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Lagersysteme zur Effizienzoptimierung

Die Getrdnkeindustrie steht unter erheblichem Wettbewerbsdruck. Preissteigerungen sind
vor diesem Hintergrund nur sehr schwer zu realisieren. Die Optimierung der Kosten ist daher
eines der wichtigsten Instrumente zur Wahrung der Wettbewerbschancen. In der Produktion

und Abfullung ist die Kostenoptimierung jedoch mit erheblichen Investitionen verbunden,

was in der aktuellen Situation hdufig eher schwierig zu realisieren ist.

In der Transportabwicklung, mit ihrer aufgrund des hohen Gesamtkostenanteils hohen Hebel-
wirkung, werden richtigerweise die Optimierungsregister vom Bordcomputer bis zur Fahrerprdmie
gezogen. Auch in der Lagersteuerung und in den Lagerprozessen wird bei vielen Unternehmen
an der System- und Ablaufeffizienz gefeilt, um die Kosten im Griff zu behalten. Ein Aspekt
Jjedoch, der haufig vernachlassigt wird, ist das Lagersystem oder die Lagertechnik.

as ,richtige“, das heiBt ein auf Ab-

laufe und Prozesse abgestimmtes
Lagersystem kann in vielerlei Hinsicht
zur Effizienzoptimierung in den Ablau-
fen beitragen. Chargen kénnen leichter
verwaltet werden, Artikelzuwachse
durch Sorten und Gebindedifferenzie-
rung kénnen bedarfsgerechter gelagert
werden, Kommissionier- und innerbe-
triebliche Transportprozesse konnen
vereinfacht werden.

Der Optimierungsfokus liegt heute
héaufig auf der ,Software“ wie Lagerver-
waltungssysteme, pick-by-Techniken
und Staplerfunk.

Die Hardware kommt dagegen trotz
steigender Bedeutung durch einen
schrumpfenden Anteil blocklagerfahi-
ger Artikel teilweise zu kurz. Dabei ist
sie Bestandteil fast aller Prozesse und
kann in vielerlei Hinsicht zur Bewal-
tigung steigender Anforderungen bei-
tragen.

Dipl.-Volkswirt
Lars Meier

Meier ist Projektleiter
mit den Schwerpunk-
ten Lagertuning und
Planung Logistikzentren
bei Schulte Bender &
Partner Unternehmens-
berater fur Logistik,
Systemintegration und
Beschaffung in Minster (www.sbp.biz).
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Steigender Anteil
der B-/C-Artikel

In der Getrénkeindustrie gibt es haufig
B-/C-Sortimente, fir die der Einsatz von
Palettenregalen ein effizientes Lager-
system darstellt. Hier ist zu prifen, ob
durch ein entsprechendes Feintuning
der Einsatz optimiert werden kann:

— Insbesondere im Materialbereich kann
die Integration von Fachbodentech-
nik oder Halbtraverseneinsatz erheb-
liche Kapazitatsvorteile eroffnen.

- Rollbahnen in der 0-Ebene eines
Doppelregals fir Paletten oder ein
Fachmodul fir Kisten steigern die
Produktivitat in der Kommissionierung.

Hohe Kommissionier-
mengen bei A-Artikeln

Insbesondere bei A-Artikeln entsteht
ein hoher innerbetrieblicher Verkehr
durch den Nachschubaufwand. In der
Getrankeindustrie sieht man haufig
Freiflachenpuffer, in die fur die Top-
Artikel der Kommissionierbedarf fiir ein
bis zwei Tage untergebracht wird. Dies
fUhrt jedoch zu einem erhéhten Flachen-
bedarf durch Verkehrswege und Ablauf-
nachteilen durch hohes Verkehrsauf-
kommen (Stapler und Kommissionierer).

Eine gute Variante sind hier Schnelldre-
herbahnen. Das Problem dabei besteht
jedoch in dem ungenutzten ,Luftraum®.

Einseitiger Kommissioniertunnel
(Quelle: Bito)

Aus diesem Grund ist der Einsatz von
Durchlaufregalen (DLR) zu empfehlen.
Hier werden die Produktivitatsvorteile
in der Kommissionierung mit effizienter
Lagerkapazitéat verbunden. Die Anwen-
dungsmoéglichkeiten sind dabei vielfal-
tig:

- Einlagerpuffer fiir das Kommissio-
nierlager. Die Palettenposition im DLR
kann vom LVS durch Verfolgung der
Ein- und Auslagerprozesse bestimmt
werden.

- Ubergabepunkt fiir Nachschub aus
dem Blocklager fur die Kommissio-
nierung.

- flexibler Lagerort fur Bestellspitzen
oder Saisonartikel.

— Lagerort fUr nicht stapelbare Paletten
- ggf. Nutzung zur Tourenbereitstellung.

Durch die steigende Sortimentsbreite
in Verbindung mit steigenden Kommis-
sionieranteilen reichen die ,Rollbahn-




kapazitadten“ des Durchlaufregals hau-
fig nicht mehr aus bzw. das DLR-
Modul muss sehr lang geplant werden.
Eine Weiterentwicklung der Durchlauf-
regaltechnik ist der Kommissioniertun-
nel.

Mit seiner hohen Anzahl von Artikel-
stellplatzen in Verbindung mit flexiblen
Nutzungsmaglichkeiten der Nachschub-
kanale lassen sich Spitzenwerte in der
Kommissionierproduktivitdt bei einer
gleichzeitigen Optimierung der Ver-
kehrsflisse im Betrieb realisieren.
Durch den Einsatz zwischen Blocklager
und Regallager ist ein optimaler Nach-
schub (aus Blocken und Kanalen) in
Verbindung mit einer effizienten Anbin-
dung an den Kommissionierprozess
gewahrleistet.

Die Kanéle in den oberen Ebenen kén-
nen unterschiedliche Laufrichtungen
haben, sodass sowohl Einlagerpro-
zesse (Zwischenpufferung, Nachschub)
als auch Auslagerprozesse wie Touren-
bereitstellung unterstiitzt werden. Ent-
scheidend fur die Effizienz dieser Tech-
nik ist eine datengestiitzte Sortiments-
platzierung, um Personalballungen in
Spitzenzeiten an bestimmten Stellen
(Top-Dreher) zu vermeiden.

Luftraum kostet Geld

Lagertechnik ist jedoch nicht nur im
Bereich der Kommissionierung sinnvoll
und erforderlich. In vielen Unternehmen
bestehen Funktionsflachen wie z.B.
Bereitstellung, in denen nur die Boden-
ebene genutzt wird. Insbesondere wenn
bei Kapazitatsengpédssen Uber eine
Hallenerweiterung nachgedacht wird,
sollten zunachst Optionen zur Nutz-
barmachung des ,Luftraums“ gepruft
werden. Eine effiziente Lésung sind
hier die bereits oben beschriebenen
Durchlaufregale oder als Modifikation

Einschubregale, die sowohl als Lager-
ort flr bestimmte Artikel als auch zur
Bereitstellung eingesetzt werden.

Insbesondere fiir die Bereitstellung
mobilisiert diese Technik erhebliche
Kapazitatsreserven. Im Idealfall fiihren
die Durchlaufregale direkt in die Ver-
ladestraBe, sodass die Paletten von dort
direkt entnommen und wegeoptimal
verladen werden kénnen. Insbesonde-
re in den Saisonspitzen sind haufig die
Ein- und Ausfahrtstore neuralgische
Punkte, in denen sich der Verkehr staut
und immense Produktivitdtsverluste
entstehen.

Voraussetzung fir eine effiziente Nut-
zung ist jedoch, dass durch qualitativ
verbesserte Prozesse (pick-by-voice-
Technik, beleglose Kommissionierung)
die Fehlerquote auf ein Minimum redu-
ziert wurde und somit der Kontroll-
bedarf nur in Stichproben abgedeckt
wird.

Die Zeiten, in denen ein Kontrolleur
auf einer groBen Bereitstellungsflache
ebenerdig séamtliche Artikel zdhlen und
kontrollieren konnte, gehéren zuneh-
mend der Vergangenheit an.

Fazit

Lagertechnik ist kein statischer Be-
standteil der bestehenden Gebaude,
sondern ein integrativer Bestandteil der
Prozesse und Strukturen:

— der EDV-Architektur: z.B. Verwal-
tungs- und ldentifizierungsanforde-
rungen des LVS,

— der Prozessstruktur: z.B. Effizienz-
und Produktivitatsanforderungen so-
wie Pufferorganisation und Bereitstel-
lung von Ubergabepunkten,

- des Ressourceneinsatzes: z.B. ein-
gesetzte Fordertechnik,

Kommissionierung ganzer Paletten
(Quelle: Bito)

- der Sortiments- und Artikelpolitik:
z.B. effizienter Zugriff, Lagerungsan-
forderungen durch nicht stapelbare
Waren etc.

Nicht fir jeden Hersteller ist jedoch
ein vollautomatisiertes Satellitenkom-
paktlager mit EDV-Anbindung an die
Auftragserfassung zur automatisierten
Ein- und Auslagerung sinnvoll.

Es dreht sich vielmehr darum, dass die
eingesetzte Lagertechnik nicht nur bei
Erreichen der Kapazitidtsgrenze oder
Hallen- bzw. Standorterweiterungen
Uberprift wird, sondern einem konti-
nuierlichen Anpassungs- und Optimie-
rungsprozess unterzogen wird.

Die Anforderungen kénnen in Abhan-
gigkeit von Vertriebsschiene, Gebinde/
Sortiment und Absatzmenge extrem
vielféltig sein. In seinen Projekten hat
das Unternehmen Schulte Bender&
Partner sowohl ,techniklos* organisierte
ebenerdige Kommissionierzonen, die
taglich neu aufgeflllt werden, organi-
siert als auch separate Regallager-
bereiche konzipiert, in denen C-Sorti-
mente bzw. nicht stapelbare Sortimente
gelagert und A-Sortimente fiir die Kom-
missionierung gedoppelt werden. Ent-
scheidend ist nicht die neueste Regal-
technik, sondern vielmehr ein mit dem
kontinuierlichen Verbesserungsprozess
abgestimmter Technikeinsatz. (=

Qualitatsprodukte ...

... von deutschen-Herstellern und Lieferanten.
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