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6

6 ARTIKELALLOKATION UND
BEHALTERWAHL IN DER
KOMMISSIONIERUNG

(Frieder Topfer)

Die Aufgabenstellung bei der Neuplanung oder Restrukturierung von Lagern ist
eigentlich immer die gleiche: Wie kann man den Kommissionierprozess optimal ge-
stalten? Ein Blick auf die Personalverteilung im Lager macht klar, dass das Gros der
Mitarbeiter in der Kommissionierung gebunden ist. Lasst man Sondertatigkeiten
wie kundenspezifische Auszeichnungen oder andere Value Added Services weg, so
sind dies hadufig anndhernd 50 Prozent der Mitarbeiter. Vernachlissigt man zudem
Packerei und Versand sowie die allgemeine Administration, die fiir die hier ange-
stellte Betrachtung nicht relevant sind, so sind es sogar 2/3 der Belegschaft. Genau
hier muss man ansetzen, um Produktivititssteigerungen zu erzielen.

Anteil der Kommissionierer

Warenausgang Admin
8% 12%

Packen
15%

Wareneingang + QS

Reservelagerung /
Nachschub
9%

Kommissionieren

44% Wareneingang + QS
o

18%

Reservelagerung /
Nachschub
14%

Kommissionieren
68%

ADD. 1: Typischer Anteil der Kommissionierer am Lagerpersonal

6.1 Zeitreduzierung durch kiirzere Wege

Klassischerweise' wird die Kommissionierzeit in vier Zeitbestandteile aufgeteilt: Ba-
siszeit + Wegzeit + Orientierungszeit + Greifzeit. Die Basiszeit kann man mit geeig-
neter Organisation positiv beeinflussen, die Orientierungszeit wurde mit Pick by

1 Vgl. MIEBACH (1971): Miebach, Joachim, Die Grundlagen einer Systembezogenen Planung von Stiickgutlagern, darge-
stellt am Beispiel des Kommissionierlagers. Dissertation, Berlin.
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light, Pick by Voice und anderen Methoden optimiert. Auf die eigentliche Greifzeit
kann man wenig Einfluss ausiiben; so bleibt die Wegzeit mit einem Anteil von rund
30 Prozent an der Kommissionierzeit als wesentliche StellgréRe tibrig. Allerdings
gibt es hier diverse Methoden, diese Zeit zu reduzieren.

Am besten wire es natiirlich, die Wegzeit einfach ganz weglassen zu kénnen:
Automatisierte Ware-zum-Mann-Systeme sind eine Moglichkeit, aber nur unter
bestimmten Rahmenbedingungen einsetzbar: Hohe Durchsitze, moglichst Mehr-
schichtbetrieb, um die teure Automatisierung auszulasten, geringe Spitzen und
standardisierte Ladehilfsmittel sollten den Rahmen dieser Losung bilden. Leider
passt das nicht in allen Fillen. Zudem muss man die Prozesszeit der Automatiksys-
teme beriicksichtigen. Diese zu minimieren erfordert aufwindige Fordertechnik,
die wiederum zusitzliche Kosten verursacht.

Am effizientesten wire es natiirlich, dem Kommissionierer nur die Artikel (in der
benotigten Menge) anzubieten, die er fiir den gerade in Arbeit befindlichen Auftrag
benotigt. Dann ware die Kommissionierung extrem einfach, der Aufwand wiirde
dabei aber nur an eine andere Stelle verlagert werden, z. B. an Automatiksysteme.
Wie kann man aber Effekte in diese Richtung ohne Zusatzaufwand erzielen?

6.2 Fallbeispiel Restrukturierung

Bei einem unserer Kunden gab es zu Projektstart ein grof3es Palettenregal mit Kom-
missionierung mit Hilfe von Kommissionierstaplern in den unteren Ebenen, dariiber
Reserven sowie eine dreigeschossige Fachbodenregalanlage, die tiber eine Behalter-
fordertechnik miteinander verbunden waren. Die Anlage war an Kapazitdtsgrenzen
gestoflen (Durchsatz und Sortiment) und musste erweitert werden. Unser Kunde
dachte zundchst an eine Spiegelung der Einrichtung um méglichst ,im System”
bleiben zu konnen.

Nach intensiver Analyse des Artikelverhaltens kamen wir dann aber zu einer
ganz anderen Losung: Wir haben Paletten- und Behalterdurchlaufregale (Abmes-
sungen der Behalter: 500 x 300 x 300 mm) eingefiihrt und jeden einzelnen Artikel
entsprechend seiner Giangigkeit und seines Durchsatzvolumens den nun vier Arten
der Bereitstellung in der Kommissionierung zugeordnet:

= Palettendurchlaufregale: Artikel mit einem Durchsatz von mehr als 2 Paletten/
Woche

= Behilterdurchlaufregale: Artikel mit einem Durchsatz von mehr als 3 Behiltern/
Woche

= Vorhandene Palettenregale: grof3e und schwere Artikel, fiir die manueller Behal-
ternachschub ergonomisch schwierig ist

= Vorhandene Fachbodenregalanlage: alle anderen Artikel

Diese Grundregel gilt fiir A-Artikel und wurde fiir B- und C-Artikel leicht an-
gepasst.

Im Ergebnis wurden alle Schnelldreher bis auf ganz wenige Ausnahmen im Er-
weiterungsbereich konzentriert, der alte Bereich wird fiir Reserven und fiir die
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vielen Langsamdreher verwendet, die man zur Sortimentsabrundung benétigt.

Bereitstellung von Artikeln fiir die Kommissionierung

Fachbodenregale Palettenregale Behalterdurchlaufregale Palettenpickplatze
dreigeschossige Anlage Kommissionierung in den im Weiterreichsystem mit angebunden an das
mit Fordertechnik unteren Ebenen, darliber Pick by Light Weiterreichsystem mit
verbunden Reserven Pick by Light
Multi-Order-Kommis- Multi-Order-Kommis-

sionierung mit Pick+Pack sionierung mit Pick+Pack

ADD. 2: Unterschiedliche Formen der Bereitstellung von Artikeln fiir die Kommissionie-
rung bei RECA NORM (Quelle: TIM CONSULT)

Ein zweiter Effekt: Ca. 1.000 Artikel wurden vom Paletten- ins Behilterdurch-
lauflager verlegt, einige wenige (ca. 100) ins Palettendurchlauflager. Dies bedeutet,
dass viele Artikel nicht palettenweise nachgeschoben werden, sondern als Behilter.
Dies wiederum erfordert ein Umpacken im Wareneingang sowie einen deutlich ho-
heren Aufwand im Nachschub. Aber die Einsparungen in der Kommissionierung
sind gréSer, denn auf einem laufenden Regalmeter werden jetzt nicht ein oder zwei
Artikel prasentiert, sondern 15. Entsprechend kiirzer wird der Kommissionierweg,
man erreicht somit eine deutlich hohere Pickdichte. Obendrein kann man durch die
Wahl der Greifthohe auf ABC-Eigenschaften eingehen. Weitere 2.500 Artikel sind
vom Fachbodenbereich ins Behilterdurchlaufregal gewandert. Mit den nun etwa
3.500 Artikeln (30 Prozent von Gesamt) in diesem Kommissionierbereich werden
7.500 Picks/Tag abgedeckt (ca. 50 Prozent von Gesamt).

Diese neue Artikelallokation wurde durch zwei MalSnahmen flankiert:

= Der neue Bereich wurde mit einem Weiterreichsystem und einer Pick-by-Light-
Anlage ausgestattet, die das bereits vorhandene Pick-&-Pack-System optimal
erganzen.

= Zur Lagerung der Behilterreserven wurde ein automatisches Kartonlager einge-
plant um den aufwendigeren Nachschub méglichst effizient durchfiithren zu
koénnen. Die Behilter werden vom Wareneingang direkt ins Kartonlager gebracht
und dann per Fordertechnik automatisch in die entsprechenden Kommissionier-
zonen nachgeschoben.

Der Effekt war enorm. Lag die Pick-Leistung bezogen auf alle Mitarbeiter im
Lager zuvor bei 180 Picks/Tag, so steigerte sich dieser Wert auf fast 250 Picks/Tag.
Bezogen auf die Kommissionierung wurde eine Steigerung von durchschnittlich
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