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Starke Backer hat seine Korblogistik mit einem kompakten und flexiblen
System automatisiert. Damit konnte die Backerei aus Schwanewede Stellflache
und Arbeitszeit einsparen und die Mitarbeiter entlasten.

Stefan Schditter

tarke Béacker wurde 1868
gegriindet und ist ein
in sechster Generation
gefiihrtes Familienun-
ternehmen. "Der Schwerpunkt des
Sortiments liegt traditionell auf Brot
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und Brotchen®, erklart Juniorchef
Nick Starke. Er setzt gern {iberall dort
innovative Technik ein, wo sie der
Gebéackqualitét nicht schadet. Jiingste
Investition ist ein Logistiksystem von
MFI fiir die Versandkorbe.
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1 Die Lédngskanédle des Korblagers von MFI k6nnen frei mit verschiedenen Korbtypen
belegt werden. Jeden Ldngskanal flllt das Shuttlesystem dabei sortenrein mit Korbstapeln.
2 Die Steuerung des Korblagers erfolgt per Touchscreen. Darauf ist unter anderem der

aktuelle Bestand des Lagers von allen vier bei Starke eingesetzten Korbtypen abrufbar.

SIEMENS

Zeitnahe Auftragsvergabe

Der Kontakt der Backerei zu MFI kam
auf der siidback 2019 zustande. ,,Uns
ist am Stand sofort aufgefallen, wie
wohltuend leise das Logistiksystem
arbeitet. Das sonst iibliche Zischen
der Druckluft fehlte. AuRerdem hat
uns Jan Schumacher von MFI gleich
bestétigt, dass man keine 100 Filialen
haben muss, um das Logistiksystem
effektiv einsetzen zu konnen“, erin-
nert sich Starke. Um noch einmal im
Detail die Eignung des Systems fiir
den eigenen Betrieb zu priifen, haben
sich die Starkes nach der Messe die
Anzahl ihrer zu waschenden Korbe
genau angesehen. ,Wer, wie wir, im
Durchschnitt 4.000 Kérbe pro Tag
wascht, kann iiber ein Logistiksystem
nachdenken. Wer in der Waschhalle
mit zwei Schichten arbeitet, sollte
sogar unbedingt dariiber nachden-
ken.“ Zu einer ersten Bestandsauf-
nahme ist Schumacher dann nach
Schwanewede gefahren. Im Vorfeld
hatten die Starkes schon ihren Mate-
rialfluss erfasst und verschiedene
Fragen beantwortet: Wie viele Kérbe
sind im Umlauf? Welche Korbtypen
sind im Einsatz? Wann werden sie
gewaschen? Wieviel Personal ist in
der Waschhalle gebunden? Wird die
Leistung der Spiilmaschine wirklich
zu 100 Prozent genutzt? Wann wird
die Ware ausgeliefert? Wahrend
der nachfolgenden Konzeptphase
wurde die erste Planung noch zwei
Mal aktualisiert, beispielsweise mit
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3 Das Shuttle kann mit jeder Fahrt bis zu zwei Korbstapel aus dem Lager holen. Es kann bei Bedarf aber auch einfach unter den Kérben hin-

durchfahren.

4 Uber diese Edelstah-Querschiene steuert das Shuttle mit Hilfe der aufgebrachten QR-Codes die Positionen zur Einfahrt in die

verschiedenen EdelstahH_agerkanéle an. & Am Kopf des Lagers, hinter der Querschiene, steht der Universalstapler Hero, der die einzulagernden

Kérbe auftirmt und die aus dem Lager geholten Kérbe wieder entstapelt.
Kérbe aus dem Lager geholt und zum Universalstapler gebracht hat, und das Ersatzshuttle (links).

dem erforderlichen Brandschutz-
Durchgang. Das Ergebnis war dann
das fertige Layout, das die Béacke-
rei anschlieBend freigab. Auf die-
ser Basis erstellte MFI im néchsten
Schritt das Angebot. Dabei bietet das
Intralogistik-Unternehmen bewéhrte
Standardkomponenten auf dem aktu-
ellen technischen Stand an, beriick-
sichtigt aber so weit wie mdglich auch
spezielle Kundenwtiinsche. Besonders
bei den Motoren und Lichtschranken
haben manche Béckereien ihre bevor-
zugten Hersteller, deren Technik sie
bereits einsetzen oder die in der Nahe
ansdssig sind. Insgesamt sind die
Starkes mit MFI schnell einig gewor-
den. Vom ersten Kontakt auf der Mes-
se bis zur Auftragserteilung hat es nur
vier Monate gedauert. ,,Ublich sind
1-2 Jahre, aber wir haben auch direkt
miteinander gesprochen, ohne zwi-
schengeschalteten Berater oder ein
Ingenieurbiiro, wie es in der Indus-
trie tiblich ist.“ AuBerdem hat sich
die Planung dadurch verkiirzt, dass
der neue Anbau der Béckerei bereits
fertig war. Somit standen die Gebau-
destrukturen, auf die das Korblager
zugeschnitten werden musste, von
Anfang an fest. Ein Lager als Anbau
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ist zudem einfacher zu bauen als
Arbeitsfldche in der Produktion und
die Kosten pro Quadratmeter sind
viel giinstiger. ,,Mit dem Lager haben
wir auch indirekt unsere Backstu-
benfliche erweitert, weil die Kérbe
dort nun keinen Platz mehr belegen.”

Erfolgreiche Optimierung

Die Installation der Logistikldésung
verfolgte im Wesentlichen drei Ziele.
1. den Platz in der Produktion zu
optimieren, 2. die innerbetrieblichen
Transportprozesse zu automatisie-
ren, indem die Leerkorbmengen im
Versand auf ein Minimum redu-
ziert werden und 3. die Entlastung
des Reinigungspersonals. Die erste
Ausbaustufe eines solchen Systems
ist immer das Entstapeln vor und
das Aufstapeln nach der Durchlauf-
Spiilmaschine, so dass das manuelle
Auflegen und Abnehmen der Kérbe
entfdllt. Die néchste Stufe ist dann
ein angebundenes automatisches Kor-
blager. In diesem Lager gilt bei MFI
das First in-Frist out-Prinzip. So blei-
ben keine einzelnen Korbstapel tiber
langere Zeit stehen und stauben ein,
sondern alle Kérbe kommen im mog-

6 Hier sieht man das aktive Shuttle (rechts), das einen Turm sauberer

lichst kurzen Zyklen wieder in den
Umlauf. Fiir das Lager selbst gentigt
daher eine halbjahrliche Reinigung.
Dabei empfiehlt es sich iiber einige
Tage verteilt jeweils einige benach-
barte Langsbahnen leer zu lassen und
nacheinander zu putzen. Die Starkes
entschieden sich gleich fiir eine Kom-
plettlésung, die auch den Versand
einbezieht, um so ihre Korblogistik
fiir den Transport der gebackenen
Produkte in die 30 Filialen zu opti-
mieren. Dielen blieben dabei auRen
vor, weil davon bei Starke nur wenige
im Einsatz sind. Die Broétchenteig-
linge werden auf Blechen in Wagen
transportiert. Das mafgeschneiderte
Logistiksystem mit den drei Anker-
punkten Waschhalle, Korblager und
Versand ging im Dezember 2020 in
Betrieb. Nach dem Aufbau musste es
noch etwas nachjustiert werden, lauft
seitdem aber fast storungsfrei. ,Wenn
es doch einmal Schwierigkeiten gab
und ich nicht im Betrieb war, konnte
ich sie immer per Ferndiagnose 16sen
und musste nicht selbst hinfahren. In
einigen wenigen schwierigen Féllen
hat mich dabei die 24/7-Hotline von
MEFT unterstiitzt.“ Die Steuerung des
Logistiksystems ist erganzend iiber
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7 Uber die Steuert
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eine Remote-Verbindung per App
oder tiber den Biiro-PC bedienbar. Bei
Storungen ist auf der Anlageniiber-
sicht die betroffene Komponente farb-
lich markiert. Sie zeigt aber beispiels-
weise auch den aktuellen Bestand
aller Korbtypen an, oder die Anzahl
der an jedem Tag eingelagerten und
ausgelagerten Korbe. Die Idee fiir das
automatisierte Korblager entstand,
weil die Korbe friiher oft stapelwei-
se irgendwo im Weg standen, obwohl
sie im Wesentlichen nur zwischen 22
Uhr und 4 Uhr morgens mit Ware
gepackt wurden. ,,Man unterschétzt
wie viel Zeit dadurch verloren geht,
immer wieder Korbstapel hin und her
zu schieben. Mit dem MFI-System
sind die Korbe nun stets genau dort,
wo sie gebraucht werden und auch nur
dort. Das hat in der Backstube mehr
Platz zum Arbeiten geschaffen. Seit

klusive des Ladestand.
a ,

mmt als Shu

die Kisten gebiindelt im Korblager
stehen, ist zudem die Reinigung der
Produktion effizienter, da es fiir die
Aufsitz-Scheuersaugmaschine weni-
ger zu umfahrende Hindernisse gibt.

Automatisierte Waschhalle

Auch die Reinigung der Koérbe in der
Waschhalle war frither aufwéndig
und bei den Mitarbeitern nicht beson-
ders beliebt. Die Korbe wurden erst
von Hand {iber dem Altbrotcontainer
entleert und sortiert, dann musste
sie ein Mitarbeiter manuell auf das
Band der Durchlaufspiilmaschine
legen und ein zweiter Mitarbeiter die
sauberen Korbe wieder abnehmen.
,Das war ineffizient. Zudem wollten
wir das Spiilpersonal entlasten.” Seit
der Automatisierung nimmt nun das
Logistiksystem die aufgegebenen
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Korbstapel mit den Retouren an, ent-
stapelt sie, entleert sie per C-Wender
im benachbarten Entsorgungsraum in
den Altbrotcontainer und schickt sie
dann durch Spiilmaschine und Trock-
nung. Die automatische Blecher-
kennung schleust dabei Koérbe mit
Kuchenresten auf Blechen aus, damit
die Bleche nicht mit im Altbrotcon-
tainer entsorgt werden. Verschiedene
Zufiihrbander gewdéhrleisten zudem,
dass weiterhin auch ein Handbetrieb
der Spiilmaschine méglich ist. Dank
der Automatisierung ist die Effizienz
allein beim Waschvorgang um etwa
20% gestiegen, denn das Logistiksy-
stem kann die Spiilmaschine konti-
nuierlich mit der maximal moglichen
Korbanzahl beschicken. Ein Mitar-
beiter kann das nicht, weil er seine
Arbeit auch einmal unterbricht und
mit der Zeit miide wird. , Alternativ
zum Kauf einer 20 Prozent leistungs-
fahigeren Spiilmaschine kann eine
Automatisierung des vorhandenen
Modells die Stundenleistung also im
Optimalfall im gleichen MaR erho-
hen.“ Durch die zusétzlich zur vor-
handenen Spiilmaschine installierte
Zentrifuge des Herstellers Colussi
Ermes, mit dem MFI zusammenar-
beitet, kann nun bei Starke die Trock-
nungsphase der gewaschenen Kérbe
in der Spiilmaschine entfallen. Nach
dem Schleudern verbleiben auf jedem
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Korb maximal 3 Gramm Restwasser,
die durch die Restwédrme des Spiilv-
organgs schnell verdampfen. Je tro-
ckener die Korbe und je geringer die
Wasserverschleppung, desto weniger
storanféllig ist auch das Logistiksy-
stem. ,,Zudem ist die Zentrifuge viel
energieeffizienter als das nun abge-
schaltete Trocknungssystem unserer
Spiilmaschine.“ Seit das MFI-System
im Einsatz ist, kann ein Mitarbeiter
aus der Waschhalle anderweitig in
der Produktion eingesetzt werden.
Mittelfristig soll noch ein weiterer
Mitarbeiter aus der Spiilmannschaft
neue Aufgaben bekommen. ,Wir
miissen langsam Schritt fiir Schritt
umstellen und die Mitarbeiter dabei
mitnehmen. Das Sortieren der Koérbe
ist ihnen beispielsweise so zur Routi-
ne geworden, dass sie das manchmal
immer noch machen, obwohl das jetzt
unsere Korb-Logistik iibernimmt.”
Das System entstapelt die Koérbe dazu
automatisch und sortiert sie nach
Typen. ,,Man muss nicht nur die Inve-

stitionssumme fiir das Logistiksystem
sehen, sondern auch die eingesparten
Arbeitsstunden. Zudem sind nicht nur
Fachkrifte schwer zu finden, sondern
auch Reinigungspersonal. Durch die
automatisierte Korblogistik haben wir
unsere Arbeitspldtze in der Wasch-
halle aber fiir die Zukunft deutlich
attraktiver gemacht.”

Verschiedene Korbtypen

Bei der Umstellung auf das MFI-Sys-
tem hétte die Backerei alle vorhan-
denen Korbe weiter nutzen konnen.
Die Starkes nutzten die Gelegenheit
jedoch, die eigene Korblogistik zu
optimieren. Dazu haben sie ihre alten
180 mm hohen Brotkérbe durch nur
150 mm hohe Kérbe ersetzt. ,,So
hohe Brote haben wir gar nicht und
wir wollten nicht weiterhin bei der
Auslieferung kostbaren Stauraum
zum Transport von Luft vergeuden.”
Um die automatische Sortierung zu
erleichtern, haben sie die eingesetz-
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Starke Bicker KG .

Steller Heide 27 l

28790 Schwanewede
Deutschland

E-Mail: brot@starkebaecker.de
Internet: www.starke-baecker.de

Geschéftsfiihrer: Maik Starke,
Eckhard Starke

Mitarbeiter: 340

Export: keiner

Eigene Verkaufsstellen: 30

Zertifikate: IFS Global Markets Food
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12 Die Weiche unten, am Ende der Lagerbahn, mdndet im
ZufUhrband des Kombistaplers. Der Steigférderer dahinter
beschickt das Transportband, das zur Kommissionierung fuhrt.
13 Dank der Vorsortierung der Kérbe auf der Lagerbahn gendigt
ein einziger Kombistapler zum Auftirmen der sortenreinen Sta-
pel von hohen und niedrigen Korben. 14 Seit das Logistiksy-
stem im Einsatz ist, ist die Reinigung der Produktion einfacher
geworden, weil der Aufsitz-Scheuersaugmaschine dort keine
Korbstapel mehr im Weg stehen. 15 Die sauberen Kérbe laufen
uber ein Transportband unter der Hallendecke nach automati-
scher Anforderung aus dem Lager direkt in die Kommissionie-
rung. 16 In der Kommissionierung mit dem Warenverteilsystem
werden fertige Gebécke, aber auch Getrdnke, Handelswaren
und anderes fur die Filialen in die Kérbe gepackt.
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ten Korbtypen zudem von sechs auf vier reduziert.
Nun sind je zwei hohe und niedrige Korbtypen im
Einsatz, die auch gemischt gewaschen und flexibel
in sortenreinen Stapeln eingelagert werden kénnen.
Korbe anderen Typs schleust das Transportsystem
automatisch aus. Die hohen Standardkérbe kommen
fiir Brote und Brotchen zum Einsatz, die flachen fiir
das Feingebédck. Zudem gibt es einen zweiten hohen
Korbtyp fiir Getrdnke, Handelswaren und anderes
aus dem Zentrallager sowie einen zweiten niedrigen
Korbtyp. Diese ,,Silvesterkorbe® erhéhen die Trans-
portkapazitdt wahrend der einmonatigen Berliner-
saison im Dezember. ,,Unsere Silvesterkorbe wollen
wir aus Kostengriinden erst einmal behalten. Seit
wir 2011 in unsere neue Produktion umgezogen sind,
lagerten sie in unserer alten Produktion im Ortskern
und wir haben sie zur Berlinersaison jeder Jahr ein-
mal hin und hergefahren. Jetzt stehen sie wesentlich
zentraler im Korblager und sind von dort jederzeit
abrufbar.“ Durch das separate Korblager ist nun auch
eine zuverldssige Trennung in Schwarz- und WeiR-
Bereich gewdhrleistet. Ins Lager kommen nur die sau-
beren Korbe und es ist sichergestellt, dass wirklich
jeder Korb gewaschen wurde.

Flexibles Korblager

Das Korblager kann MFI, wie beim Starke Backer, in
einem ebenerdigen Anbau installieren, aber ebenso
auch im Kellergeschoss oder auf einer eingezogenen
Zwischendecke, die tragfihig genug ist. Dank des
modularen Shuttle-Systems sind nahezu alle rdum-
lichen Gegebenheiten nutzbar. ,,Das Korblager passt
sich der Raumgeometrie an und nicht umgekehrt. Bei
uns betrdgt die maximale Stapelhohe beispielsweise
3,20 m, das entspricht 24 hohen oder 36 flachen Kor-
ben.“ Ein ausschlaggebendes Argument fiir MFI war
fiir die Starkes auch die Flexibilitét der Shuttle-Losung
,,Jaro“. Diese ist raumlich variabel und beherrscht ver-
schiedenste Korbmafe ebenso wie Dielen oder Dreh-

Backtechnik 03/2021



Backtechnik-europe

stapelbehélter und kann diese sogar
kombinieren. Da das System modular
ist, ist es jederzeit erweiterbar. Bei
Starke ist derzeit nur ein Shuttle im
Einsatz sowie ein Reserve-Shuttle,
das nicht aktiv mitfahrt. Es konnen
aber weitere Shuttles hinzukommen,
die dann untereinander kommunizie-
ren. Zudem kann das gesamte Korb-
lager bei Bedarf mit vergleichsweise
geringem Aufwand an einen neuen
Standort umziehen. Da die intelli-
genten Shuttles per WLAN gesteuert
werden und per QR-Code {tiber ein
Querschienen-System mit Langs-
kandlen navigieren, gibt es keine
Sensoren, keine Lichtschranken und
keine Kabelstrecken. Das erleichtert
auch die Fehlersuche bei Stérungen,
denn nur das Shuttle selbst kann die
Ursache sein. Zur Energieversorgung
benétigen die Shuttles keinen Akku.
Stattdessen 1ddt sich ihr eingebauter

Kondensator bei jedem Ankoppeln
an den Entstapler automatisch auf,
wenn die Ladekapazitét auf unter 50
Prozent gefallen ist. Nach vier Sekun-
den Ladezeit hat das Shuttle dann je
nach Fahrgeschwindigkeit wieder bis
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zu 200 Meter Reichweite. Fiir einen
24 Stunden-Dauerbetrieb oder lén-
gere Strecken ist der Einbau von Zwi-
schenladepolen mit nur 2 Sekunden
Ladezeit wihrend der Uberfahrt des
Shuttles méglich.
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