H

er GFGH durfte sich

freuen, bestimmte Arti-

kel nach mehrstiindi-

gem Warten (berhaupt
verladen zu bekommen, mancher
wurde nachrangig oder gar nicht
bedient. Durch die fehlenden Leer-
gutriickfihrungen konnten Pro-
dukte nicht abgefiillt werden. Auf
dem eigenen Hof sah es nicht viel
besser aus: Leergutchaos, Piatznot
wenn Artikel ,gebunkert* werden
konnten, und tdgliche Improvisa-
tion, um alle Kundenwiinsche be-
friedigend erfiillen zu kdnnen.
Hinzu kommt die weiter steigende
Artikelvielfalt.

Die heute startende Artikelserie
(siehe Kasten) gibt einen Uberblick
{iber verschiedene Instrumente zur
Optimierung der Logistik im Hin-
blick auf die oben genannten
Probleme. Ein erster Schritt zur
Verbesserung der Logistik ist die
Strukturoptimierung im Lager. Das
Ziel ist die Erarbeitung von Effizi-
enzvorteilen in bestehenden Logis-
tikzentren.

Am Beginn sollte die Optimie-
rung des Lagerlayouts stehen.
Damit sind enorme Potenziale zur
Verbesserung der tiglichen Ar-
beitsabldufe verbunden. Es geht
um die Planung des optimalen
Material- und Verkehrsflusses. Ba-
sis der Planung sind ein detaillier-
tes Mengengerist und die Aufnah-
me der Prozesse in der Unterneh-
menslogistik. Es sind keine Stan-
dardlosungen gefragt, sondern ei-
ne Orientierung an den individuel-
len Leistungsanforderungen und
bausteinartige Planung nach Funk-
tionsbereichen.  Verkehrsfiihrung
und Ablauf werden nach einem
Kreislaufprinzip organisiert, bei
dem mdglichst kreuzungsfreie und
kurze Wege entstehen.

Wareneingang und
-ausgang besser trennen

Idealerweise werden fiir die An-
und Auslieferung getrennte Berei-
che fiir Warenein- und -ausgang
definiert. Gleichzeitig darf die Ziel-
setzung kurzer Wege zu Leergut-
verladung und -sortierung sowie
einer Einpunkt-Verladung nicht
vergessen werden. Zwischen die-
sen Bereichen werden die Prozes-
se im Lager ablaufoptimiert ange-
passt. Eine groRe Rolle dabei spie-
len entsprechend Grundstdcks-
groBe und -zuschnitt sowie die
vorhandenen Hallenfiichen und
Erweiterungsmoglichkeiten.

Einfache MaBnahmen wie verla-
denahes Blocklager, daran an-
schlieBendes Regallager mit ausrei-
chender Anzahl Durchfahrten zur
Vermeidung von Umwegen fiir
Staplerfahrer und Kommissionierer
sowie verladenahe Bereitstellungs-
zone sind in groBen Légern nicht
immer leicht umzusetzen. Es
schliefit sich die Frage an, was
mache ich wo? Die Antwort liegt
in der Analyse der Kunden- und
Auftragsstruktur und in den Sorti-
menten. Wege und Kapazititen
sind fiir die Entscheidung .Regale
léngs oder quer aufstellen* zu ver-
gleichen.

Innovativere Themen sind meis-
tens mit zusédtzlichen Investitionen
in Lagertechnik verbunden: Di-
rektverladung durch Kommissio-
nierer in Wechselbriicken, Kom-
missioniertunnel oder motorisch
betriebene Léger (Durchlauf oder
Hochregal). Sinnvolle Bausteine
fir ein ,Lagertuning®, aber nicht
alles, was technisch machbar ist,
rechnet sich auch fiir jedes Unter-
nehmen.

Der Personaleinsatz ist auf das
neue Layout anzupassen. Es miis-
sen einzelne Aufgaben abgegrenzt
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Jetzt fit machen
fir die Saison

Lageroptimierung. Das letzte Jahr hatte es in sich. Die Pflichtpfandein-
fiihrung und das Chaos um die LKW-Maut fiihrten in der Branche zu

erhohtem Aufwand. Auch der Jahrhundertsommer brachte bis dahin
selten erlebte Probleme. Ist Ihr Unternehmen fit fiir die ndchste Saison?
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Eine Optimierung der Lagerstrukturen kann die Lagerkosten um finf bis zwélf Prozent senken.

(Staplerfahrer vs. Kommissionie-
rer) und Abldufe angepasst wer-
den. Uber eine detaillierte Perso-
nalbedarfsplanung wird die be-
notigte Personalkapazitdt ermit-
telt. In aller Regel kommt es zu
einer gesteigerten Leistungsféhig-
keit im Zuge der Anpassung der
Lagerstrukturen.

Zur effizienten Steuerung der
Lagerabléufe und zur Abdeckung
der Anforderungen der EU-Verord-
nung 178/2002 kann die Einfiih-
rung eines Lagerverwaltungssys-
tems (LVS) in mittleren und gro-
Beren Légern sinnvoll sein. Uber
solche LVS, die individuell auf die
jeweiligen Betriebe zugeschnitten
werden, kénnen nicht nur die Be-
stdnde verwaltet und die Beschaf-
fungsdisposition erleichtert wer-
den: Uber Staplerleitsysteme wer-
den Ein-, Um- und Auslagerungs-
auftrége zur Pflege der Bestinde
generiert, und iber die Verbin-
dung zum zentralen ERP-System
des Unternehmens kénnen aus der
Auftragsannahme direkt Kommis-
sionierauftrage erstellt werden.

Durch die Optimierung des Hal-
lenlayouts ergeben sich Verbesse-
rungen in vielen Bereichen: Durch
die optimale Platzierung der BI&-
cke und der Regale im Lager wer-
den Kommissionier- und Verlade-
zeiten verkiirzt und Wegstrecken
reduziert. Zusdtzlich werden die
Hofabldufe entzerrt, da die Wege
sich seltener kreuzen. Durch die
Zuordnung der Aufgaben auf die
einzelnen Lagermitarbeiter wer-
den Doppelarbeiten vermieden, da
Zustandigkeiten eindeutig sind.
Letztlich fiihrt das zu Spezialisie-
rungsvorteilen in den Abldufen
und so zu erhdhter Produktivitdt.

Uber das Bestandsmanagement
werden Bestinde im Lager in Echt-
zeit verwaltet. Es besteht jederzeit

Transparenz {iber die Bestinde
einzelner Artikel und deren Ver-
fugbarkeit. Dadurch kommt es
auch zu einer Fehlmengenreduzie-
rung. Idealerweise werden von der
EDV selbsténdig Bestellvorschlige
generiert, die dann nur noch
durch das Lagerpersonal gepriift
und freigegeben werden missen.
Der ,Gang durch das Lager zur
manuellen Erfassung der bendtig-
ten Ware ent-
fallt.

Das Bestands-
management
fithrt zu einem
Abbau von
Uberkapazits-
ten. Bestellun-
gen umfassen
dann in der Re-
gel nur noch die
tatséchlich be-
notigten Men-
gen. Das Lager wird optimal aus-
genutzt. Letztlich wird der Perso-
naleinsatz durch die effektiveren
Abldufe deutlich verbessert.

Richtige Ordnung bringt
schnelle Orientierung

Die Optimierung der Sortiments-
platzierung ist nach unserer Er-
fahrung eine schnell umsetzbare
MaBnahme. Grundiage fir eine ef-
fiziente Umsetzurg ist die Abstim-
mung der Planungsparameter.
Hierfir wird auf der Basis einer
Auswertung der Auftragsdaten
und Aufbereitung der Artikeldaten
ein betriebsindividuelles Mengen-
gerlist entwickelt. Die Kenntnis
der Umschlagshiufigkeiten, der
durchschnittlichen Bestinde und
der jeweiligen Gebindegrdfen sind
Voraussetzung fir die Platzierung
der Sortimente im Lager. Die Fest-
legung der Kommissionierreihen-
folge erfolgt im Wesentlichen nach

Jorg Schulte, Schulte Bender & Partner

der Umschlagshéufigkeit (ABC-Kri-
terien, Pickhdufigkeiten) der ein-
zelnen Artikel, der Stapelbarkeit
der Gebinde und der Sortiments-
platzierung im Markt.

Die absoluten Topdreher erhal-
ten dabei Blocklagerplitze und
werden zusdtzlich in den Regalen
im vorderen Teil der Halle ge-
doppelt, sie erhalten also zusétzliche
Kommissionierplitze. B-Artikel

werden  kom-

»Optimierung des pet in den
Lagerlayouts
verbessert tig-
liche Arbeits-
abliufe enorm«

Regalen einge-
lagert und im
Anschluss  an
die A-Artikel in
der Halle plat-
ziert. Der eben-
erdige Platz ist
dabei flir die
Kommissionie-
rung vorgese-
hen. Die Felder
dariiber (und je nach Menge der
Artikel auch daneben) dienen dem
Nachschub. C-Artikel, bei denen
der durchschnittliche Bestand ma-
ximal eine Palette ist, werden im
hinteren Teil der Halle eingelagert.
Die freien Plitze dariiber kénnen
zur Nachschubeinlagerung ande-
rer Artikel dienen.

Innerhalb dieses Systems wer-
den diejenigen Artikel nebeneinan-
der platziert, die in gleichen Ge-
binden abgefiillt sind. Das heifit,
zunéchst werden die Sortimente
in Bier, Wasser und AfG unter-
schieden. Innerhalb der Sortimen-
te werden dann z.B. die 0,7 |- und
die 1,5 I-Wasserflaschen jeweils
nebeneinander eingelagert.

AbschlieBend werden beispiels-
weise dreiteilige Nummern (Gang/
Regal/Ebene) _fiir die einzelnen
Ficher zur ldentifizierung verge-
ben. Diese wird auch bei den Arti-
keln im Artikelstamm hinterlegt,
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so dass jeder Artikel einen fes-
ten Stellplatz hat. Aus einer neu-
en Sortimentsplatzierung ergeben
sich folgende Vorteile: Die konse-
quente Orientierung an ABC-Krite-
rien fiihrt zu einer zusétzlichen
Wegstreckenreduzierung. Nur noch
Randsortimente miissen im hinte-
ren Teil der Halle kommissioniert
werden. Das erhoht die Produkti-
vitét und verringert die Einsatzzeit
pro Auftrag.

Durch die Stellplatznummerie-
rung werden Suchzeiten vermie-
den. Anhand der Nummer kann
der Kommissionierer eindeutig
das einzelne Regalfach erkennen.
Typische Fehler, wie das falsche
Gebinde einer bestimmten Sorte
oder der falsche Artikel eines Her-
stellers werden vermieden, da der
Mitarbeiter anhand der Nummer
zu dem Regalfach gefiihrt wird.
Durch die Berficksichtigung der
Stapelbarkeit der Artikel werden
die einzelnen Paletten optimal
ausgenutzt. Dies fiihrt zu einer
Erh8hung der Auslastung auf den
Touren, da auf einer gleich blei-
benden Anzahl Paletten mehr
Artikel ausgeliefert werden kon-
nen.

Als letzter Schritt der Opti-
mierungsmafnahmen im Lager
steht die im Zusammenhang mit
dem Lagerlayout angesprochene
Frage nach der Lagertechnik und
einer weitgehenden Automation.
Diese MafBnahme ist unter Um-
sténden am kapital- und zeitinten-
sivsten umzusetzen. Aber  auch
hier gibt es je nach Unterneh-
men erhebliche Einsparungspoten-
ziale.

Grundlage der Uberlegungen ist
die Unterstiitzung der Prozesse
durch geeignete technische Hilfs-
mittel. Hier kann grundsatzlich in
mobile und fest installierte Lager-

Logistik

Die heute startende
Serie gibt einen Uberblick
Gber ver-
schiedene
Instrumen-
te zur Op-
timierung
der Logis-
tik. In die- !
sem Bei- .
trag wird das Thema der
strukturellen  Lageropti-
mierung dargestellt. In
weiteren Artikeln geht es
u.a. um die Tourenpla-
nung, die Auslegung und
Kapazitat des Fuhrparks
und leistungsabhangige
Entlohnungssysteme.
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technik unterschieden werden. Im
Bereich der mobilen Lagertechnik
geht es um leistungsfahige Kom-
missioniergeréte und Stapler, wéh-
rend es sich bei der fest installier-
ten Lagertechnik hauptsichlich
um automatische Regale, Paletten-
rollbahnen und sonstige Hilfsmit-
tel, wie z.B. Palettenetikettierer,
handelt. Die Entscheidung zuguns-
ten einer bestimmten Technik be-
einflusst immer auch andere As-
pekte der Lagertechnik:
Entscheidet man sich fiir Mehr-
paletienstapier oder Zwei-Paletten-
Kommissioniergeréte, missen die

ter ausgelegt sein, um die Rangi
fahigkeit zu gewdéhrleisten. Die
Anschaffung eines Kommissionier-
gerdtes mit Hohenhub ermdglicht
die Kommissionierung aus der
zweiten Ebene. Auch hier liegen
die Vorteile hauptsichlich in einer
optimalen Ausnutzung der Lager-
kapazitdt und in der Erh6hung der
Produktivitat. Unternehmensindi-
viduelle Kosten-/Nutzenanalysen
sind dabei extrem wichtig.

Einstieg in die Optimierung
ist schnell méglich

Letztlich greifen alle hier aufge-
zeigten Mabnahmen ineinander.
Auch die zu erwartenden Effekte
unterstiitzen sich gegenseitig. Wer
{iber Strukturoptimierung im Lager
nachdenkt, solite immer gleichzei-
tig die Lagertechnik und die Opti-
mierung der Sortimentsplatzierung
beriicksichtigen. Die Umsetzung
kann anschlieBend schrittweise er-
folgen - und der Erfolg von An-
fang an nachvollzogen werden.
Und wenn es vor dieser Saison
noch schnell gehen muss: Eine
optimierte  Sortimentsplatzierung
und schnelle Aktivierung nicht gut
genutzter Kapazititen ldsst sich
nach unserer Erfahrung in vier bis
sechs Wochen als guter Einstieg
realisieren.

Mittelfristig lassen sich durch
konsequente  Optimierung  der
Strukturen und Anpassung der
entsprechenden Abléufe und Kapa-
zitdten im Lager die Lagerkosten
um ca. finf bis zwdlf Prozent re-
duzieren. Bei etwa 30 Prozent An-
teil der Lagerkosten an den Logis-
tikgesamtkosten ist ein enormes
Potenzial vorhanden, das teilweise
sofort durch Uberstundenabbau
und Bestandssenkung realisiert
werden kann. Es loht sich also,
diese Mafnahmen anzugehen. &

Jorg Schulte
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