oder Mehr-Ebenen-Shuttle-Systeme wie das „KlinCAT“ 
von Klinkhammer eingesetzt. Die Zukunft der automa-
tischen Lager verspricht auch innovative Roboter-Tech-
nologien, die eine noch höhere Effizienz und Flexibilität 
hinsichtlich Leistung, Erweiterungsmöglichkeiten und 
Größe ermöglichen. Die Integration von künstlicher In-
telligenz trägt dazu bei, dass automatische Lagersyste-
me autonomer werden. Fahrerlose Transportsysteme 
und roboterunterstützte Lagersysteme für das Lagern, 
Kommissionieren und Verpacken gewinnen an Bedeu-
tung, um Lagerprozesse weiter zu optimieren. Klink-
hammer setzt dabei unter anderem auf das „Exotec“-
Lagersystem mit autonomen Robotern, die sowohl am 
Boden als auch im Regal fahren. Das System ist flexibel 
hinsichtlich Erweiterungen. Mehr Leistung kann ein-
fach durch zusätzliche Roboter oder mehr Kommissio-
nierstationen erreicht werden, um die Pick-Prozesse zu 
beschleunigen.

Beispiele für kombinierte Lagersysteme

Die Kombination aus ebenen-gebundenem Shuttle-Sys-
tem und automatischem Kleinteilelager mit Regalbe-
diengerät und die Anforderungen, die damit verbunden 
sind, zeigt das Klinkhammer Projekt von Früchte Jork. 
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Die Früchte Jork GmbH, ein familiengeführtes Groß-
handelsunternehmen für frische Lebensmittel mit Sitz in 
Isny im Allgäu, ist einer der größten Lebensmittelgroß-
händler in der Region und beliefert Kunden aus Gastro-
nomie und Hotellerie mit einem umfassenden Lebens-
mittel-Vollsortiment sowie mit Non-Food-Artikeln.

In einem Neubau implementiert Intralogistik Spezia-
list Klinkhammer ein 5-gassiges Tiefkühl-Tablarlager 
für -22°C. Als Ladehilfsmittel werden Tablare eingesetzt, 
um Kartons in verschiedensten Größen, Ausführungen 
und Höhenklassen flexibel lagern zu können. Die Re-
galbediengeräte sind mit Kameratechnik zur Visualisie-
rung der Teleskopbereiche ausgestattet. Der Vorzonen-
Kreislauf verbindet die Ein- und Auslagerfördertechnik 
im Lagerbereich mit den klimatechnisch getrennten 
Kommissionierplätzen (-2°C) im Logistikbereich, um 
die Arbeitsbedingungen der Kommissionierer wesent-
lich zu verbessern und effizienter zu gestalten.

In einer 2. Baustufe erfolgt der Bau eines leistungs-
starken Shuttlelagers für den Frischebereich. Dahinter 
steckt die moderne Lagerverwaltungssoftware „Klink-
WARE“, die Chargen, ABC-Artikel, sortiments- und auf-
tragsspezifische Einheiten abbildet und verwaltet und in 
der richtigen Reihenfolge und bei gefordertem Durch-
satz zu Kommissionierarbeitsplätzen bringt.

Die Frischdienst Walther GmbH aus Kitzingen, ein 
namhafter Zustellgroßhändler in Franken, setzt auf drei 
Automatiklager in drei Klimazonen. Im automatischen 
Tiefkühllager mit Regalbediengerät, bei -22°C Umge-
bungstemperatur, stehen 19.680 Tablarstellplätze zur 
Verfügung. Das automatische Frischwarenlager im Tem-
peraturbereich von 2°C bis 6°C wird als leistungsstar-
kes Shuttlelager mit drei „KlinCAT“-Multilevel-Shuttles 
ausgestattet. Das Trockenwarenlager ist als nicht-klima-
tisiertes, 2-gassiges, automatisches Kleinteilelager für 
B-, C- und D-Artikel  geplant. Aufgrund der vielfältigen 
Verpackungsausführungen werden in allen drei Lager-
bereichen Tablare als Ladehilfsmittel eingesetzt.

Herstellerneutrale Logistikplanung im Vorfeld

Insgesamt ist nicht nur die Auswahl des geeigneten au-
tomatischen Lagersystems entscheidend für den Er-
folg eines Trocken-, Frische- oder Tiefkühllagers. Eine 
herstellerunabhängige Logistikplanung erfordert eine 
ganzheitliche Betrachtung verschiedener materieller, 
personeller, zeitlicher sowie auftrags- und sortiments-
bezogener Faktoren. Die präzise Analyse von Artikelbe-
stand, Sortiment, Auftragsdaten, Saisonverhalten, Pick-
zahlen, Lagerbereichen und Behälter- oder Tablarfähig-
keit ist entscheidend, um die Effizienz des Lagersystems 
zu maximieren.

Beispiel eines Automatiklagers in drei Klimazonen bei Frischdienst Walther: Im automatischen Tiefkühllager mit  
Regalbediengerät stehen 19.680 Tablarstellplätze zur Verfügung.
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Durch die Auswahl geeigneter Lager- und Kommissio-
niersysteme mit den erforderlichen Durchsatzleistun-
gen kann ein automatisches Lager optimal betrieben 
werden. Bei der ABC-Analyse ist die richtige Zuord-
nung der Produkte zu den entsprechenden Lagerberei-
chen entscheidend, um eine optimale Temperaturkon-
trolle und Lagerkapazität zu gewährleisten. Zur Ermitt-
lung der Behälter- und Tablarfähigkeit werden während 
der Logistikplanung neben dem temperaturabhängigen 
Sortiment auch die Dimensionen und das Gewicht der 
Lebensmittel berücksichtigt. Dies ermöglicht nicht nur 
eine effiziente Nutzung des Lagerraums, sondern auch 
eine reibungslose Integration in die automatischen La-
gerprozesse. „Eine durchdachte Logistikplanung ist die 
Grundlage für ein effizientes, erfolgreiches Logistikkon-
zept“, erklärt Dr. Dirk Liekenbrock, Leiter Planung bei 

Klinkhammer Intralogistics. „Sie sorgt dafür, Einsparpo-
tenziale zu erkennen, Materialflüsse zu optimieren und 
die wirtschaftlich und technisch sinnvollste Lösung zu 
erarbeiten.“

Sequenzierung im Lager

In automatisierten Lagern spielt die Sequenzierung eine 
entscheidende Rolle, um sicherzustellen, dass die Wa-
re zum richtigen Zeitpunkt, in der richtigen Reihenfol-
ge und für den passenden Auftrag verfügbar ist. Dieser 
Prozess wird meist durch den Einsatz von Fördertechnik 
sowie intelligenten, in der Software hinterlegten Sortier-
kriterien ermöglicht, die eine effiziente Kommissionie-
rung gewährleisten. Dabei kann die Ware nach unter-
schiedlichen Faktoren priorisiert werden, wie beispiels-
weise nach Chargen, Mindesthaltbarkeitsdatum oder 
nach bereits angebrochener Ware.

Regalbediengeräte und Shuttle-Systeme agieren wegeo-
ptimiert, um die Effizienz im Lagerbetrieb zu steigern. 
Sie sind nicht zwangsläufig auf die Reihenfolge der Auf-
träge oder die Reihenfolge innerhalb eines Kundenauf-
trags ausgerichtet. Die Ware soll jedoch so zum Kom-
missionierer gelangen, dass sie bereits nach den indivi-
duellen Bedürfnissen der Kunden sortiert ist. Schwere 
Produkte werden beispielsweise bevorzugt zuerst kom-
missioniert und an unterster Stelle platziert, während 
leichtere Produkte darüber angeordnet werden. Diese 
gezielte Anordnung erleichtert nicht nur den Kommis-
sionierprozess, sondern beschleunigt auch die Arbeits-
abläufe im Lager.

Der Aufbau der Fördertechnik sollte so konzipiert sein, 
dass sie Flexibilität für Überholvorgänge bietet. Ein zen-
traler Aspekt dabei ist die Bereitstellung von Pufferbah-
nen für Behälter, um Wartezeiten zu minimieren. Die 
Pufferbahnen spielen eine entscheidende Rolle. So gilt 
es sicherzustellen, dass Behälter nicht unmittelbar zum 
Arbeitsplatz gelangen, sondern bei Bedarf auf Abruf 
warten können. Dies ist besonders wichtig, um den Ar-
beitsfluss in der Kommissionierung zu optimieren und 
den Mitarbeitern die Möglichkeit zu geben, stets ausge-
lastet zu arbeiten, ohne auf die Verfügbarkeit der Behäl-
ter warten zu müssen.

Die Sequenzierung im Lager gepaart mit den Ware-zu-
Person-Konzepten trägt somit maßgeblich zur Effizienz-
steigerung und Kostenreduktion bei. Durch die intelli-
gente Kombination von Sortierkriterien und kunden-
orientierter Kommissionierung wird sichergestellt, dass 
die Ware stets zur Verfügung steht, wenn sie benötigt 
wird – und das in optimaler Reihenfolge für einen rei-
bungslosen Ablauf der gesamten Logistikkette.  red

Beispiel eines automatischen Kleinteilelagers mit Regalbediengerät 
von Klinkhammer.
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