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INTERNE
LOGISTIK

Lagertechnik
Automatische Intralogistik-
anlagen werden von
Spezialisten ohne Liefer-
ausfalle an neue Markt-
bedingungen angepasst

INFORMATIONS-
LOGISTIK

Identtechnik

RFID oder optischer Code?
Dies ist stets eine Einzelfall-
entscheidung — mit den
Kriterien Wirtschaftlichkeit
und Prozesssicherheit

INTEGRIERTE -
LOGISTIK

Outsourcing

Mit dem Outsourcing von
Logistikaktivititen konnen
Industrie und Handel ihre
Dienstleistungsqualitat oft
entscheidend verbessern
und haufig Kosten sparen

Das von der Klinkhammer Group FLUR

erweiterte Logistikzentrum der
Rifag Logistic GmbH in Ulm
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EXKLUSIV IN

R

Rifag Logistic GmbH erweitert Lagerkapazitaten mit Hilfe der Klinkhammer Group

Erfolgreiche Erweiterung

Mit ihren zwei Zentrallagern
und iiber 100000 Nutzfahr-
zeugersatzteilen ist die Rifag
Logistic GmbH, eine Tochter
der Winkler Unternehmens-
gruppe, ein zuverlissiger
Partner fiir den GroBhandel.
Jetzt wurde das Zentrallager
in Ulm um eine zweite Ebene
erweitert. Ein wichtiger
Schritt, um auch fiir die Zu-
kunft bestens geriistet zu
sein. Die Klinkhammer
Group aus Niirnberg reali-
sierte auch diese Losung.

Der Behiilterdurchsatz  wurde
von 400 auf 800 Behilter pro
Stunde erhoht™, erliiutert Herbent
Skala, Bereichsleiter Rifag Lo-
gistic  der Winkler Untemeh-
mensgruppe, und
damit Notwendigkeit und Erfolg
der Erweiterung. Das  wurde
durch verschiedene MaBnahmen
erreicht. So wurde in der zweiten
Ebene cine Kleinteile- und Palet-
tenkommissionierung mit neun
Bahnhifen in Betrieb genom-
men, um dic Kommissionierge-
schwindigkeit zu erhdhen und
die Prozesse zu vereinfachen.
Dabei wurden auch Warenein-
gang und Warenausgang entzerr,

unterstreicht

.was natiirlich Kapazitiiten frei-
setzt”, Ein Paternoster verbindet
die Ebenen, verteilt dic Waren-
eingangsbehiilter sowohl in die
vorgeschenen Lagerebenen als
auch die fertig kommissionierten
Behiilter in den Warenausgang.

Waurde friher cin GroBteil der
Produkte dber den Packplatz ge-
schleust und verpackt, gehen heu-
te viele Artikel direkt in Mehr-
wegbehiltern zum Kunden. \Wir
haben cine Behiiltertrennung un-
ter Umfahrung des Packplatzes

vorgenommen™, erklirt  Skala,

‘ W ON

Wareneingangsbereich der Rifag Logistic GmbH in Ulm, die
iiber 100000 Nutzfahrzeugteile fiir den GroBhandel bereithalt
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WViele Auftriige milssen, da sie
schon auftragsbezogen im Behiil-
ter kommissioniert wurden, nicht
mehr umgepackt werden, sondem
gehen direkt im Behilter in den
Warenausgang.” Und von hier
werden Auftriige in den Behitltern
zu den Kunden geliefert — egal ob
Winkler-Fihale oder Endkunde
Voraussetzung dafir ist eine lu-
ckenlose Verfolgung der Behiilter.
So werden die Behiilter withrend
des ganzen Prozesses ber Rifag
immer wieder erfasst, am Waren-
ausgang (ber einen Barcode ein-
gescannt und bei der Rickfilh-
rung ins Lager wieder eingebucht.
Diese Riickverfolgung der Behiil-
ter ist zwar aufwiindig, lohnt sich
aber unter dem Stnch. da teure
Verluste wegfallen: .Da wir im-
mer wissen, wo der Behiilier sich
befindet. konnen wir thn zuriick-
fordern oder bei Bedarf auch un-
seren Spediteuren oder Betrieben
belasten.” Der Trend zur Auslie-
ferung im  Mchrwegbehiilier
nimmt stindig zu. Rifag hat dal
sowohl innerhalb der Winkler Un-
ternehmensgruppe als auch bei
semen Endkunden forciert. Der
Anteil der Mchrwegbehilter al-
lein in Ulm liegt bei Rifag zur Zeit
bei 35 Prozent oder 750 Sendun-
gen pro Tag — Tendenz steigend
Gerade fiir die Filialen von Wink-
ler ist dieses Mehrwegebehiilter-
konzept eine nachhaltige Arbeits-
vereinfachung. Dort muss die Wa-
re nur abgeladen, mit dem jewel-
ligen Auftrag verheiratet und
dann weitergeschickt oder abge-
holt werden.

Um eilige Auftriige schnell und
zuverlissig zu bearbeiten, ent-
schieden sich die Rifag-Verant-
wortlichen gemeinsam mit den
Klinkhammer-Planem fiir die In-
tegration cines zweiten |-Punkies
in der ersten Ebene. Damit kon-
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Behilterausschleusung fiir die Tourenabwicklung: Der Behilter-
durchsatz wurde von 400 auf 800 Boxen pro Stunde erhoht
L

nen die Auftriige in unterschiedli-
che Behiilter gesplittet werden.
um gleichzeitig die verschiedenen
Kommissionierebenen  anfahren
zu konnen. .Diese Gleichzeitig-
keit ist bei eiligen und Mehrposi-
tionenauftriigen ein echter Vor-
teil”. unterstreicht Herbert Skala.
Die Durchlaufzeit wird um 25
Prozent reduziert. So bendtigt ein
Mehrpositionenauftrag statt frii-
her 15 heute nur noch 11 bis 12
Min., ein Einpositionenauftrag
statt 8 bis 12 nur noch 5 bis 8 Min.

Senkrechtforderer
fiir direkten Anschluss

Im Rahmen der Erweiterung auch hier fiir schnellere Abliufe

An den | | Packplitzen bei der Rifag Logistic GmbH werden
am Tag circa 2200 Auftrige versandfertig gemacht

wurde auch die Ausschleusung
der Shopware fiir Winkler in Ulm
niher an den Abholplatz ge-
bracht. Eine Entscheidung. die

Die Vorteile der Erweiterung auf einen Blick

sorgt. Realisiert wurde das mit
einem Senkrechtforderer, der di-
rekt an den Paternoster angebun-
den ist. Weiterer Vorteil ist die

«Trennung der Materialfliisse (Nachschub/Kommissionierung)

entzerrt die Warenstrome

»Uber Paternosterlésung werden ,Bypasse’ geschaffen, die
Durchlaufgeschwindigkeit wurde dadurch um 50 Prozent erhoht

» Direkte Kennzeichnung der Behalter mit einem Versandetikett
und direkter Druck des Lieferscheins in den Mehrwegbehalter
bringt Zeitgewinn und Erleichterung (fiir die automatische

Sendungsfertigstellung)

« Durch zweiten |-Punkt kdnnen sowohl eilige als auch mehr-
positionale Auftrage gesplittet und damit parallel und schneller

abgewickelt werden

+ Ausschleusung der Shopware in unmittelbarer Nihe vom

Abholplatz

In 19 Kommissionierbahnhéfen werden taglich circa 6000
Positionen zusammengestellt und in den Versand gegeben

nun die Ware direkt hinter dem
Verkaufsshop vom Band nehmen
und weiterverarbeiten.

..Die Entscheidung pro Material-
flussrechner von Klinkhammer
war richtig”, erliutert Skala. ..Es
wiire ein zu groBes Risiko gewe-
sen. ein komplett neues. SAP-ba-
siertes, alle Bereiche umfassen-
EDV-System

neuen logistischen Losung ein-

des parallel zur
zufithren.” So lag es auf der
Hand. die bewihrte und sichere
MFR-Losung von Klinkhammer
zu erweitern. um die Lieferzu-
verlidssigkeit zu garantieren.

fm
hohere Sicherheit fiir Mitarbei-

ter. da diese keine Fahrwege Weitere Informationen

mehr iiberqueren miissen. Zu-
dem ist die Arbeitsbelastung ge-  www.winkler.de

ringer: Die Mitarbeiter konnen  www.klinkhammer.com

Daten und Fakten der Klinkhammer-Anlage

Artikel: 100000

Lagerplatze: 70000

Wareingangsplatze: 7 (circa | 000 Positionen/Tag)
Kommissionierbahnhéfe: |9 (circa 6000 Positionen/Tag)
Packplatze: | | (circa 2200 Auftrage/Tag)

Férdertechnik: circa 2000 Meter

Steuerungstechnik: S7 mit ConVis-Visualisierung
Materialflusssteuerung (MFR):

- Schnittstelle zu SAP-LVS

- Auftrags- und Prioritatensteuerung

- Behiltersplit und Picklistendruck

- Packplatz- und Versandsteuerung

-Tourenlabel- und Lieferscheindruck, Versandbehalterverfolgung
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