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Logistik-Tuning

KOSTENOPTIMIERUNG | Um als Unternehmen am Markt
wettbewerbsfihig zu bleiben, sind durchgehend optimierte

Logistikkosten ausschlaggebend. Optimierungspotenziale finden

sich in allen Bereichen entlang der Wertschdpfungskette (Value
Chain/Abb. 1) — von der Materialwirtschaft der Roh-, Hilfs- und
Betriebsstoffe tiber die Optimierung des Abfiillbetriebs bis hin zur

Leergutsortierung und Rickwarenabwicklung. Dabei umfasst

das Logistik-Tuning die bewertete Abstimmung samtlicher

Prozessschritte sowie die zugehorige Auftragsbearbeitung und IT.

Ohne Prozess- und Kommunikationsbriichen zwischen den einzel-

nen Prozessbausteinen kann das gesamte Optimierungspotenzial

ausgeschopft werden.

WEDER PRODUKTION noch Lager oder
Distribution stellen den alleinigen Unter-
nehmenszweck dar, daher miissen Optimie-
rungsmalinahmen bereichsibergreifend
abgestimmt und gestaltet werden. In vielen
Projekten fallt nicht selten der Satz ,,daran
konnen wir nichts éndern, das ist halt so,
dafiirist Abteilung xy verantwortlich®.

Von allen Optimierungsmafinahmen
entlang der Value Chain werden folgende
wichtige Themen herausgegriffen:

B Beschaffung und Bestandsmanage-
ment;

B Materialfluss, Lagerung und Lagertech-
nik;

B Flurforderzeuge und beleglose Kommis-
sionierung;

B Rahmentourenplanung und LKW-Kon-
zept;

B Festabwicklung;

B Pramienlohn.

Autorin: Dipl.-Kff. Celina Herbold, Beraterin,
Schulte Bender & Partner Unternehmensbe-
rater, Munster
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Beschaffung und Bestands-
management

Hier stehen zwei, bei Herstellerbetrieben bis
zu drei eher kontrére Optimierungsansatze
in Konkurrenz:

B DerEinkauf, der sich beider Beschaffung
malgeblich an glinstigen Einkaufskon-
ditionen etwa tiber Mengenrabatte ori-
entiert;

M Die Produktion, die sich bei der Herstel-
lung eigener Produkte mafligeblich an
LosgroRen, die eine maximale Ausla-
stung der Produktionsanlagen gewéhr-
leisten, orientiert;

B Das Lager, welches an einer Bestands-
menge (Reichweite) interessiert ist, die
unter den vorhandenen Kapazitdten
ein optimiertes Lagerhandling ermog-
licht.

Auf Grund fehlender Abstimmung
entstehen Zusatzkosten, sei es z.B. durch
Handlingnachteile auf Grund zu hoher
Lagerbestinde, durch zu hohe Lagerzinsen

Beschaffung
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und Uberbesténde mit Vernichtungsproble-
matik.

Eine enge Abstimmung aller Beteiligten
und die daraus resultierende gemeinsame
Ermittlung der Bestellkennzahlen ist die
Grundlage, auf Grund derer hier ein Ge-
samtoptimum erreicht werden kann.

Am effektivsten wird dies durch entspre-
chende EDV auf Basis von Meldebestand,
Sicherheitsbestand, Bestellmenge, Produk-
tionslosgrolRen und in Echtzeit verfligbaren
Lagerbestinden aus Lagerverwaltungs-
systemen unterstiitzt. Durch die Kommu-
nikation untereinander und dadurch vor-
liegende Bestellavis und Produktionspléane
kénnen zusétzliche Vorteile durch flexiblen
Ressourceneinsatz im Lager erreicht wer-
den.

Materialfluss, Lagerung und
Lagertechnik

Der interne Materialfluss spielt eine zentra-
le Rolle. Die Lagerstitten sollten so gewéhlt
werden, dass der Materialfluss vom Waren-
eingang der Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe
bis zur Produktion und anschlieBend von
der Produktion ins Lager bis zur Verladung
effektiv abgewickelt werden kann. Dabei
gilt, so wenige [lberschneidungen der Fahr-
wege wie moglich zuzulassen (Gefahrenpo-
tenzial). Auch sollten so genannte , wilde®
Lagerorte, die zusétzlich zu den definierten
Bereichen entstehen und nicht im System
abgebildet sind, vermieden werden. Die Ba-
sis fiir einen optimalen Materialfluss stellt
die grundlegende Lagerplanung dar. Diese
kann von einer Lageroptimierung in den
vorhandenen Grundstiicksgegebenheiten
bis hin zu einer Neuplanung eines Logis-
tikzentrums auf der freien Wiese alles um-
fassen. Hierfiir werden im Vorfeld Mengen
und Strukturdaten analysiert. Diese dienen

Verladung

Abb. 1 Wertschépfungskette (Value Chain) in der Logistik
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als Basis fiir eine Dimensionierung der ver-
schiedenen Funktionsflichen (Lagerung,
Bereitstellung, Verladung, LG-Sortierung,
usw.) und in Verbindung mit den MaRen des
Hallenkorpers fiir deren Positionierung. Si-
cherlich hat man bei einer Neukonzeption
grundsétzlich mehr Anpassungsmoglich-
keiten der Halle auf die Anforderungen der
Logistik. Auch bei bestehenden Hallenkor-
pern kann eine Uberarbeitung des Konzepts
auf Grund neuver Strukturen, neuer Tech-
nik, Anbaumdoglichkeiten, etc. durchaus
sinnvoll sein.

Eine weitere Grundlage der optimalen
Prozessabwicklung im Lager stellt die La-
gertechnik dar. Durch den effektiven Ein-
satz der Lagertechnik, von Schnelldreher-
bahnen oder einem Kommissioniertunnel
fur die TOP-Produkte tiber Palettenregale,
Fachbodenregale bis hin zu Kistenrollen-
bahnen fiir C-Artikel findet eine effiziente
Nutzung der Lagerfliche statt. Die einge-
setzte Lagertechnik ist abhingig von den
Absatzmengen sowie von der zur Verfii-
gung stehenden Lagerflache. Das optimale
Konzept muss fiir jedes Unternehmen indi-
viduell ermittelt werden, es gibt kein Stan-
dardeinrichtungskonzept. Finige Beispiele
zeigen die Abbildungen 2 bis 4.

Fiir eine effektive Prozessabwicklung ist
nicht nur die Konzepterstellung im Vorfeld
ausschlaggebend. Praxisrelevant ist die im
Lager sichtbare Strukturierung durch die
Kennzeichnung der Lagerplitze mit Num-
mer und gelagerter Ware sowie die Kenn-
zeichnung von Funktionsflichen auf dem
Hallenboden. Diese dienen dem Mitarbeiter
im téaglichen Geschiift als Orientierungshil-
fe. So diirfen z. B. kommissionierte Paletten
nur in den entsprechenden Bereitstellungs-
zonen fiir die jeweilige Tour abgestellt wer-
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Abb. 2 Lagertechnik:
Regale und Roll-
bahnen

denundstehen auch nur dort fiir die spétere
Verladung zur Verfligung. Suchzeiten und
~Staus” werden auf ein Minimum reduziert.

Flurférderzeuge und beleglose
Kommissionierung

Zu einem optimierten Materialflusskon-
zept gehort der Einsatz von auf den Prozess
sinnvoll abgestimmten Flurférderzeugen.
Der Einsatz von Schubmaststaplern kann
je nach Hallengrofle und Stiitzenanord-
nung zu Kaparzitdtsgewinn im Regallager
fihren. Kommissioniergerite, die auf die
Mengen und die Lagerung abgestimmt sind,
vereinfachen und optimieren den Ablauf
der Mitarbeiter durch Kapazititserhohung
{2-Paletten-Geriit bei weiten Fahrwegen)
bzw. durch Aufstiegshilfen (bei vermehrter
Lagerung in 2. Ebene). Fiir die Abwicklung
von grolien Mengen, z.B. fiir die Beladung

Abb. 3 Lagertechnik:
Kistenrollerbahnen

der Fahrzeuge, werden Mehrpaletten-Stap-
ler bevorzugt.

Neben den Flurforderzeugen kénnen die
Prozesse im Lager durch den Einsatz von
MDE oder Pick-by-Voice-Technik weiter
optimiert werden. Von einer reinen Abbil-
dung des Kommissionierbelegs bis hin zu
der Vorgabe des Packmusters auf der Pa-
lette sind dort keine Grenzen gesetzt. Wie
auch bei der Lagertechnik ist es wichtig, die
fiir das jeweilige Unternehmen im Prozess
sinnvollste und kosteneffizienteste Variante
einzusetzen.

Ein weiterer Vorteil bei dem Einsatz von
MDE bzw. Pick-by-Voice-Technik sind die
Reduzierung von Fehlkommissionierungen
sowiedasZusammenspiel von Staplerfahrer
und Kommissionierer fiir die Nachschub-
steuerung (Generierung Staplerauftrag zur
Reduzierung von Such- und Wartezeiten).
Praxis-Tipp: Bis die endgiiltige Technik in-
stalliert ist, konnen die Kommunikations-
Schnittstellen bereits ohne EDV-Unter-
stiitzung unter geringen Ablaufnachteilen
tiberbriickt werden, zum Beispiel durch den
Einsatz von Staplerfunk bzw. Mobiltelefo-
nen.

Rahmentourenplanung und
LKW-Konzept

Kostentreiber bei der Distribution sind die
Tourstruktur und die Fahrzeugtechnik.
Fiir eine optimierte Distribution findet im
Vorfeld eine Analyse der Auslieferungen
statt. Bei der Definition sogenannter Rah-
mentouren wird das Gebiet systematisch
strukturiert, in Sektoren eingeteilt und an
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Abb. 4 Lagertechnik:
Durchlaufregal
Quelle: Jungheinrich

bestimmten Anliefertagen angefahren.
Die Kunden werden so festen Touren und
Liefertagen zugeordnet. Um diese Struktur
nichtdurch Sonderfahrten zu gefidhrden, ist
die Kommunikation zwischen Distribution
und Verkauf extrem wichtig. Erfahrungs-
gemil konnen ohne Qualitdtsverluste im
Durchschnitt circa acht bis 15 Prozent der
Transportkosten eingespart werden.

Nur in Verbindung mit einem mafige-
schneiderten Fuhrpark kann auf Basis ei-
ner Rahmentourenplanung eine kostenop-
timierte Distribution realisiert werden.
Moderne Fuhrparkbeschaffungskonzepte
(Systemkauf) mit garantierten Rickkaufs-
werten fiir den wverhandelten Fuhrpark
bieten in Verbindung mit Wartungs- und
Reparaturvertrigen den Vorteil von gleich-
bleibend niedrigen Transportkosten fiir die
Kalkulation sowie einen modernen Fuhr-
park und der Vermeidung von Ausfallzei-
ten. Weitere Vorteile liegen im geringen Ver-
brauch, niedrigen Schadstoffklassen und
aktueller Aufbautechnik, die auf die Anfor-
derungen der Rahmentouren abgestimmt
sind. Uber den gesamten Fuhrpark und die
Gesamtlaufzeit der Vertrdge ergeben sich

Einsparungen von bis zu 25 Prozent der
Fuhrparkkosten.

Auch im Fuhrpark lassen sich durch
EDV-Unterstlitzung (mobile Warenwirt-
schaft) viele Prozesse weiter optimieren, sei
es auf der Tourenabwicklung, bei der Riick-
erfassung oder bei der Rechnungsstellung
(Einsatzvon portablen Druckern).

I Festabwicklung

Einen eher vernachléssigten Bereich stellt
die Festartikellogistik dar. Die wenigsten
Unternehmen, insbesondere Brauereien,
wissen tatséchlich, was die Festartikel-
logistik ,kostet”, da diese héufig nur zu
Marketingzwecken aufrechterhalten wird.
Grundsitzliche Voraussetzung fiir eine
Kostendeckung ist das Vorhandensein ei-
nes Veranstaltungscontrollings mit ange-
schlossenen Rentabilitdtsberechnungen.
Die Basis des Veranstaltungscontrollings
bilden auf der einen Seite die Leih- und Ser-
vicegebiihren, die sdmtliche anfallenden
Kosten flir dasInventar tiber die Instandhal-
tung und Lagerung bis hin zur Distribution
beinhalten sollten, und auf der anderen
Seite das Warengeschift der jeweiligen Ver-

anstaltung. Kalkulierte Miet- und Service-
gebiihren bringen nur dann was, wenn sie
konsequent gegeniiber dem Kunden durch-
gesetzt werden. Wenn alle Voraussetzungen
erfiillt sind, kann auf Basis der Rentabili-
téatsrechnungen geprift werden, welche der
Veranstaltungen sinnvoll sind bzw. welche,
da zu kostenintensiv, in Zukunft nicht mehr
durchgefiihrt werden sollten.

IPramienlohn

Auf den zuvor optimierten Strukturen und
Prozessen kann die Optimierung durch ein
Pramienlohnsystem abgerundet werden.
In Unternehmen mit reinem Stundenlohn,
bei denen der ,langsamste Mitarbeiter das
meiste Geld verdient* (zumindest je ge-
leisteter Einheit), kann schnell festgestellt
werden, dass selbst produktive Mitarbeiter
keinen Anreiz haben oder sogar gebremst
werden.

Unterschieden werden produktivitéts-
orientierte Primien (Mengen- und Stand-
zeitprdmien), kostenorientierte Pradmien
(z.B. unfallfreies Fahren) und sonstige Pré-
mien (Anwesenheit etc.). Welches Prémi-
enlohnsystem den besten Mix darstellt, ist
individuell zu ermitteln. Die grundsétzliche
Basis fiir einen gerechten Leistungslohn
sind Studien in allen relevanten Bereichen
und Prozessen, deren Entlohnung leis-
tungsabhéngig erfolgen soll. Erfahrungs-
gemil liegt die Einfithrungszeit je nach
Ausgestaltung zwischen drei bis sechs Mo-
naten.

IFazit

Wenn alle Aspekteentlang der Prozesskette,
auch bereichs- und verantwortungstiber-
greifend, erkannt und die vorhandenen
Optimierungspotentiale der Value Chain
genutzt werden, ist die Logistik trotzKosten-
einsparungen fiir die Herausforderungen
der Zukunft bestens geriistet. [ |

Der Qualitatsbeweis

unserer Lesér nutzen Fachzeitschriften als Quelle ﬁir ihre berufliche Information.

Somit spielen Fachzeitschriften wie die

Informationsquelle.
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_immer noch die grofB3te Rolle als

Quelle: tns emnid Leser-StrukturAnalyse ,-201__1-"
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