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Die Kommissionierung ist das Herzstiick der meisten Distributions- und Logistik-
zentren. Hier wird der Auftrag des Kunden ,,produziert”. Qualitit und Schnellig-
keit der Kommissionierung sind wesentliche Faktoren fiir eine erfolgreiche Kun-
denbindung. An den Bediirfnissen des Marktes ausgerichtete Kommissioniersysteme
leisten einen entscheidenden Beitrag fiir die Wettbewerbsfihigkeit von Unterneh-
men.

Gleichzeitig machen die Kosten der Kommissionierung einen erheblichen Teil der
Logistikkosten aus und bediirfen somit besonderer Aufmerksamkeit.

In den vergangenen Jahren wurde eine Fiille von innovativen, produktiven und
qualitatsorientierten Kommissioniersystemen entwickelt und implementiert. Beste-
hende Systeme haben sich den veriandernden Anforderungen angepasst und wur-
den durch Reorganisation fit gemacht. Dennoch bleibt das Thema Kommissionie-
rung ein Dauerbrenner. Auch in Zukunft wird es sowohl intelligente manuelle
Konzepte als auch weiter automatisierte Systeme, vor allem aber eine wirtschaftli-
che und flexible Kombination von beiden geben.

Dieses Buch leistet einen Beitrag dazu, die ganze Bandbreite der Kommissionierung
erstmals — oder auch neu — zu entdecken und vor allem konkret verwertbar zu
machen. Es gibt Anregungen fiir die Planung, die Reorganisation und das Tuning
von Kommissioniersystemen.

Teil 1 ,,Grundlagen der Kommissionierung* gibt in vier Beitrdgen einen fundierten
Uberblick iiber Grundlagen, Systematik, Planung und Gestaltung von Kommissio-
niersystemen. Drei weitere Kapitel beschiftigen sich mit dem Menschen in der
Kommissionierung. Controlling und IT-Unterstiitzung in der Kommissionierung
werden ebenso behandelt wie eine innovative Wegstrategie und ein Konzept zur
Ermittlung der optimalen Kommissionierfachgrof3e.

Eine Fiille von Anregungen vermitteln die Best-Practice-Beispiele aus Industrie-
und Handelsunternehmen verschiedener Branchen in Teil 2.

Teil 3 gibt einen interessanten Uberblick iiber innovative Kommissioniersysteme
namhafter Anbieter von intralogistischen Systemen.

Einen Leitfaden fiir die Auswahl des optimalen Kommissioniersystems finden Sie in
Teil 4.

Trends und die zukiinftigen Entwicklungen der Kommissionierung vermittelt ab-
schliefend Teil 5 des Buches.

Das Buch ist von Praktikern fiir Praktiker geschrieben. Es soll Geschiftfiihrer und
Verantwortliche in Logistik, Lager, Transport und Supply Chain Management in
Industrie-, Handels- und Dienstleistungsunternehmen in ihrer Tatigkeit inspirie-
ren, sie konstruktiv im Alltag unterstiitzen und ihnen wertvolle Arbeitsinstrumen-
te an die Hand geben.

= HANDBUCH KOMMISSIONIERUNG
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Dozenten und Studierende der einschlidgigen Fachbereiche finden niitzliche Hin-
weise fiir Studium und Lehre.

Allen Personen, die uns bei der Herausgabe des Buches tatkriftig unterstiitzt
haben, gilt unser besonderer Dank.

Hervorzuheben sind die Autoren, die sich neben ihrem stressbelasteten Alltag die
Zeit genommen haben, ihr Wissen und ihre Erfahrung in ihrem Beitrag zu diesem
Buch an Sie, liebe Leser, weiter zu geben. Wir danken unseren Familien fiir die
Geduld und Toleranz gegeniiber unserer , Heimarbeit” an diesem Buch. Gleiches
gilt auch fiir die Familien der tibrigen Autoren.

Die Herausgabe des Buches wire ohne die Unterstiitzung des Verlags Springer
Transport Media, hier insbesondere in Person von Herrn Ulf Sundermann, dessen
Lektorat und konstruktive Kritik, nicht méglich gewesen. Dafiir bedanken wir uns
herzlich.

Wir wiinschen Thnen und uns, dass Sie beim Lesen des Buches neue Impulse fiir
Thre tdgliche Arbeit erhalten und die eine oder andere Idee entdecken, das Be-
schriebene/Gelesene in Threr Praxis umzusetzen. Viel Erfolg!

Jede Form von Kritik, Anregungen, Fragen und Lob ist ganz ausdriicklich
erwiinscht und herzlichen willkommen. Gerne auch per E-Mail an
michael.pulverich@gl-kayser.de oder joerg.schietinger@hahn-kolb.de.

Marktheidenfeld und Esslingen im September 2009

Michael Pulverich Jorg Schietinger

14
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= EINFUHRUNG UND GRUNDLAGEN

1.2 Stellenwert der Kommissionierung

Die Kommissionierung versteht sich als Teilgebiet der Logistik. Ziel eines Kommis-
sioniersystems ist die (moglichst effiziente und qualitativ hinreichende) Herstel-
lung versandbereiter Lieferungen.

Die Gestaltung der vor- und nachgeschalteten Prozesse, wie z. B. Lagerung,
Nachschub, ein- oder zweistufige Kommissionierung, Zusammenstellung von Liefe-
rungen zu Sendungen/Touren etc., dient der Optimierung des Ressourcenein-
satzes.

Dabei ist die Kommissionierung sowohl aus Kosten- und Aufwandssicht als auch
aus Kunden- und Wettbewerbssicht der Kernprozess im Lager. In der Kommissionie-
rung entscheidet sich die Lieferqualitit zum Kunden und somit auch die Kundenzu-
friedenheit. Das folgende Diagramm zeigt den Anteil der Kommissionierkosten be-
ziiglich der Lagerkosten und des Umsatzes. (Die zugrunde liegenden Daten verstehen
sich als statistische Mittelwerte aus verschiedenen Projekterhebungen, die je nach
Branche und Auspriagung differieren kénnen.)

KostenmaBiger Stellenwert der Kommissionierung

s ™
Logistikkosten ...

/
L/

bis zu 15% des Umsatzes
(je nach Branche und Auspragung)

”””” Disttjbutiens
S kgsten

bis zu 70% der Logistikkosten
(je nach Branche und Auspragung)

bis zu 70% der Lager- u. Distributionskosten
bzw. bis zu 5% vom Umsatz

ADb. 1: KostenmdfSiger Stellenwert der Kommissionierung

Im Kommissionierprozess werden aus einem Gesamtbestand des Sortiments Teil-
mengen auftragsbezogen zusammengestellt. Anwendungen finden sich vor allem in
der Produktion und im Handel. Dabei reduziert die hohe Komplexitit (z. B. kleine
Verpackungseinheiten) die Moglichkeiten einer weitreichenden Automatisierung,
was wiederum den Einsatz von Kommissionierautomaten und -robotern auf Aus-
nahmefille minimiert.

= HANDBUCH KOMMISSIONIERUNG



GRUNDLAGENWISSEN <=

Somit ergeben sich folgende Auswirkungen auf Kommissioniersysteme:

= Die Kommissionierung ist in der Regel sehr personalintensiv.

= Manuelle Kommissioniersysteme werden auch zukiinftig eine grof3e Bedeutung
haben.

= Die Anforderungen an Kommissioniersysteme werden weiter wachsen.

1.3 Anforderungen

Sobald die ,, Dinge” anfangen, sich zu bewegen, ist die Logistik gefragt. Die ,,Dinge”
im (Material-)Fluss zu halten, konnte als erstes Axiom der Logistik postuliert wer-
den. Eben dieser Materialfluss ist in den letzten Jahren in unterschiedlichen Dimen-
sionen exponentiell gewachsen.

Zum einen beteiligen sich immer mehr Menschen und Unternehmen am globalen
Handel und zum anderen wollen diese Menschen immer schneller immer individu-
ellere Produkte haben. In Summe ergibt sich ein kritischer Anstieg der Komplexitat
und Dynamik, der nur noch scheinbar mit den heuristischen Losungen heutiger
Tage zu steuern ist.

Der hiufig zitierte Paradigmenwechsel in Richtung echtzeitnaher, dezentraler,
individueller, flexibler und adaptiver Losungen kann nicht mit konventionellen
Mitteln vollzogen werden. Es gilt, neue Wege zu beschreiten, und zwar in allen
Bereichen der Logistik. Das Supply Chain Management, die Intralogistik und der
Transport der Waren — all dies wird zwangslaufig neu zu organisieren sein, will man
die Dinge im Fluss halten.

Die Intralogistik

= umfasst als Branchenname die Organisation, Durchfithrung und Optimierung
innerbetrieblicher Materialfliisse in Unternehmen der Industrie, des Handels
und in offentlichen Einrichtungen mittels technischer Systeme und Dienstleis-
tungen,

= steuert im Rahmen des Supply Chain Managements den Materialfluss entlang der
Wertschopfungskette und

= beschreibt den innerbetrieblichen Materialfluss, der zwischen den unterschied-
lichsten Logistikknoten stattfindet (der Materialfluss in der Produktion, in
Warenverteilzentren und in Flug- und Seehifen) sowie den dazugehoérigen Infor-
mationsfluss (in der Logistik).

Die Steuerung intralogistischer Systeme wird verstirkt durch die Integration
informationstechnischer Prozesse bestimmt. Dies hat zunehmend die automatisierte
und transparente Bereitstellung aller logistischen Dienstleistungen eines Unterneh-
mens fiir die Geschiftspartner und Endkunden iiber das Internet zur Folge. Shop-
und Portallésungen gehoren mittlerweile zur Standardausriistung vieler Unterneh-
men. Die Integration weiterer IT-Systeme (Warenwirtschaft, Lagerverwaltung,
Customer Relationship Management, Content Management etc.) fiithrt zu komple-
xen und integrierten logistischen Netzwerken.

Bei B2B-Beziehungen reduzieren die ,Kunden” (z. B. der Einzelhandel) ihre eige-

18
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zweigeschossige Fachodenregalanlage

Abb. 9: zweigeschossige Fachodenregalanlage (Quelle: Bito)

Vorteile:

® flexibel (z. B. gegeniiber Strukturveranderungen, da einfach umzuriisten)

® oleichzeitige Bearbeitung von Eilauftrigen, Einzelauftrdgen und Auftrags-
serien moglich

® keine Ausfallgefahren im Vergleich zu automatischen Systemen

® Nutzung der Raumhohe durch integrierte Bithne moglich

® geringe Investitionskosten

® kombinierbar mit versorgender/umlaufender Férdertechnik

® verschiedene Lagerstrategien darstellbar (parallele Kommissionierung, Weiter-
reichsystem etc.)

Nachteile:

® teilweise schlechte Ergonomie bei Kommissionierung aus den untersten oder
obersten Ebenen

® hoherer Personalaufwand, da die Kommissionierleistung nicht so hoch ist, wie
bei automatischen Ware-zum-Mann-Systemen (z. B. AKL)

® relativ lange Wegstrecken

® bei Einsatz von Lagerbehiltern ist die Lagerraumnutzung geringer

® bei groflen Artikelbestinden Notwendigkeit eines getrennten Reservelagers

® bei mehrgeschossigen Anlagen:
— zusitzlicher vertikaler Transportaufwand (iiber Treppen, iiber Lastenauf-

zug)

— eingeschrankte Luft- und Lichtverhiltnisse in den Ebenen
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12

12 KOMMISSIONIERUNG IN DER
BAU-SERVICEINDUSTRIE AM BEISPIEL
DER HILTI DEUTSCHLAND GMBH

(Heinrich Becker)

12.1 Aufgabenstellung und Ziele

Hilti Deutschland GmbH ist eine Direktvertriebsgesellschaft, die mehrere 100.000
Kunden und um die 130 Hilticenter, die als Point of Sales fungieren, mit Produkten
beliefert.

Das Distributionscenter in Oberhausen ist fiir die Auslieferung in ganz Deutsch-
land sowie den Beneluxstaaten zustiandig, kann im Emergency-Fall aber auch wei-
tere Linder beliefern.

Als Direct Seller ergeben sich besondere Anforderungen an die Kundenauf-
tragsabwicklung:

Level of Service
(bis auf K den Kunden als Flatrates berechnet)

= Normalversandarten mit 96Prozent Servicegrad (Paket-/Paletten-Logistikdienst-

leister):
® Standard = zwei bis drei Tage (wird genutzt, um ein Load Leveling im Lager
durchzufiihren).

® Muss heute das Distributionscenter verlassen.

= Expressversandarten mit 99,9 Prozent Servicegrad (Express-Logistikdienst-
leister):
® H (high noon): Zustellung bis 12 Uhr am Folgetag.
® Zehn-Uhr-Zustellung: bis 10 Uhr Folgetag.
® Garantierte Zustellung im Laufe des Folgetags.
® Blitzdienst mit Zustellung same day (90 Prozent flichendeckend in D, 100
Prozent in Benelux).
® Kurierfahrt (regional).

= Sonderanforderungen:
® Zustellung am Samstag
® Terminzustellung an bestimmtem Tag
® Zustellung auf Baustellen
® Zustellung mit Vorankiindigung
® Nachnahme

Produktspektrum und weitere Anforderungen an die Kommissionierung

= sperrig: Montageschienen bis 6 Meter Lange (hier nicht weiter behandelt).

276
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13 ZF TRADING - BEST PRACTICE 1 3
IM KFZ-TEILEHANDEL

(Dominik Biihring)

Die ZF Trading GmbH, das Handelsunternehmen der ZF Friedrichshafen AG, ist
der technisch kompetente Service Partner im Automobilteile-Bereich. Die Kernpro-
duktgruppen werden unter folgenden, lang etablierten Markennamen vertrieben:

= Sachs (Kupplungen und StoRddmpfer)

= Lemforder (Fahrwerk/Lenkung und Gummi-Metall)
= Boge (StoRdampfer)

= ZF Parts (Lenksysteme)

Die Logistik der ZF Trading wird in Schweinfurt und Bremen durchgefiihrt. In
diesem Artikel mochten wir die Erweiterung und den teilweisen Neubau des Tra-
ding Logistic Center (TLC) in Schweinfurt naher betrachten.

Die Logistik der ZF Trading GmbH

Sendungen/ davon verkaufs- | Behdlter- | Paletten-
Tag bzw. Ex- fahige platze platze
Lkw- press Teile-
Ladungen nummern
600
Sendungen 15.000
Schweinfurt bzw. 350 50.000 34.000 22.000
20 Lkw- (weltweit)
Ladungen
140
Sendungen
Bremen bzw. 8 Lkw- 70 13.000 50.000 18.000
Ladungen

Abb. 1: Die Logistik der ZF Trading GmbH (Stand 2007)

Die ZF Trading lagert in Schweinfurt Automobil-Ersatzteile der Marken Sachs
und Boge, von hier aus wird der internationale Ersatzteilmarkt beliefert.

13.1 Einfiihrende Beschreibung

Herausforderungen an die Distribution von Ersatzteilen im Allgemeinen stellt
die teils sehr unhandliche Form sowie das Gewicht der Teile dar. Durch die asyme-
trischen Formen ist der Volumenzuwachs durch die Verpackung enorm. Dement-
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19 SAVOYE: PTS PICKING TRAY SYSTEM
— DIE GESCHICHTE EINER
INNOVATION

(Jean-David Attal)

19.1 Eine Welt im Wandel

Savoye war in den achtziger Jahren keine Firma, der man die Entwicklung eines
derart revolutiondren Ware-zum-Mann-Systems wie PTS Picking Tray System zu-
getraut hitte: Das Unternehmen entwickelte sich vom regionalen Verpackungs-
spezialisten zum Systemlieferanten fiir Kommissionierlosungen nach dem Prinzip
,Mann zur Ware” mit Kommissionierstationen, einem hoch interessanten Konzept
zum automatischen Verpacken (PAC600) sowie mit besonders auf Pick-&-Pack-Lo-
sungen ausgerichteten Lagerverwaltungs- und Materialflusssystemen.

Abb. 1: Kommissioniersystem nach dem Pick-&-Pack-Prinzip

Diese universelle Kombination war auf viele Branchen und Unternehmen anpass-
bar. Der Schwerpunkt von Savoye lag dabei mehr im Wissen iiber die Bediirfnisse
und Kennzahlen der Branchen als in der technischen Diversifizierung. Zu Beginn
des neuen Jahrtausends konnte Savoye eine zunehmende Vielfalt an Technologien
in den Projekten feststellen: Regalbediengerate wurden im Buchversand eingesetzt,
A-Frames dienten der Automatisierung der Kommissionierung von Biiroartikeln,
Hochleistungssorter hielten Einzug in den groRen Distributionszentren der Textil-
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= SAVOYE: PTS PICKING TRAY SYSTEM — DIE GESCHICHTE EINER INNOVATION

industrie. Dies zeigte die Notwendigkeit und den Bedarf, den bisherigen Ansatz
— eine verniinftige Kompromisslosung fiir alle Branchen — zu iiberdenken. Nicht die
Vermarktung der eigenen Produkte, sondern die Suche nach der optimalen Losung
fiir den jeweiligen Kunden sollte im Vordergrund stehen.

19.2 Die Suche nach dem Weg

Eine interne Arbeitsgruppe machte sich auf die Suche nach der Antwort auf die
Frage: ,,Welche Technologie und welche Tools fiir welchen Kunden?” Grundannah-
me bei dieser Vorgehensweise war, dass Branchenkenntnis zwar wichtig, aber nicht
das einzige Instrument sein kann, da es das Verstindnis fiir neue Vertriebswege
blockiert. Es ist z. B. eine komplett andere Aufgabe, mit einem Logistikzentrum
Laden mit Biichern zu beliefern als im Internetgeschift 40-mal so viele Auftrige fiir
die gleiche Anzahl Biicher zu bearbeiten. Eine Klassifizierung von Projekten, Un-
ternehmen und Technologien fiihrte zu einer Einschiatzung, welches Konzept oder
welche Technologie geeignet oder welche weniger hilfreich sein koénnte. Ergebnisse
dieser Uberlegungen waren beispielsweise, dass

= AKL-Systeme mit chaotischer Lagerung in manchen Fillen flexibler sind als sta-
tische Kommissionieranlagen, die eine gewisse manuelle Reorganisation erfor-
dern.

= elektronische Kommissioniersysteme (Pick by Voice, Pick by Light, Datenfunk,
aber auch RFID) besonders fiir stark qualitdtsorientierte Anforderungen geeig-
net sind.

= in manchen Branchen der Kostendruck extrem ist — eine Frage des Uberlebens.
Hier sind hoch automatisierte Losungen wie automatischer Auftragsstart oder
automatische Verpackungslésungen besonders relevant, wiahrend sonst z. B. die
Flexibilitat einer Losung den Ausschlag gibt.

19.2.1 Die Schliisselfaktoren

Nach einer Analyse unterschiedlichster Faktoren wie

= der Branchen (Biicher, Biiroartikel, Kosmetik, ...)

= der Aufgabe in der logistischen Prozesskette (Hersteller, Grohiandler, Einzel-
handler, ...)

= der Grol3e der zu handhabenden Einheiten (Paletten, Behilter, Einzelteile, ...)

identifizierte Savoye letztendlich drei entscheidende Parameter, die die Anforde-
rungen an die logistischen Prozesse beschreiben:

= die Qualitit (Menge, Verpackung, Riickverfolgbarkeit, ...)

= die Kosten (Produktivitit, Auslastung, Platzbedarf, Frachtkosten, ...)

= die Flexibilitdt (Spitzen, Aktionen, stark schwankende Verbrauche, kurze Lie-
ferzeiten, ...)

Keines dieser Elemente ist isoliert zu finden. Es ist aber wichtig zu wissen, ob es
ein Kriterium unter vielen oder ausschlaggebend, also eine Frage des Uberlebens
ist. Bei der Einordnung der Anforderungen und der Technologien bzw. Tools in
eine Matrix ldsst sich einfach herausfinden, was am besten zueinander passt.

19
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Schliisselfaktoren beim Design eines Logistiksystems

Qualitét

Flexibilitat Kosten

Abb. 2: Schliisselfaktoren beim Design eines Logistiksystems

Das Ergebnis der Arbeitsgruppe war aber nicht nur die Erkenntnis iiber die
,Treiber” in der Logistik, sondern auch der Startpunkt fiir ein Innovationspro-
gramm, welches eine Reihe neuer unterschiedlicher Technologien bei Savoye her-
vorbrachte.

Es ergab sich daraus die Grundlage fiir Entscheidungen, in welchen Bereichen in
die Entwicklung eigener Produkte investiert oder auf die Integration von am Markt
verfiigbaren Technologien gesetzt werden soll (— ob dies dauerhaft erfolgt oder mit
der Zeit ein eigenes Produkt entwickelt wird, ist dabei mehr eine Frage der strate-
gischen Ausrichtung).

Um die ganze Bandbreite unserer Kunden vor allem im Bereich flexibler, leis-
tungsfahiger Anlagen z. B. im Handel, E-Business oder Bekleidung abdecken zu
konnen, war klar, dass sowohl Hochleistungs-Sorter als auch leistungsfahige Ware-
zum-Mann-Systeme benotigt werden wiirden. Die Entscheidung zur Entwicklung
einer Ware-zum-Mann-Losung wurde aufgrund der vielfdltigen Einsatzmoglich-
keiten zur Kommissionierung, als Sortierpuffer oder fiir die Retourenabwicklung
getroffen, wahrend Sorterlésungen weiterhin tiber Partner beschafft und integriert
werden sollten. Die neue Losung sollte das Schliisselelement flexibler Logistik-
l6sungen darstellen. Die zentralen innovativen Technologien sollten im Haus ent-
wickelt und geschiitzt werden.

19.2.2 Was wollen die Kunden (nicht)?

Die Suche nach einer Losung begann ganz konventionell mit einem Blick auf die
vorhandenen Technologien. Eine wertvolle Informationsquelle sind aber auch im-
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24 LEITFADEN ZUR AUSWAHL DES
OPTIMALEN KOMMISSIONIER-
SYSTEMS

(Reinhold Hoffbauer)

24.1 Einleitung

Die Kommissionierung gehort regelmiRig zu den bedeutendsten Funktionen eines
Logistikbetriebes (Fertigwarenlager, Rohwarenlager, Montagelager, Regionallager,
Zentrallager, Multi-User-Zentrum eines Logistikdienstleiters u. a.) und ist somit
wesentlicher Bestandteil der gesamten Supply Chain eines Unternehmens. Auf-
grund ihrer groRen Bedeutung fiir Service, Kosten, Image und Qualitit spielen die
Auswahl des optimalen Kommissioniersystems und die optimale Verflechtung mit
anderen Unternehmens- (Vertrieb, Marketing, Produktion etc.) und Logistikfunk-
tionen (Wareneingang, Lager, Nachschub, Versand, Transportsteuerung etc.) im
betrieblichen Alltag eine gro8e Rolle.

Das gesamte Kommissioniersystem eines Logistikbetriebs strukturiert sich in der
Praxis haufig in mehrere, z. B. nach der Teilegrof3e (Klein-, Mittel-, GroRteile) oder
der Zugriffshaufigkeit (Schnelldreher, Langsamdreher), untergliederte Teilbereiche
sowie in Sonderbereiche wie z. B. Gefahrgut, Kiithlgut und Weitere.

Fiir die einzelnen Teilbereiche eines Kommissioniersystems, kommen jeweils
unterschiedliche Kommissioniertechniken zum Einsatz, wie z. B.

= fiir das Kommissionieren von Kleinteilen
® Mann-zur-Ware-Kommissionierung (WzM) aus einer mehrgeschossigen Fach-
bodenregalanlage oder
® Ware-zum-Mann-Kommissionierung (MzW) aus einem automatischen Klein-
teilelager (AKL) oder
® andere Techniken

= fiir das Kommissionieren von palettierter Ware (mittelgrof3e Teile)
® Mann-zur-Ware-Kommissionierung mit Hilfe von Kommissionierfahrzeugen
aus den untersten Ebenen im Breitganglager oder
® Ware-zum-Mann-Kommissionierung aus einem automatischen Palettenlager
(APL) oder
® andere Techniken

= fiir das Kommissionieren von Langteilen (schweres Langgut)
® Auslagerung von Langgut-Gebinden (z. B. Langgut-Gestelle) aus einem Krag-
armlager mit Hilfe eines Vier-Wege-Staplers fiir die Ware-zum-Mann-Kommis-
sionierung (ggf. kranunterstiitzt) an statischen Kommissionierplitzen oder
® andere Techniken

424
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Die Findung eines optimalen Kommissioniersystems, beispielsweise im Rahmen 2 4

= einer Reorganisation (Optimierung und Erweiterung bestehender Anlagen),

= eines kompletten Neubauvorhabens auf der , griinen Wiese” oder

= eines Outsourcing (z. B. Umzug in eine Multi-User-fahige Logistikimmobilie
eines Logistikdienstleisters),

wichst daher in der Praxis sehr schnell zu einer komplexen Aufgabe heran, die nur

integrativ, d. h. durch einen ,,ganzheitlichen Planungsansatz”, zu 16sen ist, und

zwar im Sinne nachfolgender Definition:

DEFINITION:

Das optimale Kommissioniersystem ist jenes, welches unter Beriicksichtigung aller Wechsel-

wirkungen mit anderen Logistikfunktionen und unter Berlicksichtigung aller unternehmens-

spezifischen Rand- und Rahmenbedingungen (wirtschaftlicher, strategischer, baulicher und

organisatorischer Art) optimal fiir das logistische Gesamtsystem hinsichtlich

= Servicegrad,

= Wirtschaftlichkeit und

= Flexibilitdt gegentiber Veranderungen (z. B. bedingt durch Wachstum, geanderte Auftrags-
strukturen, gesetzliche Rahmenbedingungen etc.)

ist.

Dies fiihrt in der Praxis zu sehr individuellen Losungen, die sich nicht pauschal
auf dhnlich erscheinende Aufgabenstellungen tibertragen lassen.

Fiir die Losungsfindung ist es dabei zwar hilfreich, eine Planungsaufgabe mit
einer iiberschaubaren Anzahl an logistischen Strukturdaten (Anzahl Artikel, An-
zahl Auftragspositionen, ABC-Kennzahlen etc.) zu charakterisieren und zu klassifi-
zieren, um Vergleiche mit dhnlich gelagerten Fillen — innerhalb der Branche, aber
auch brancheniibergreifend — vornehmen zu koénnen; der Versuch jedoch, allein
aus diesen logistischen Strukturdaten das optimale Kommissioniersystem abzulei-
ten, die Losungsfindung quasi einem ,,Algorithmus” zu tiberlassen, ist deutlich zu
kurz gesprungen und kaum geeignet, die Akzeptanz des Anwenders zu finden: Zu
vielfiltig sind die planerischen Rahmen- und Randbedingungen (siche Kapitel 4)
und zu unterschiedlich sind nicht zuletzt die Bewertungsmafistibe bei dem bzw.
den Entscheidungstriger/n.

Da es bei der Installation neuer Kommissioniersysteme hiufig um millionen-
schwere Investitionen geht, méchte der Kunde nicht einem pauschalisierenden ,, Al-
gorithmus” folgen, sondern auf der Entscheidungsebene und auf den operativen
Fihrungsebenen (Logistik-/IT-Leiter, WE-, Kommissionier-, Versandleiter, Vorar-
beiter etc.) ,, mitgenommen” werden, eigene Ideen einbringen (die im Unternehmen
hiufig tiber Jahre gereift sind) und um die beste Losung aus einer Anzahl ver-
schiedener Losungsalternativen ,ringen”, um am Ende eine Entscheidung treffen
zu kénnen, zu der alle Beteiligten und nicht zuletzt das Bauchgefiihl ,ja” sagen.

Voraussetzung hierfiir sind die Kenntnis der vielfiltigen Kommissioniertech-
niken und deren sinnvolle Kombinationsmoglichkeiten, langjahrige Projekterfah-
rung in der Planung und der Realisierung dieser Techniken und eine unvoreinge-
nommene (16sungsneutrale) Grundeinstellung.
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Das obige zusammenfassend lassen sich zur Findung des optimalen Kommissionier-
systems folgende Planungsgrundsitze ableiten:

PLANUNGSGRUNDSATZE:

w Ganzheitliche Betrachtungsweise (Beriicksichtigung aller Wechselwirkungen und
Randbedingungen gemaB obiger Definition)

= Vergleich alternativer Losungsansatze hinsichtlich Wirtschaftlichkeit, Servicegrad so-
wie Flexibilitat gegeniiber Veranderungen

= Kenntnis der organisatorischen und technischen Kommissioniermethoden

= Erfahrung bei Planung und Realisierung der verschiedenen Kommissioniertechniken

= Losungsneutralitat (alle Losungen sind grundsatzlich gleichberechtigt)

Exakt diese Planungsgrundsitze sind es, die ein unabhingiger, d. h. frei von
Interessen Dritter agierender Logistikplaner im Rahmen einer intralogistischen
Systemplanung verfolgt. Seine Vorgehensweise bei einer Systemplanung wird somit
zum Leitfaden fiir die Auswahl des optimalen Kommissioniersystems.

Der nun folgende Leitfaden gibt die Erfahrungen des Verfassers in seiner Ta-
tigkeit als unabhingiger Planer wieder, der als beruflicher Quereinsteiger aus der
Physik kommend seit nunmehr zehn Jahren fiir Industrie, Handel und o6ffentliche
Einrichtungen intralogistische Strategien und Systeme konzipiert und umsetzt.

24.2 Leitfaden zur Systemplanung

Basierend auf einer klar definierten Aufgabenstellung lasst sich die Systemplanung
in 5 Phasen aufteilen:

1. Ist-Analyse und Grundlagenermittlung

2. Definition der Planungsbasis

3. Untersuchung von Losungsalternativen

4. Wirtschaftlichkeitsvergleich

5. Resiimee und Entscheidungsfindung

24.2.1 Phase eins: Ist-Analyse und Grundlagenermittlung

In dieser Phase werden die Grundlagen ermittelt, die fiir die Auslegung der in den
folgenden Phasen auszuwihlenden Systemelemente notwendig sind. Hierbei han-
delt es sich um statische und dynamische Daten zur Bestimmung von Kapazititen
und Materialfliissen. Sie werden im Folgenden noch naher beschrieben.

Zusitzlich zu den statischen und dynamischen Daten sind weitere logistische
Grundlagen des Ist-Zustands (wie Personalzahlen, Produktivititen, die grundsitz-
lichen Prozesse, die mit der Kommissionierung in Wechselwirkung stehenden be-
trieblichen Funktionen) zu ermitteln sowie sonstige Informationen (z. B. Layouts
der vorhandenen Baulichkeiten und Flichen), die fiir die Erfiillung der Logistikauf-
gabe erforderlich sind.

Neben den logistischen Daten sind dariiber hinaus die individuellen Rahmen-
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