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eider wird das Lager immer

noch von vielen Unternehmen

vernachlassigt, obwohldarin
groB3e Potenziale schlummern. Die
weiter steigende Artikelvielfalt fihrt

zu einer Unmenge gelisteter Artikel

mit immer geringeren durchschnittli-
chen Bestanden. Dadurch mussen
immer mehr verschiedene Artikelstell-
platze im Lager definiert und letztlich
verwaltet werden. Besondere
Ereignisse, wie der Jahrhundertsom-
mer letztes Jahr, flihren dann zu bis
dahin selten erlebten Problemen.
Hinzu kommt die Einfliihrung der
lickenlosen Chargenverfolgung nach
der EU-VO 178/2002 im nachsten
Jahr. Die Strukturoptimierung im

Lager wird immer wichtiger.
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B Orrimierunc DEs HALLENLAYOUTS

Ziel dabeiist die Erarbeitung von Effizienz-

vorteilenin bestehenden Logistikzentren.

Der erste Schritt sollte die Optimierung

des Lagerlayouts und damit die Planung

des optimalen Material-und Verkehrsflus-
ses durch das Lager sein. Standardldsun-
gensind nichtgefragt, sondern eine Orien-
tierung anindividuellen Leistungsanforde-
rungen und bausteinartige Planung nach

Funktionsbereichen. Verkehrsfiihrungund

Ablauf werden nach einem Kreislaufprin-

zip organisiert, bei dem maglichst kreu-

zungsfreie und kurze Wege entstehen.

Idealerweise werden getrennte Bereiche

flir Warenein- und -ausgang definiert.

Gleichzeitig durfen die Zielsetzungen kur-

zer Wege zur Leergutverladung und -sor-

tierung sowie einer Einpunkt-Verladung
nicht vergessen werden. Zwischen diesen

Bereichen werden die Prozesse im Lager

ablaufoptimiertangepasst. Einegrof3e Rolle

spielen dabei GrundstiicksgréBe und -zu-
schnitt sowie die vorhandenen Hallenfla-
chen und deren Erweiterungsmdaglichkei-
ten.

Einfache MaBnahmen, wie ein verla-
denahes Blocklager, ein daran anschlie-

Bendes Regallager mit ausreichender

Anzahl Durchfahrten zur Vermeidung von

Umwegen fiir Staplerfahrer und Kommis-

sionierer sowie eine verladenahe Bereit-

stellungszone sind jedem klar, in groBen

Lagern aber nicht immer leicht umzuset-

zen. Es schlieBt sich die Frage an, was

mache ich wo? Die Antwort liegt in der

Analyse der Kunden- und Auftragsstruk-

tur und den Sortimenten.
Innovativere Themen sind meistens
mit zusatzlichen Investitionen in La-

gertechnik (siehe unten) verbunden: Di-

rektverladung durch Kommissionierer in

Wechselbriicken, Kommissioniertunnel

oder motorisch betriebene Lager (Durch-

lauf oder Hochregal). Bei einem solchen

LLagertuning” giltimmer, dass nicht alles

was technisch machbar ist, sich auch fir

jedes Unternehmen rechnet. Solche Mal3-
nahmensind daherimmer unternehmens-
individuell zu betrachten.Durch die Opti-
mierung des Hallenlayouts ergeben sich

Verbesserungen in vielen Bereichen:

« Verringerung der Kommissionier- und
Verladezeitendurch optimale Platzierung
der Blocke und Regale

« Verkilrzung der Wegstrecken im Lager
und damit Entzerrung der Hofabldufe

« Verbesserter Personaleinsatz durch
effektivere Ablaufe

Die Lagerstruktur wurde unter anderem
in einem gemeinsamen Projekt mit einer
mittelstdndischen Brauereiin Stiddeutsch-
land optimiert. Auf Grund von Engpéssen
im Lager sollten die Abldufe neu organi-
siert werden. Im Laufe des Projektes wur-
den zundchst alle relevanten Daten ge-
sammelt und ausgewertet. Im Anschluss
daran wurden verschiedene Alternativen
bewertet. Die beste dieser Alternativen,
welche die Verlagerung einzelner Lager-
teile (Block- und Regallager) und die zu-
satzliche Nutzung verschiedener Freifla-
chen vorsah, wird derzeit umgesetzt.

M OPTIMIERUNG DER
SORTIMENTSPLATZIERUNG

Der zweite Schritt ist die Optimierung der
Sortimentsplatzierung. Hierfir wird auf
der Basis einer Auswertung der Auftrags-
datenund Aufbereitung der Artikeldaten
ein betriebsindividuelles Mengengerist
entwickelt. Die Kenntnis der Umschlags-
haufigkeiten, der durchschnittlichen Be-
stande und die jeweiligen GebindegroBen
sind Voraussetzung fir die Platzierung
der Sortimente im Lager. Wichtig in die-
sem Zusammenhang ist die regelmaBige
Uberprifung des Sortiments und gege-
benenfalls die Auslistung von Randsorti-
menten. Die Festlegung der Kommissio-
nierreihenfolge erfolgt im Wesentlichen
nach der
« Umschlagshaufigkeit (ABC-Kriterien,
Pickhadufigkeiten) der einzelnen Artikel,
« der Stapelbarkeit der Gebinde und der
« Sortimentsplatzierung im Markt (LEH/
GAM).
Zuséatzlich sollten diejenigen Artikel ne-
beneinander platziert werden, die in glei-
chen Gebinden abgefiillt sind. Das heifit,
zunachst werden die Sortimente in Bier,
Wasser und AfG unterschieden. Inner-
halb der Sortimente werden dann zum
Beispiel die 0,7 I-und die 1,5 F'Wasserfla-
schen jeweils nebeneinander gelagert.
Den einzelnen Fachern werden dann
beispielsweise dreiteilige Nummern (Gang
/Regal/Ebene) zur eindeutigen Identifi-

zierung zugeordnet. Diese werden im

Artikelstamm hinterlegt, so dass jeder
Artikel einen festen Stellplatz hat. Aus
einer solchen Sortimentsplatzierung er-
geben sich folgende Vorteile:




«Konsequente Orientierung an ABC-Krite-
rienflhrt zu zusatzlichen Wegstreckenre-
duzierungen (der Kommissionierer muss
nur noch fir Randsortimente durch das
komplette Lager fahren)

«Vermeidung von Suchzeiten und Kom-
missionierfehlern, wie falsches Gebinde
einer bestimmten Sorte (0,3Flasche an-
statt 0,5l-Flasche) oder falscher Artikel
eines Herstellers (Orangensaft statt Mul-
tivitaminsaft) durch Stellplatznummerie-
rung und feste Artikel-Regalfachzuord-
nung

sErhéhung der Produktivitat und Verringe-
rung der Einsatzzeit pro Auftrag
«Optimalere Nutzung der Paletten durch
Beriicksichtigung der Stapelbarkeit der
Artikel und damit Erhdhung der Auslas-
tung auf den Touren

B Automation m Lacer

Der dritte Schritt der OptimierungsmaB-
nahmen im Lager ist die schon angespro-
chene Frage nach der Lagertechnik und
einer weitgehenden Automation. Diese
MaBnahme ist unter Umstanden am kapi-
tal- und zeitintensivsten umzusetzen
(abgesehen von einem kompletten Neu-
bau aufgrund nicht mehrakzeptabler Eng-
passe).

Grundlage der Uberlegungen ist die
Unterstltzung der Prozesse durch geeig-
nete technische Hilfsmittel. Im Bereich der
mobilen Lagertechnik geht es um leis-
tungsfahige Kommissioniergerate und
Stapler, wahrend es sich bei fest installier-
ter Lagertechnik hauptsachlich um auto-
matische Regale, Palettenrollbahnen und
sonstige Hilfsmittel, wie Palettenetikettie-
rer etc., handelt.

Die Entscheidung zu Gunsten einer

bestimmten Technik beeinflusst immer
auch andere Aspekte der Lagertechnik:
o Entscheidet man sich fir Mehrpaletten-
stapler oder Zwei-Paletten-Kommissio-
niergerate, mussen die Génge zwischen
denRegalen breiter ausgelegt sein, umdie
Rangierfahigkeit zu gewahrleisten.
« Die Anschaffung eines Kommissionier-
gerdtes mit Héhenhub ermaglicht die
Kommissionierung aus der zweiten Ebe-
ne. Indiesem Fallist die zweite Regalebene
entsprechend auszustatten.

Die einzufilhrende Technik sollte
aufeinander abgestimmt sein, um das
komplette Optimierungspotenzial auszu-
schopfen. Auch hier liegen die Vorteile
hauptsdchlich in einer optimalen Ausnut-
zung der Lagerkapazitit und in der Erho-
hung der Produktivitat. Unternehmensin-
dividuelle Kosten-/Nutzenanalysen sind
dabei extrem wichtig.

Die komplette Lageroptimierung (Hal-
lenlayout, Sortimentsplatzierung und Ein-
satz von Lagertechnik) wurde zusammen
mit einemn mittelstandischen GFGH aus
dem Ruhrgebiet geplant und umgesetzt.

Die Nutzung der Flacheninder Halle wurde
nach dem Kreislaufprinzip geplant. Die
Sortimentsplatzierung erfolgte konsequent
nach den vorher beschriebenen Kriterien.
Letztlich wurde die Kommissionierung
durch den Einsatz eines Kommissionier-
tunnels deutlich vereinfacht.

B LAGERVERWALTUNGSSYSTEM

Nach der Optimierung der Lagerstruktur

gilt es die Lagerablaufe effizient zu steu-

ern. Die Einflihrung eines Lagerverwal-
tungssystems (LVS) in mittleren und gro-

Beren Lagern ist dabei eine sinnvolle MaR-

nahme. Ubersolche LVS, dieindividuell auf

die Betriebe zugeschnitten werden, kon-
nen nicht nur Bestande verwaltet und die

Beschaffungsdisposition erleichtert wer-

den. Uber Staplerleitsysteme werden Ein-

Um- und Auslagerungsauftrage zur Pfle-

ge der Bestdnde generiert und (ber die

Verbindung zumzentralen ERP-System des

Unternehmens kénnen aus der Auftrags-

annahme direkt Kommissionierauftrage

erstellt werden.

Die Vorteile solcher LVS sind:

«Verwaltung der Bestdnde im Lager in
Echtzeit

«Fehlmengenreduzierung durch Generie-
rung von Bestellvorschldgen durch das
LVS (Prifung und Freigabe durch das
Lagerpersonal)

«Abbau von Uberkapazititen durch das
Bestandsmanagement (,Vermeidung
von Angstbestanden”)

«Optimalere Nutzung des vorhandenen
Lagers

Nebenbei kann tiber solche LVS auch
die Chargenverfolgung nach der EU-VO
178/2002 sichergestellt werden. Anders
als bei der LKW-Maut ist mit einer plinkt-
lichen Umsetzung zum 1. Januar 2005 zu
rechnen, da der Staat keine aufwéndigen
Systeme zur Lésung der Anforderungen
bereitstellen muss. Es sind keine bestimm-
ten Systeme oder Verfahren vorgeschrie-
ben, vielmehr liegt die Umsetzung der
Verordnung beiden Marktteilnehmern, so
dass diese das Risiko der Investition in
notwendige Systeme tragen.

Der Inhalt der Verordnung diirfte
mittlerweile jedem bekannt sein (und wird
hier nicht noch einmal ,durchgekaut”). Zur
Verfolgung der Chargen gibt es drei Még-
lichkeiten:
1.Manuelle Aufschreibung jeder einzel-
nen Bewegung der Ware (Ubernahme der
Informationen vom Etikett, welche Char-
ge fiir welche Aktion verwendet wird)
2.Einsatzvon Transpondern und der RFID-
Technologie :
3.Scannen der zuvor an der Palette ange-
brachten EAN 128 Etiketten mit mobilen
Datenerfassungsgeraten (diese Variante
wird auch vom Handel gefordert)
Aufgrund der unterschiedlichen Komplexi-
tatder einzelnen Unternehmen kann eine

Losung der Chargenverfolgung unter-
schiedlich aussehen. Zumindest gréBere
Unternehmen werden (ber die Einfiih-
rung von Lagerverwaltungssystemen,
gegebenenfalls auch mit einem Stapler-
leitsystem nachdenken.Durch die Umset-
zung der EU-VO 178/2002 ergeben sich
aber auch erhebliche Chancen fiir die Ge-
trankebranche. Die erste Chance liegt in
der hier beschrieben Struktur- und Pro-
zessoptimierung.

Diezweite Chanceliegtinder Optimie-
rung der Informationstransparenz, also
das eingerichtete EDV-System fiir die Ver-
besserung des Waren, vor allem aber des
Informationsflusses zu nutzen. Hier be-
steht die Moglichkeit, die Prozesskosten
der gesamten Logistikkette zu integrie-
ren, und damit das vorhandene System zu
einem echten Logistikinformationssystem
auszubauen.

Die dritte Chance besteht in den so
genannten ,weichen” Faktoren. Ein Un-
ternehmen, welches die Chargen zuriick-
verfolgen kann, genieBt ein gréBeres Ver-
trauenalsandere. Zusatzlich kann tiber die
generierten Informationen das Krisenma-
nagementim Schadensfall deutlich verein-
facht werden. Und vor allem die Wettbe-
werbsvorteile gegenlber Kollegenbetrie-
ben, die die Vorgaben vom Handel nicht
erfillenkénnen, sindhervorzuheben, denn
daskannschnellein harter Faktor werden.

Auf Grund unserer Projekterfahrun-
gen ist bei der Einfihrung von Logistik-
Software eine langere Einflihrungsphase
einzuplanen. Je mehr Zeit firdie Erstellung
eines detaillierten Pflichtenheftes, die An-
bieterauswahl und fir die tatséchliche Ein-
flihrungsphase zur Verfligung steht, des-
tooptimaleristdas System auf die individu-
ellen Anforderungen abgestimmt. Umssich
nicht friihzeitig auf die technische Art der
Informationstibermittiung (zum Beispiel:
Barcode vs. Transponder) festlegen zu
mussen, sollte mit dem Softwareanbieter
eine Entscheidung in einer spéteren Pro-
jektphase abgesprochen werden,

W Fazir

Letztlich greifen alle beschriebenen Maf-
nahmenineinander. Auchdie zu erwarten-
den Effekte wiederholen und unterstiitzen
sich gegenseitig. Wer (ber Strukturopti-
mierungim Lager nachdenkt, sollteimmer
gleichzeitig die Lagertechnik und die Opti-
mierung der Sortimentsplatzierung bertick-
sichtigen. Mittelfristig lassen sich durch
konsequente Optimierung der Lagerstruk-
turen und der Anpassung der entspre-
chenden Abléufe und Kapazitaten die La-
gerkostenum ca. 5bis 12 % reduzieren. Bei
einem etwa 30 %igen Anteil der Lagerkos-
ten an den Logistikgesamtkosten ist ein
enormes Potenzial vorhanden. Es lohnt
sich also, diese MaBnahmen anzugehen.
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