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Intralogistiklésung von Klinkhammer fiir Frankana

Erweiterung im neuen Logistikzentrum

Mit dem Neubau in Gollhofen
stellte Frankana seine Logis-
tikprozesse um und entkoppel-
te mit dem Konzept der Klink-
hammer Group die Prozesse
fiir mehr Flexibilitit. Auch in
der niichsten Ausbaustufe wer-
den die Materialfliisse mit dem
Intralogistikspezialisten aus
Niirnberg durch eine intelli-
gente fordertechnische Anbin-
dung der Lagerbereiche iiber 3
Geschosse noch effizienter ge-
staltet und der Durchsatz wei-
ter erhoht. Die bediener-
freundliche Software von
Klinkhammer steuert dabei die Kom-
missionier- und Lagerprozesse durch
ausgekliigelte Lagerstrategien.

Ende der 80er Jahre griindeten fiinf ehemali-
ge Mitarbeiter des Wohnwagenbauers Knaus
Frankana, heute einer der fiihrenden GroB-
hiindler fiir Camping- und Freizeitzubehor.
Das Sortiment umfasst iiber 10 000 verschie-
dene Artikel. Es beinhaltet Batterien, Gaskar-
tuschen und Klappspaten ebenso wie Wohn-
mobilmarkisen, Campingtoiletten, Zelte und
Bodenbelige. Aber nicht nur diese Vielfalt
macht Frankana zur ersten Adresse fiir Cam-
per. Verfiigbarkeit, Zuverlissigkeit und Qua-
litéit hat fiir das mittelstiindische Unterneh-

Die Arbeitsplitze in der Verpackung wurden nach
modernsten ergonomischen Gesichtspunkten gestaltet
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Das Fachbodenlager kann bis zu 21 000 Behilter aufnehmen

men héchste Prioritit. Um dies auch in Zu-
kunft weiterhin zu garantieren, entschieden
sich die Verantwortlichen bei Frankana fiir ei-
nen Neubau auf der griinen Wiese. Neben
dem Verwaltungsgebidude weisen eine neue
Lagerhalle mit 10 000 m? und ein neues Lo-
gistikkonzept in Gollhofen den Weg in die
Zukunft. Schon in der 1. Ausbaustufe zeich-
nete der Niirnberger Intralogistikanbieter
Klinkhammer fiir ein modernes Logistikkon-
zept verantwortlich. Auch in der 2. Ausbau-
stufe Ende 2016 sorgt er fiir eine weitere Op-
timierung der Prozesse mit Hilfe einer cleve-
ren fordertechnischen Anbindung der Lager-
bereiche.

Frankana stieB am alten Standort in Markt-
breit an seine Grenzen
— rdumlich als auch
strategisch. Viele An-
forderungen des
Marktes konnte man
mit der alten Logistik-
anlage nicht mehr um-
setzen. ,,Wir wussten
teilweise nicht mehr,
wo wir unsere Neuwa-
| re sinnvoll einlagern
sollten. Aber auch eine
kundenspezifische
Etikettierung fiir den
jeweiligen  Héndler
zur Vereinfachung sei-
ner Prozesse, war zum

Beispiel nicht méglich. Wir muss-
ten also nicht nur iiber eine griBere
Fliche, sondern auch iiber eine
neue EDV und neue Ablédufe nach-
denken”, erldutert Klaus Biittner,
Geschiftsfiihrer bei Frankana. Un-
terstiitzung holte sich das frinki-
sche Unternehmen von der Klink-
hammer Group. ,,Wer so einen
Schritt wagt, muss umfassend und
zukunftsorientiert planen. Deshalb
haben wir vorab einen Planungs-
auftrag vergeben, um die unter-
schiedlichen Szenarien durchzu-
spielen.”

Die Intralogistik-Spezialisten der
Klinkhammer Group nahmen die
bestehende Logistik unter die Lupe, analy-
sierten das vorhandene Zahlenmaterial, priif-
ten gemeinsam mit den Verantwortlichen von
Frankana Anforderungen und Mdoglichkeiten
und entwickelten daraus ein neues Logistik-
konzept — weg von der auftragsbezogenen hin
zur lagerbereichsbezogenen Kommissionie-
rung. ,.Friiher hat ein Mitarbeiter den Auftrag
komplett durchkommissioniert, egal in wel-
chen Bereichen die Teile fiir den Auftrag la-
gen. Hier in Gollhofen kommissionieren die
Mitarbeiter jeweils pro Lagerbereich. Es
kann also gut sein, dass 6 oder 7 Mitarbeiter
an einem Auftrag arbeiten”, erlidutert Sebasti-
an Lindlein, Logistikleiter bei Frankana. Das
hat den Vorteil, dass Auftrige nicht nur
schneller abgearbeitet werden kénnen, sie
konnen auch priorisiert werden. Auftriige
konnen parallel kommissioniert und mit
Dringlichkeiten versehen werden. ,Das ist
heute zwar Standard, aber fiir uns war das ein
Quantensprung.”

VYom Planungsauftrag zum Gesamtkonzept
Eine groBe Herausforderung bei Frankana ist
nicht nur die hohe Produktvielfalt beziiglich
Form, Material und GréBe und die daraus re-
sultierende Zuordnung in verschiedene La-
gerbereiche, sondern auch die Zusammen-
filhrung der Ware aus den Bereichen. ,,Wir
haben Behiilter- und Palettenware sowie
Langgiiter wie Markisen, die intelligent kon-
solidiert werden miissen.” Die Klinkhammer
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Group iiberzeugte die Verantwortlichen mit
ihrer Konzeption und bekam auch den Auf-
trag zur Durchfiihrung. Der Kern der Klink-
hammer-Losung sind die entkoppelten Pro-
zesse: Palettenware, Kleinteile und GroBteile
werden separat kommissioniert und an defi-
nierten Punkten zusammengefiihrt. Dazu
braucht man Platz, geschulte Mitarbeiter und
eine clevere Logik, die in der Software abge-
bildet wird. Eine Vollautomatisierung ist, so
die Erfahrungen von Lindlein, ,in unserer
Branche mit unserer Vielfalt an Produkten
gar nicht méglich.*

Héhere Transparenz, bessere Leistung

Da die Camping- und Freizeitbranche stark
saisonal beeinflusst ist, waren die umsatz-
schwicheren Wintermonate November bis
Ende Januar ideal fiir einen Umzug. ,Natiir-
lich gab es Punkte, die erst im laufenden Be-
trieb kontinuierlich optimiert werden konn-
ten®, erziihlt Hubert Eberl, Projektleiter bei
Klinkhammer. Einige Anpassungen mussten
nachgezogen werden, denn der Termin zur
Inbetriebnahme stand fest und das alte Lager
in Markbreit wurde Stiick um Stiick aufge-
16st. Diese Herausforderungen sind heute
lingst geldst, das neue Lager lduft fehlerfrei
und hat die Erwartungen voll erfiillt. In der
niichsten Ausbaustufe Ende 2016 wird nun
die Automatisierung weitergefiihrt und durch
eine fordertechnische Anbindung erweitert.
25 bis 40 Lkws liefern tiiglich Ware aus ganz
Europa. Die Artikel werden je nach Typ und
bis auf wenige Ausnahmen chaotisch in die
unterschiedlichen Lagerbereiche wie Fach-
bodenlager, Palettenlager und Kragarmlager
eingelagert. Beim Wareneingang wird die
Ware gepriift und erfasst. Die Klinkhammer
Lagerverwaltungssoftware weist nach GriBe,
Gewicht und anderen hinterlegten Kriterien
den erfassten Produkten einen Platz zu. Bis-
her werden die Waren auf Paletten gesammelt
und dann von den Mitarbeitern mit Staplern
zu den jeweiligen Lagerbereichen gefahren
und abgelegt. Dort werden sie weiterverar-
beitet oder direkt im Palettenlager eingela-
gert. Die Zuweisung erfolgt iiber Barcode
und Sprache. Der Staplerfahrer muss dazu
sein Fahrzeug nicht verlassen. Diese Prozes-
se werden sich allerdings durch die verbin-
dende Fordertechnik in der Ausbaustufe 2
bald verkiirzen.

Auch die Auftragskommissionierung wird
iiber Sprache gesteuert. Die Software stellt
die Ware auftragsbezogen zusammen. Die
Auftragsteile werden gesammelt, auf Palet-
ten gestellt und bisher mit unterschiedlichen

Staplern zum Warenausgang gebracht. Eine
Ausnahme bildet das Behilterlager. Ab ei-
nem definierten Aufnahmepunkt werden die
Behiilter automatisch zu den Packpliitzen
oder je nach Auftragsauslastung in den Auf-
tragszusammenfiihrungspuffer gefahren,

Der AZP kann knapp 1 600 Behilter auf 16
Ebenen aufnehmen. ., Mit dem neuen Logis-
tikkonzept konnen wir heute deutlich schnel-
ler packen und sind leistungsfiihiger gewor-
den”, unterstreicht Sebastian Lindlein.
»Durch die Software haben wir zudem einen
besseren Uberblick iiber unsere Leistungsfi-
higkeit. Wir haben eine umfassende Daten-
transparenz und konnen die Arbeitsprozesse
optimal der jeweiligen Arbeitssituation an-
passen.” Ist die Ware gepackt, wird alles zu
den jeweiligen Rampen gebracht und in der
Auftragsreihenfolge fiir die Lkws zusam-
mengestellt. Dabei verlisst sich Frankana
nicht auf Speditionen. Das Unternehmen un-
terhilt einen eigenen Fuhrpark mit 21 unter-
schiedlichen Fahrzeugen, die bei Bedarf iiber
langjdhrige Partner ,aufgestockt’ werden.
..Unsere Fahrer und langjihrigen Partner ken-
nen unsere Produkte ganz genau und gehen
mit ihnen, so unsere Erfahrung, deutlich
sorgsamer um. Sie haben eine Beziehung
zum Unternehmen, aber auch zu den Hind-
lern, die wir beliefern. Diese Nihe zum
Markt zeichnet uns aus®, erliutert Sebastian
Lindlein,

Weitere Effizienzsteigerung
Ende 2016 wird Frankana den nichsten
Schritt in Richtung Effizienzsteigerung ge-
hen. Dann wird das Lager mit Klinkhammer
weiter ausgebaut, die Prozesse noch effizien-
ter gestaltet und der Warendurchsatz erhéht.
Dazu wird eine Fordertechnikverbindung
iiber 3 Geschosse geschaffen. Uber Forder-
technik werden 6 neue Wareneingangsar-
beitspliitze, die Fachbodenregalanlagen fiir
Behiilter, der automatische Auftragszusam-
menfiihrungspuffer und der Versand forder-
technisch verbunden und somit der Material-
fluss optimiert. Eine Erweiterung erfolgt
auch in der Lagerverwaltungssoftware und
der Kommissionierung mit Pick-by-Voice.
Jede Forderstrecke im Kommissionierbe-
reich verfiigt iiber Pufferplitze in ankom-
mender und abgehender Richtung, um ein
unterbrechungsfreies Arbeiten an den Kom-
missionierplitzen zu gewihrleisten.
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In der Welt der Logistik muss alles
flieBen. Wareneingang, Lagerung,
Entnahme. Automatisch oder manuell.
Reibungsloser Transport der Waren
ist das A und O. Speziell dafir haben
wir unsere Behadlter konzipiert.
Vielseitig einsetzbar in verschie-

densten Lager- und Férdersystemen,
formstabil, belastbar und auf Wunsch
leitfahig, Uberzeugen sie einfach
bei jedem Aspekt der Warenlogistik.
Damit alles wie geschmiert lduft.
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