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LAGER- & KOMMISSIONIERSYSTEME

Vernetzt, bedarfsgerecht und
prozessorientiert

Anforderungen an zeitgemaB organisierte Lagersysteme. Sowohl interne als auch externe
Anforderungen beeinflussen die Lagerlogistik in Getrankeindustrie und Getrankefachgrof-
handel. EU-Verordnung zur Chargenverfolgung, Etikettierungsanforderungen des Handels,
preisinduzierter Zwang zur Kosten- und Produktivitdtsoptimierung, um nur einige zu nennen.
Hinzu kommen die , Ublichen Verdachtigen”, wie Artikelvielfalt und stark saisonale Schwan-

kungen in den Bestanden. Wer diesen Anforderungen nicht jedes Jahr aufs Neue flexibel be-

gegnen kann, dem droht eine Verschlechterung der Wettbewerbsposition.

ie  Getrankenachfrage in
D .Durchschnittszeiten” zu be-
dienen, das kann jeder. Aber
auch in Spitzenzeiten die Ware voll-

standig und richtig auszuliefern, dar-
in liegt das Abgrenzungspotenzial ge-

genliber vielen Wettbewerbern. Vor -

diesem Hintergrund ist die Entwick-
lung der Logistik durch eine Vielzahl in-
novativer Techniken und Investitionen
gepragt: Lagerverwaltungssysteme
wurden konfiguriert und implemen-
tiert, Bordcomputersysteme einge-
fuhrt, Produktivitdten durch Pramien-
lohnsysteme und beleglose Ablaufe
optimiert. Was jedoch haufig vernach-
lassigt wurde und wird, sind Lager-
systeme und damit verbundene Kom-
missioniersysteme.

Die stiefmutterliche Behandlung die-
ser ,Basissysteme” kann zu einem ge-
schwachten Glied in der Logistikket-
te fuhren, das in der Spitzenzeit bricht.
Es nltzt kein noch so ausgefeiltes LVS,
wenn der Wareneingangspuffer Gber-
lauft, die Gange mit Ware voll stehen
und ein erheblicher Personalanteil aus-
schlieBlich damit beschéftigt ist, die
Ware von rechts nach links umzulagern.

Die Zeiten, in denen Lagertechnik
unter die Rubrik ,gewachsene Struk-
turen”, ,muss man mit leben” fielen,
gehoren der Vergangenheit an. ,Ver-
netzt”, ,eingebunden”, ,bedarfsge-
recht” und ,prozessorientiert” sind
Schlagworte und gleichzeitig Anforde-
rungen, denen zeitgemdB organisierte
Lagertechniken genligen mussen.

Lagersysteme als integrierter
Bestandteil der Logistikprozesse
Lagersysteme sind ein integrierter Be-
standteil:
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» der EDV-Architektur: z.B. Verwal-
tungs- und Identifizierungsanforde-
rungen des LVS

» der Prozessstruktur: z.B. Effizienz-
und Produktivitdtsanforderungen
sowie Pufferorganisation und Be-
reitstellung von Ubergabepunkten

» des Ressourceneinsatzes: z.B. Perso-
naleinsatz und -zuordnung und ein-
gesetzte Fordertechnik

» der Sortiments- und Artikelpolitik:
z.B. effizienter Zugriff, Lagerungs-
anforderungen durch nicht stapel-
bare Waren etc.

Nicht fur jeden Getrénkelogistiker ist

ein vollautomatisiertes Satellitenkom-

paktlager mit EDV-Anbindung an die

Auftragserfassung zur automatisierten

Ein- und Auslagerung sinnvoll.

Es dreht sich vielmehr darum, dass
die Lagersysteme ein integrierter Be-
standteil der Logistikprozesse sind und
nicht nur bei Erreichen der Kapazitats-
grenze oder Hallen- bzw. Standorter-
weiterungen in Frage gestellt und op-
timiert werden. Bei wettbewerbsfahi-
gen Unternehmen unterliegen die La-
gersysteme dem kontinuierlichen Ver-
besserungsprozess und sind damit ein
Baustein zur taglichen Bewaltigung der
Kundenanforderungen.

Die Anforderungen koénnen in Ab-
hangigkeit von Vertriebsschiene, Ge-
binde/Sortiment und Absatzmenge
sehr vielfaltig sein. In unseren Projekten
haben wir sowohl ,techniklos” orga-
nisierte ebenerdige Kommissionierzo-
nen, die taglich neu aufgefullt werden,
organisiert, als auch separate Regalla-
gerbereiche konzipiert, in dem C-Sorti-
mente bzw. nicht stapelbare Sortimen-
te gelagert und A-Sortimente fur die
Kommissionierung gedoppelt werden.

In vielen Bereichen und Unternehmen
ist daher das Palettenregal unverzicht-
bar: ,Altes” muss nicht immer ineffi-
zient sein. Als klassischer Bestandteil
eines jeden Getrankelagers mit Ein-
satz fur die Kommissionierung sowie

Lagerung im B/C-Artikel-Bereich ist

diese Technik auch heute noch effi-

zient. Es konnen jedoch auch noch
deutliche Reserven mobilisiert werden:

» Einsatz integrierter Rollbahnen in
Teilbereichen von Regalreihen zur
optimierten Kommissionierung von
Kleingebinden etc.

» Integrierte Fachbodentechnik zur
Steigerung der Potenziale zur
Artikelaufnahme (u. a. auch im
Materialbereich sinnvoll)

» Reduzierung der Gangbreiten in
Verbindung mit aktuellen Entwick-
lungen in der Flurférderzeugtechnik

» Feintuning durch Halbtraversenein-
satz zur Steigerung der Kommissio-
nierplatze

» ErschlieBung der 2. Kommissionier-
ebene

Bei hohen Kommissionieranteilen bzw.

-mengen entstehen im Regallager

bzw. in der ebenerdigen Kommissio-

nierzone jedoch schnell Ablaufnachtei-
le durch den erhohten Nachschubauf-
wand. Eine bewahrte Technik sind hier
die Schnelldreherbahnen: Gutes Kon-
zept, den Luftraum kann sich jedoch
kaum noch jemand leisten. Bei vie-
len unserer Kunden wurden die klas-
sischen Schnelldreherbahnen sukzessi-
ve durch Durchlaufregale (DLR) ersetzt
bzw. upgegraded. Die Funktion dieser
ebenerdigen Schnelldreherkommissio-
nierung bleibt erhalten, fur die oberen

Ebenen bietet sich jedoch eine Vielzahl

von Anwendungsbereichen:



» Einlagerpuffer fir das Kommissio-
nierlager. Die Palettenposition im
DLR kann vom LVS durch Verfol-
gung der Ein- und Auslagerprozes-
se bestimmt werden.

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

» Flexibler Lagerort fur Bestellspitzen
oder Saisonartikel

» Lagerort fUr nicht stapelbare
Paletten, z.B. Displays

» Gegebenenfalls Nutzung zur
Tourenbereitstellung

Insbesondere die Kombination von
Kommissionierzone in den ebenerdi-
gen Kanalen und Lagerorte fir Elo-
und Tetrapack-Paletten in den obe-
ren Kandlen bietet erhebliche Pro-
duktivitatsvorteile bei gleichzeitig
optimaler Flachen- und Raumnut-
zung.

Optimierte Lagersysteme

Eine Weiterentwicklung der Schnell-
dreherbahnen und der Durchlaufregal-
technik ist der Kommissioniertunnel:
Durch die hohe Anzahl von Artikel-
stellpldtzen in Verbindung mit flexib-
len Nutzungsmaoglichkeiten der Nach-
schubkanale lassen sich Spitzenwerte
in der Kommissionierproduktivitat rea-
lisieren.Durch die unterschiedlichen
Ausrichtungsmaglichkeiten der oberen
Kanale wird ein HochstmaB an Flexi-
bilitat fur Zwischenpufferung, Bereit-
stellung und Reserven erreicht.

Als haufig zwischen Blocklager und
Regallager eingesetzte Technik ist ein
optimaler Nachschub (aus Blécken und
Kandlen) in Verbindung mit einer effi-
zienten Anbindung an den Kommis-
sionierprozess gewahrleistet. Wich-
tig ist jedoch eine datengestiitzte Sor-
timentsplatzierung, um Personalbal-
lungen in Spitzenzeiten an bestimm-
ten Stellen (Top-Dreher) zu vermeiden.

Lagertechnik ist jedoch nicht nur im
Bereich der Kommissionierung sinn-
voll und erforderlich. Zum einen kann
sich heutzutage kaum noch ein Pro-
duzent den ,Luftraum” Gber der Be-
reitstellung leisten und zum ande-
ren besteht das oben bereits genann-
te Problem der nicht stapelbaren Ein-
weg-Gebinde.

Eine effiziente Losung sind hier
Durchlaufregale/Einschubregale, die
sowohl als Lagerort fiir bestimmte Ar-
tikel als auch zur Bereitstellung einge-
setzt werden. Insbesondere fiir den
Bereich Bereitstellung mobilisiert die-
se Technik erhebliche Kapazitatsreser-
ven. Voraussetzung ist jedoch, dass
durch qualitativ verbesserte Prozesse
(pick-by-Technik, beleglose Kommis-
sionierung) die Fehlerquote auf ein
Minimum reduziert wurde und somit
der Kontrollbedarf nur in Stichproben
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abgedeckt wird. Die Zeiten, in denen
ein Kontrolleur auf einer iberdimen-
sionalen Bereitstellungsflache eben-
erdig sdmtliche Artikel zdhlen und
kontrollieren konnte, gehéren zuneh-
mend der Vergangenheit an.

Fir groBe Hersteller rechnet sich
auch der Einsatz vollautomatischer
Verfahr-Regallager oder Satelliten-
Kompaktlager. In Speditions- und gro-
Ben Zentrallagern ist diese Technik, in
der Satelliten vollautomatisch die Ein-
und Auslagerung tibernehmen, schon
seit langerem auf dem aktuellsten
Stand. Die abgefiillten Paletten wer-
den automatisch an die Einlagerstre-
cke Ubergeben. Uber eine Paletten-
prifstation werden defekte Paletten
ausgesteuert. Regalfahrzeuge (ber-
nehmen die Ein- und Auslagerung.

Die genaue Konfiguration der ein-
gesetzten Regal- und Lagertechnik
muss auch im Zusammenspiel mit der
eingesetzten  Flurférderzeugtechnik
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geplant werden, d.h. an welcher Stel-

le wird welcher Staplertyp eingesetzt.

Die Basis fir diesen Optimierungspro-

zess liefert die Absatzanalyse. Vor dem

Hintergrund von den Verlademengen,

den Komplettpalettenanteilen etc. ist

der Staplereinsatz zu bestimmen, z.B.

2-, 3-, oder 4-Paletten-Stapler in der

Verladung (6- und 8-Paletten-Stapler

sind eher untblich). Durch den Stapler-

einsatz entstehen entsprechende Vor-
gaben fur die Lagertechnik und das

Hallenkonzept:

» Gangbreiten z.B. auf Langgabel
oder Doppelklammer ausrichten
(mindestens 5m)

» Doppel- oder Dreifachblécke (Ein-
zelblécke sollten weitgehend ver-
mieden werden, da der Kapazitats-
vorteil von Doppelblécken gegen-
Uber Einfachblocken haufig 20 %
betragt)

Der Verladestapler wird haufig auch
zur Abnahme der Paletten am Palettie-
rer eingesetzt, so dass die Abnahme-
und Aufgabepunkte (LG) ebenfalls mit
der Staplertechnik synchronisiert wer-
den sollten.

Fazit

Entscheidend ist nicht, dass hohe In-
vestitionen in die neueste Regaltech-
nik getatigt werden, sondern vielmehr
die Integration des Technikeinsatzes in
den kontinuierlichen Verbesserungs-
prozess, d.h. es sollte standig hinter-
fragt werden, ob der aktuellen Sorti-
mentsbreite und -entwicklung Rech-
nung getragen wird oder ob Neuent-
wicklungen in anderen Bereichen, wie
Forderzeugtechnik oder EDV-Systeme
Optimierungen zulassen. ]
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