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Erfolgreich am alten Standort

LOGISTIKTUNING Wie Getréankefachhandler auch ohne neues Logistikzentrum GroBes bewegen kénnen

er Getrinkemarkt fiir
den Fachgrofihindler
ist weitgehend aufge-
teilt. Newcomer am
Markt sind die absolu-
te Ausnahme. Bewegungen entste-
hen in der Regel durch Ubernah-
men bzw. Geschiftsaufgaben. Der
Fokus der Marktteilnehmer liegt
daher auf der Sicherung der Wett-
bewerbsfihigkeit und Verteidi-
gung der eigenen Absitze. Dies ist
aber kein statischer Prozess - die
bestehenden Logistikstrukturen
gut zu bewiltigen reicht schon
lange nicht mehr -, sondern ein
differenzierter Mechamsmus aus
hervor |
Konzentration auf die leistungs-
starken Kernkompetenzen, Absi-
cherung durch auf die I(ulldcn
wilnsche getal

Servic

zeitig flexibel an neue Anforde-
rungen angepasst werden kin-
nen. Und an dieser Stelle kristalli-
siert sich die Wetthewerbsfihig-
keit des einzelnen Unternehmens
- an der Fahigkeit, auch kleinen
Strategie- oder Marktinderungen
flexibel zu begegnen und die Lo-
gistik auf die Anforderungen zu
tunen.

Synchronisation von
Vertrieb und Logistik

Der Vertrieb kann entscheiden-
den Einfluss auf die Logistikpro-
zesse nehmen. Durch Beeinflus-
sung des Bestelleingangs - auch
kleine Schritte kiinnen hier einen
entscheidenden Hebel entfalten -
kinnen die Prozesse im Lager
deutlich vcrbessen werden.

* Der ist entschei-

g 1und ein | licher
Verbesserungsprozess in den eige-
nen Prozessen.

Im Vorteil ist, wer sich ein neu-
es Logistikzentrum auf der grii-
nen Wiese leisten kann. In der
Regel ist der Getrinkefachgrofi-
hiindler jedoch an den vorhande-
nen Standort gebunden und sollte
hier seine Stirken und Kompeten-
zen biindeln. Die erfolgreiche Lo-
gistik liefert wettbewerbsfihig,
richtig/vollstindig und piinktlich.
Alle Prozesse miissen auf dieses
Ziel ausgerichtet sein und gleich-

dend fiir die Priorisierung von
Auftrigen und damit bestim-
mend fiir die Arbeitsauslastung
der Kommissionierer und Stap-
lerfahrer sowie die Schichtein-
teilung.

Einen grofien Produktivititshe-
bel in der Kommissionierung
haben Pickgrofen. Auch kleine
\-’l:rbesseru.ngen bEI der Quote
fiir Saulenk ung
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Bei richtiger Organisation kénnen Fachhandler auch ohne maligeschneidertes Logistikzentrum wettbewerbstahig sein,

+ Ein planbarer Auftragseingang
ermdglicht weiterhin eine be-
darfsgerechte Schichteinteil

zu vermeiden, ist in vielen Unter-
nehmen bereits geiibte Praxis.

mit allen Vorteilen der Vermel-
dung von Engpasssituationen,
bedarfsgerechtem  Gerdteein-
satz und gleichmiiligem Perso-

lohnen den Aufwand. Insbe-
sondere bei ei Mirkten

Durch individuelle Prognosever-
fahren in Verbindung mit saisona-
len Abverkdufen und bedarfsge-
recht hinterlegten Bestellkenn-
zahlen wird dem Disponenten
vom HN Systcrn ein Gmﬂtc:] der

Die Erkenntnis, dass of te

kann dieses Potenzial beein-
flusst werden.

dnde nicht nur die Kapitalbin-
dung reduzieren, sondern auch
helfen, Out-of-Stock-Situationen

Routi
men bzw. automatisiert vorge-
schlagen. Der Beschaffungsdispo-

noch deutliche Reserven mobili-

siert werden:

+ Einsatz integrierter Rollbahnen
in Teilbereichen von Regalrei-
hen zur optimierten Kommissi-
onierung von  Kleingebinden
ete.

« Integrierte Fachhndemechmk
zur Steigerung der Po

nieren wollen, kann der Output
auch durch den Einsatz der sieb-
ten oder achten Aushilfskraft
nicht bzw. nur noch unwesentlich
gesteigert werden: Die zusdtzli-
chen Ressourcen werden durch
Wartezeiten oder Behinderungen
waufgesaugt”,

Ab einer bestimmten Grifie
sollte ein Lager daher dreischich-
tig besetzt sein, da sich hierdurch
viele Ablaufe wesentlich schneller
und effizienter gestalten lassen.
Das bedeutet nicht, dass alle
Schichten gleich besetzt sind oder
alle Prozesse zu jedem Zeitpunkt
stattfinden, sondern erfordert
eine sinnvolle Taktung der Mitar-
beiter auf optimierte und entzerr-
te Prozesse. So sollte der Hauptteil
der Kommissionierung moglichst
erst nach sinnvoller Tourendispo-
sition erfolgen.

In diesem Sinne steht z.B. eine
reduzierte Frithschicht fiir die
zweiten Touren und Selbstabho-
ler bereit, wihrend das Haupt-
team in einer Mittelschicht organi-
siert ist und die Spatschicht zeit-
flexibel fiir den Kommissionierab-
schluss veramwortlich ist. An-
schlieRend werden in der Nacht
gafs. der Wareneingang verrdumt
und alle ierplitze auf-

zur Artikelaufnahme (u.a. auch
im “nlen:ﬂbereich sinnvoll)

nent iert sich dement-

sprechend auf die nicht bzw.
schwer abbildbaren Anforderun-
gen wie Aktionsplanung, kurzfris-
tige wetterbedingte Spitzen und
Sonderartikel.

Durch Synchronisation mit der
Lagerverwaltung und ggfs. auch

mit der Disposition je-

. 1g der Gangbreiten in
erbindung mit akiuellen Ent-
wicklungen in der Flurférder-
meugtechmk

+ F durch Halt
seneinsatz zur Steigerung der

gefiillt, um am I-‘olgemg optimal
starten zu kiinnen.

Fiir die genaue Schichteintei-
lung gibt es kein Patentrezept, da
hier die unternehmensindividuel-
len Strukturen und Abliufe wie
Abholeranteil, Verhiltnis von Gas-

r je- zu Handelskunden

auf(rdgsvoriaur Nachtbeschaf-

Kﬁmml&smmerplawe
+ Erschliefung der Kom-

etc. eine ent-

doch noch weitere Potenziale er-

Bei hohen Kommnssiomerame]v

scheidende Rolle spielen, Kosten-
technisch werden die hiheren

schlossen werden: len baw. - 1 im
* Durch exakte K is der Be- 1l bzw. in der ebener-
stinde und ,eintreffender” Be-  digen issionierzone jedoch
stinde kbnnen Pufferflichen schnell Ablaufnachteile durch

und Kapazititen z.B. in Durch-
laufregalen fiir den Warenein-
gang optimal verwaltet werden.
Das ,Drehen* von Blocken kann
optimiert und vorausschauend
geplant werden.

Mehrere Artikel kinnen zur Op-
timierung der Lagerkapazitit
gemeinsam flexible Lagerplit-
ze/Blockreihen nutzen.

Durch wiichentliche Bedarfspla-
nungen kann der Einsatz des
Beschaffungsfuhrparks  opti-
miert und gegliittet werden und

den erhdhten Nachschubauf-
wand. Eine bewdhrte Technik
sind hier die Schnelldreherbah-
nen bzw. IJuthlaufregale Der
Einsatz kann auf viele F

Nachtschichtzul hiufig schon
durch den durch die Doppelnut-
zung geringeren Gerdtecinsatz,
spitestens aber durch Produktivi-
titsgewinne iiberkompensiert.
Fazit: In bestehenden - und be-
wihrten - Unternehmen liegt der
Erl'uh,sl'dkwr im Detail. Die ge-
naue der eig Struk-

bereiche unternehmensindividu-

ell angepasst werden:

+ Einlagerpuffer fiir das Kommis-
sionierlager. Die Palettenpositi-
on im DLR kann vom LVS durch
Verfolgung der Ein- und Ausla-
gerprozesse bestimmt werden.

« Ubergabepunkt fiir Nachschub
aus dem Blocklager fiir die

der Distrib fuhrpark fiir

Spit- bzw. Nachtabholungen

eingesetzt werden,

Wettbewerbsfihige Unterneh-
men unterzichen alle Bereiche
und somit auch die Lagertechnik
bzw. die Lagersysteme diesem
kontinuierlichen Verbesserungs-
prozess. Die Anforderungen kin-
nen in Abhiingigkeit von Ver-
triebsschiene, Gebinde/Sortiment
und Absatzmenge extrem vielfil-
tig sein. In unseren Projekten ha-
ben wir sowohl ,techniklos* orga-
nisierte ebenerdige issio-

Ung

* Flexibler Lagerort fiir Bestell-
spitzen oder Saisonartikel

» Lagerort fiir nicht stapelbare
Paletten, z.B. Elopak

» Ggf. Nutzung zur Tourenbereit-
stellung

1 {ere die Kombination

von Kommissionierzonen in den

ebenerdigen Kaniilen und Lager-

orte fiir Elo- und Tetrapak-Palet-

ten in den uberen Kanaten bietet

erhebliche Frodukii teile

bei gleichzeitig optimaler Flichen-

und F

nierzonen, die tiglich neu aufge-
fiillt werden als auch separate Re-
gallagerbereiche konzipiert, in
dem C-Sortimente bzw. nicht sta-
pelbare Sortimente gelagert und
A-Sortimente fiir die Kommissio-
nierung gedoppelt werden.

In vielen Bereichen/Unterneh-
men unverzichtbar ist daher das
Palettenregal: ,Altes” muss nicht
immer ineffizient sein. Als klassi-
scher Bestandteil eines jeden Ge-
triinkelagers mit Einsatz fiir die
Kommissionierung sowie Lage-
rung im B/C-Artikel-Bereich ist
diese Technik auch heute noch
effizient. Es kinnen jedoch auch

Schichteinteilung und
Personalorganisation

Die Kapazitatsgrenze eines
Standortes ist nicht allein durch
Grifie und Personalressourcen
determiniert, sondern auch iiber
den Zeitraum, in dem die Res-
sourcen genutzt werden kinnen.
Fast alle Prozesse lassen sich effi-
zienter abwickeln, wenn die An-
zahl der Mitarbeiter und die zur
Verfiigung stehenden Verkehrs-
wege sich im Einklang befinden.
Wenn sechs Kommissionierer
gleichzeitig  A-Artikel auf den
Schnelldreherbahnen kommissio-

turen und Prozesse sowie die Fi-
higkeit, diese flexibel auf kleine
aber durchaus entscheidende
Anforderungsinderungen  anzu-
passen, ist der Schliissel zur dau-
erhaften Wettbewerbsfihigkeit,
auch ohne neues Logistikzent-
rum. Lars Meier

DER AUTOR,
Dipl.-Vw. Lars
Meier, ist Un-
ternehmens-
berater  bei
Schulte Ben-
der & Partner
in Miinster und betreut Man-
danten im Beratungsschwer-
punkt Getriinkebranche bei
der Optimierung der Produk-
tions-, Lager- und Transportlo-
gistik sowie der Auswahl und
Einfiihrung der zugehdrigen
IT-Systeme.
Schulte Bender & Partner zihlt
als Unternehmensberater fiir
Value Chain Management mit
den Schwerpunkten Strategie,
Logistik, Produktion, Mitarbei-
ter und Systemintegration seit
mehr als 20 Jahren iber 220
Mandanten in Deutschland
und anderen Lindern (Oster-
reich, Grofibritannien und Po-
len) zu seinen Kunden.
Kontakt: www.sbp.biz oder
Tel. 0251/857 18-0
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