Das technische Niveau der
Entsorgungs-Logistik mul
dem bereits seit Jahrzehn-
ten hohen Stand der Pro-
duktionslogistik angepalit
werden. Diese Auffassung
vertritt und belegt Dr.-Ing.
Karl-Heinz Wehking,
Geschiftsfihrer der Logi-
stik-Technologie Gmbl,
Dortmund, Technologie-
Zentrum.

Sowohl die kommunalen als
auch die privaten  Entsor-
gungsfirmen schitzen heute
den Anteil der Logistikkosten
an der Entsorgung aul 40 - 60
Prozent der Gesamtentsor-
gungskosten. Bei diesen Ent-
sorgungskosten  handelt  es
sich um die Bereiche des:

@ Sammelns,

® Lagerns,

® Transportierens,
® Umschlagens.

der Entsorgungsguiter.

Dieser Kostenanteil ist fir
die Durchfiihrung der Gesamt-
aufgabe und somit auch [ir
den Unternechmenserfolg der
Entsorgungswirtschalt — von
ausschlaggebender  Bedeu-
lung. Man muf somit die Frage
stellen, ob die heute in diesem
\ufgabenbereich  verwende-
ten Geriite und Einrichtungen
eine technisch und betriebs-
wirtschaftlich optimale Aufga-
benerfiillung gewdhrleisten.

Beginnen soll die Beantwor-
tung dieser Frage mit einem
Blick aul die in der Produk-
tionslogistik  heute  diblichen
technischen Systeme, um hier-
durch zunéchst einmal den
heute groBen technischen Ni-
veauunterschied zwischen
Produktionslogistik und in der
Entsorgung eingesetzten For-
der-, Lager- und Handha-
bungsgeriaten darzustellen.

Arbeitsgebiete und Ideen
der Firma Logistik-Tech-
nologie GmbH (LogTech)
im Feld der Entsorgungslo-
gistik

Die LogTech bietet die fol-
genden Planungs-, Ent-
wicklungs- und Beratungs-
dienstleistungen an:
® Hilfe bei der Auswahl
bzw. Entwicklung von auto-
matisch arbeitenden For-
der-, Lager- und Handha-
bungseinrichtungen zur Er-
schlieBung der in der Ent-
sorgung vorhandenen Ra-
tionalisierungspotentiale,
® Entwicklung neuartiger,
speziell aul die Entsor-
gungsgiiter  angepabter,
ganzheitlicher  Logistiksy-
steme.

Beispielhaft zu nennen
sind hier Ideen zur:
— Ausrichtung der gesam-
ten Entsorgungskette auf
die Behandlungsanlagen.
um im Hinblick auf den
knappen Deponieraum eine

Beispielhalt sind einige der
modernen Logistiksysteme der
Produktion. Wichtig hervorzu-
heben ist nicht nur die Tatsa-
che, dabh diese Anlagen vollau-
tomatisch arbeiten, sondern
dal sie im Verbund als Sy-
steme cingesetzt sind, die sich
voll in die moderne CIM-Tech-
nik (Computer Integrated Ma-
nufacturing) einbetten.

Im Vergleich hierzu sind die

maximale Abfallverminde-
rung zu erzielen,

— Vorschlage zur Umge-
staltung der Beschickung
und Verdichtung auf Depo-
nien,

— Problemlosungen fiir die
Sondermiillentsorgung,

— Systemidee zur Kopplung
von Ver- und Entsorgung.
@ Durchfithrung von Mate-
riallluBstudien zur Analyse
und Optimierung von Ab-
fallmengenstromen sowohl
bei Sammlung, Transport
und Lagerung von Entsor-
gungsgut als auch zur rich-
tigen Gestaltung bzw. Opti-
mierung der Materiallliisse
in Aufbereitungs- und Recy-
clinganlagen,

® Auswahl bzw. Entwick-
lung angepaBter, EDV-ge-
stiitzter ~ Verfahren  zur
Steuerung und Disposition
innerhalb der Entsorgungs-
logistik,

® Beratung und Informa-
tion im Bereich der Entsor-
gungswirtschaft.

in der Entsorgung verwende-
ten Techniken zur Erfillung
der Logistikaufgaben als eher
Laltertiimlich™ zu bezeichnen,
Die folgenden vier Beispiele
sollen diesen Zustand charak-
terisieren:

Beispiel 1 -
Lagertechnik

Die iiblicherweise in Sonder-
ablallzwischenliigern  anzu-
treffende Lagertechnik fir die
Zwischenlagerung von Abfil-
len ist eine einfache Bodenla-
gerung. Die unterschiedlichen,
hiufig aufeinander nicht abge-
stimmten Ladungstriger wie
® [dsser,
@ Kisten,
@ [inwegbehilter,
@ hubische  Tankcontainer

USW.
werden aul Paletten direkt aul
dem  Hallenboden  gelagert,

wobei eine Finordnung und
Finteilung der Hallenbereiche
beispielsweise nur durch auf
dem  Boden  aulgezeichnetwe
Farbmarkicrungen erfolgt.
Falls die Lagereinheiten es
sulassen (zum Beispiel kubi-
sehe Tankgelabel oder falls
Stapelrahmen als Lagerhilfs-
mittel benutzt werden, kommt
os zu einer Blocklagerung der
Giiter. Der Einsatz von Regal-
gestellen zum Beispiel als ein-
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Beispiele von einfachen Lagerprinzipien.

fachste  Zeilenregale  sind
kaum oder gar nicht anzutrel-
fen.

Die Handhabung der La-
dungsgiiter erfolgt rein manu-
ell oder miteinfachen Hilfsmit-
teln wie zum Beispiel Hand-
hubwagen und Gabelstapler
(gegebenenfalls mit FaB-Grei-
ferausstattung).

Die so beschriebene Technik
weist folgende Hauptmingel
bzw. Nachteile aul:
® Die Lagernutzungsgrade
sind extrem schlecht. weil vor
allen Dingen die HallenhGhen
nicht oder nicht avsreichend
g[‘l'lll['f.l \\'l'l‘d(‘ﬂ.
® Automatisierung der Lage-
rung und Handhabungen sind
hier Kaum oder mit nicht ver-
tretbarem Aufwand maglich.
® Die permanente Uberwa-
chung sowie die Sicherheit
entsprechen nicht dem tech-
nisch Durchfithrbaren. Zu be-
méangeln sindvorallen Dingen
— Schutz der Lagergiiter vor
Beschéadigungen, zum Beispicl
infolge von Kollisionen bei der
Handhabung,

- das Fehlen von separaten
Schutz- und Brandzonen,

- das Fehlen von separaten
Aulnahmebecken fiir ausge-
laufene  Flissigkeiten  und
Stoffe bzw. [lir Loschwasser,
- das Fehlen eines permanen-

ten Lagerspiegels (es sei denn,
dieser wird vom Lagerperso-
nal manuell geltihrt).

Beispiel 2 -
Transporttechnik

Mit Ausnahme des von der
Edelhoff-Gruppe entwickelten
MSTS-Systems, das auf der
letzten  Entsorgermesse  im
September 1988 vorgestellt
wurde und dessen Praxistest
und Markteinfiihrung jetzt er-
folgt, weshalb noch keine all-
gemein zuginglichen Erfah-
rungswerte vorliegen, wird die
Hausmillsammlung und der
Transport derzeit zu nahezu
100 Prozent mit Konventio-
nellen  Hausmillfahrzeugen
durchgelithrt.  Thren  unter-
schiedlichen  konstruktiven
Bauarten (zum Beispiel Preli-
plattenprinzip, Drehtrommel-
prinzip oder Prefi-Schnecken-
prinzip) ist gemeinsam. dal
das Verdichtungs- und Samm-
lungsgefalh ein fester, unauf-
lasbarer Teil des Fahrzeuges
ist. Fiir diese Artvon Milllahr-
seugen gibt es bis heute auBer
ftir die Verdichtung des Miills
sowie die eigentliche Schiit-
tung der Umleerbehilter keine
Mechanisierungs- oder Auto-
matisierungshillen. Daher ge-
hiren neben dem Fahrer min-

destens  zwei  Bediener  zur
Fahrzeugbesatzung,  obwohl
eine Mechanisierung hinsicht-
lich der Zufiihrung der Schiit-
tung. der Schiittung selbst und
der Zurtckfihrung von der
Schiittung in einem vollstindi-
gen und aufeinander abge-
stimmten Arbeitsgang moglich
und unter Rationalisierungs-
gesichtspunkten auch notwen-
dig wiire.

Beispiel 3 -
Handhabung

Hier sollen schlaghichtartig
aus zwei Bereichen der Ent-
sorgungswirtschaft  Beispiele
fiir das Fehlen bzw. die nicht
ausreichende \utomatisie-
rung von Handhabungs- und
Kommissionierhilfen fir Ent-
sorgungsgliter genannt sein.
® Da hiulig die Sondermiill-
sammlung und -handhabung
nicht mit aufeinander abge-
stimmten Ladungstrigern er-
folgt. ist zur Bildung von gro-
Beren  Gebinden,  beispiels-
weise fiir die Anlieferung zu
Verbrennungsanlagen,  nur
das  manuell  durchgeltiihrie
Zusammenfiigen bzw. Zusam-
menschiitten  oder  Pumpen
moglich. Mechanisierte Mani-
pulationseinrichtungen  bzw,
automatisch arbeitende Robo-
tereinheiten  werden  kaum
oder gar nicht fir solche Aul-
gaben eingesetzt,
® Lin weitreichender Ver-
bund von Entsorgungsbehand-
lungsanlagen scheitert heute
schon daran, dall die Entsor-
gungsgliter nur unkoordiniert
und unsortiert bzw. nur nach
vorherigem grofien Aufwand
den  einzelnen  Anlagen  in
strukturiert  systematischer
Weise zugefiithrt werden kin-
nen.

Beispielsweise erfolgt i
Zufiihrung des Abfalls in Mij.
verbrennungsanlagen  dure,
Krangreilerbetrieb aus einep
Betonbunker. Obwohl es iy
diesen groBen Betonbecken,
bedingt durch biologische ung
chemische  Reaktionen  dog
Mills, zu Branden und \ erpuf-
fungen kommt. fehlen geeig.
nete andere Zufithrungstech.
niken wie beispielsweise Con-
tiner und spezielle  Schii-
tungsvorrichtungen.

Beispiel 4 -
Planung von
Entsorgungsanlagen

Ein wichtiger Grund fur die
unzureichende  Durchdrin-
gung der Entsorgungswirt-
schalt mit modernen automa-
tisch arbeitenden Forder-, La-
gor- und  Handhabungsein-
richtungen ist die Tatsache.
dall der Optimierung der Ma-
terialllubBstrome  des Entsor-
gungsgutes sowohl bei Samm-
lung und Transport als auch
der 7Zwischenlagerung und
dem internen Transport sowie
deren Handhabung in den Be-
handlungsanlagen aus Sicht
der Logistik bisher nur unzu-
reichender Stellenwert zuge-
ordnet wurde.

Ein Grund hierfir kann el
nerseits das mangelnde Wis-
sen an der Bedeutung dieses
Aufgabenkomplexes fir einen
betriebswirtschaftlich sinmyol-
len Anlagenbetrieb sein als
auch andererseits die Tatsa
che, daB hinsichtlich der Plan-
feststellungsverfahren — eine
nahezu vollstindige Konzen-
tration der Planer auf die
("berwindung der gesetzlichen
Restriktionen zur erfolgrel-
chen Durchfihrung der Plan-
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feststellungsverfahren  gelegt
wird.

pieser  Tatverhalt  fiihrt
dazu, daB zum Beispiel heutige
sblallzwischenldger oder aber
gehandlungsanlagen hinsicht-
lich der Anordnung der einzel-
gen Betriebsbereiche und da-
her hinsichtlich eines optima-
len Materialllusses (zum Bei-
spiel minimale Transportent-
fernungen. minimale Trans-
portkosten) hiufig absolut un-
aureichend ausgelegt sind.

Planungshilfsmittel hei-
spielsweise  zur  optimierten
Layout-Gestaltung sowie das
Wissen tber die geeigneten
Transport-, Lager- und Hand-
habungstechniken sowie de-
ren Automatisierungsmiglich-
keiten lieBen hier eine deutli-
che Verbesserung sowohl der
Betriehswirtschaltlichkeit der
Anlage als auch eine Verbesse-
rung der Sicherheitshedingun-
gen Zu.

Im nachfolgenden Teil des
Artikels soll nun an zwei Bei-
spielen gezeigt werden, wie es
prinzipiell moglich ist,

. durch ganzheitliche Be-
trachtung neuartige logisti-
sche Systeme fir den Entsor-
gungsbereich zu schaffen,

2. automatisierte Forder-, La-
ger- und Handhabungstechni-
ken im - Entsorgungsbereich
einzufithren. Eine schon aus
Sicherheits - Gesichtspunkten
wrrangige Aulgabe mubl es
sin. Sonderabfille beispiels-
weise vor ihrer Verbrennung
bzw. Behandlung sicher und
irolzdem  betriebswirtschaft-
lich sinnvoll  zwischenzula-
grn. Ein Vorschlag hierfir
ind sogenannte . Automati-
sthe Sicherheitslager (ASL)”,

Automatisches
Sicherheits-

1. Aufteilung inverschiedene Sicherheitszonen
2 Brandschutzmauern
3. Regalférderzeug mit Aufnahmemittel fir das

4, Satelltenfahrzeug
5.Getrennte Auffangwannenfor Leckage-

6,BodenwannefirLdschwasser

NN NN

Satellitenfahrzeug

fiissigkeiten

Automatisches Sicherheits-Satelliten-Blocklager.

Im Gegensatz zu bisher in der
Entsorgungsbranche — disku-
tierten Ansitzen fur Hochre-
gallagereinheiten st bei
automatischen  Sicherheits-
Hochregalligern von vornher-
ein der Tatsache Rechnung ge-
tragen, daf} die relativ gerin-
gen Umschlagshaufigkeitenim
Bereich der Sonderabfall-La-
gerung (im Vergleich zu Hoch-
regallagern in der Produktion)
auch den Einsatz von kurven-
giingigen Einzel-Regallorder-
zeugen zugelassen wiirde.
Ebenfalls  automatisch ar-
abeitet ein sogenanntes  Si-
cherheitsblocklager mit RFZ-
Bediengerit und Satelliten-
fahrzeug. Es verdeutlicht, dab
es fiir die Automatisierung und
Sicherheitsoptimierung — von
Sonderabfall-Lagern mit rela-
liv geringen Lagerkapazitaten,
trotzdem wirtschaltliche An-
siitze flir ein automatisches Si-
cherheitslagerkonzept gibt. Je
nach vorliegendem Einzelfall
mub} aus der Fille von Mog-
lichkeiten die entsprechende
Technologie  herausgesucht
werden. Am Beispiel des Si-

cherheitsblocklagers  sei im
folgenden  das automatische
Sicherheitslagerkonzept  ni-
her dargestellt.

Wenn manvon der heute ub-
licherweise verwendeten Bo-
denlagerung wegkommen will
und automatische Lisungen
anstrebt, st beispiclsweise
auch in vorhandenen Hallen-
bereichen  die Nachriistung
mit solchen Sicherheitsblock-
lagern miglich. In dem hier
angewihlten Beispiel werden
AS-Behalter von einem Regal-
bediengerdt tber ein Satelli-
tenfahrzeug  automatisch in
ein Blocklager eingespeist. Die
hier verwendete Technik lalbt
nicht nur die Schalfung unter-
schiedlicher  Schutz- und
Brandabschnitte zu lindem die
cinzelnen Brandabschnitte im
Gefahrfall  abgeblockt  wer-
den). sondern sie berucksich-
tigt von vornherein auch den
gegebenenfalls  notwendigen
Einsatz von Loschmitteln und
der daraus entstehenden Not-
wendigkeit von Lischwasser-
auffangbecken, die gleichzei-
tig gegebenenfalls auftretende

Leckagen aus den Behiltern
aulmehmen.

Sowohl das Regallorderzeug
als auch das Satelittenfahr-
seug arbeiten vollautomatisch
und werden tber einen zen-
tralen Lagerrechner gelithrt.
Dieser Lagerrechner ermig-
licht auch eine kontinuierliche
Lagerbestandsfithrung  und
die Abgabe ecines Lagerspie-
gels zu jedem Zeitpunkt.

Automatische Sicherheisli-
ger zeichnen sich demzufolge
durch folgende  wesentliche
Merkmale aus:

1. Sicherheit durch  Schal-
fung unterschiedlicher Sicher-
heits- und Brandzonen und In-
legration von:

® Temperatur-  und
feuchtigheitssensoren,
® [cucrmeldiern,

® A\ulfangbecken fir Losch-
wasser,

® [oschsystemen,

Dabei erfolat die Uberwa-
chung und Steuerung der An-

Luflt-
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technik: extra

lage iiber entsprechende EDV-
Anlagen.

2. Wirtschaftlichkeit durch
Verwendung vollautomatisier-
ter Lager-, Forder- und Hand-
habungskomponenten,  die
iiber einen Lagerverwaltungs-
rechner gesteuert und iber-
wacht werden.

3. Die Integrierbarkeit in be-
hordliche  Uberwachungen
durch On-line-Verbindung von
den im  Lager installierten
MebBeinrichtungen und Senso-
ren sowie durch L Direktein-
kupplung”™ in den Lagerver-
waltungsrechner.

Genauso wichtig wie die Ein-
fithrung von automatischen
Logistikkomponenten, wie
hier das Beispiel der ASL-La-
ger zeigl, sind speziell fur die
Entsorgung entwickelte ganz-
heitliche  logistische  Entsor-
gungssysteme.

Ein Beispiel fiir neue ganz-
heitliche Entsorgungssysteme
ist die Kopplung von Ver- und
Entsorgung, Ziel ist es hierbei,
aufl der einen Seite einen ge-
schlossenen  Kreislaul  2wi-
schen Ver- und Entsorgung zu
erreichen  und  andererseits
vonvornherein die Logistik aul
die im Sinne der Schonung des
Deponieraumes  notwendige
Behandlung der Abfille aus-
surichten,

Wenn o beispielsweise  im
Handelsbereich — gleichzeitig
die Ver- und Entsorgung statt-
finden soll, soist es notwendig,
dalb die Belieferungs-Lkw fir
die Filialen aul ihren Touren
nicht nur das Versorgungs-
gul transportieren, sondern
gleichzeitig auch das Entsor-
aungsgul. Dabeiverhaltensich
die Mengenstrome von Ver-
und Entsorgung genau umge-
kKehrt proportional. Fiir eine
gleichzeitige Ver- und Entsor-
gung miissen bestimmte An-
forderungspunkte erfillt wer-
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den (siehe Bild). Bei dem bei-
spiethaft angefithrten Beliefe-
rungssvstem fiir Lebensmittel-
mirkte ist cine Kopplung von
Ver- und Entsorgung bei den
heute eingesetzten Lkw nicht
moglich, da die ersten 3
Punkte der Anforderungslisie
gar nicht und der Punkt 4 nur
mit hohem Aulwand gewihr-
leistet werden Kann.

Durch die Entwicklung eines
Transportsystems  aul  Basis
von - speziellen  Kleincontai-
nern st eine Lisung fur die
Kopplung von Ver- und Ent-
sorgung moglich. Diese Con-
tainer sind einzeln handhab-
bar (beispiclsweise durch Ga-
belstapler,  Handhubwagen,
Krane ete.) und dienen gleich-
zeitig zur Aufnahme von Ver-
und Entsorgungsgut. Die Con-
tainer sind so gestaltet, dald sie
aulder cinen Seite palettiertes
Versorgungsgut  aufnehmen

Kinnen, welches durch an den
Stirnseiten vorhandene  Flii-
geltiiren zu- und  abgefiihrt
werden kann, als auch dber
separal zu offnende seitliche
Zuflithrungsschlitze als Entsor-
gungscontainer benutzt wer-
den konnen. Die entsprechen-
den und zum wirtschaltlichen
Betrieb des Systems notwendi-
vgen Techniken nicht nur zum
Transport, sondern auch zum
LU'mschlag und Reinigen sowie
zum  vereinfachten Handha-
ben der Container vor Ort sind
von ihren Prinzipien her be-
reits ausgearbeitet,

Die  dargestellten  beiden
Beispiele zeigen, dalb mit dem
Einsatz moderner Techniken
zur Automatisierung der For-
der-, Lager- und  Handha-

bungstechnik nicht nur die in
der  Entsorgungswirtschaft
vorhandenen Rationalisie-
rungspotentiale genutzt wer-
den Konnen, sondern dabl vor
allen Dingen, wie das Beispiel
LAutomatische  Sicherheitsla-
ger” zeigt, auch die Betriebssi-
cherheit und Transparenz der
Vorginge, also schluBendlich
die Uberwachungsmoglichkei-
ten erhiht werden Konnen.

Da in den nachsten Jahren
cine Fille von  schwierigen
Entwicklungen wie
® technische Anleitung Abfall
(TA-Abfall),
® weitere drastische Erho-
hung der Entsorgungskosten,
® Begrenzung des Deponie-
raums,
® weitere Verstirkung der
Forderung nach  Umwell-
schutz im allgemeinen und
Schonung der Ressourcen im
speziellen

aufl die Entsorgungsbranche
zukommen wird, bleibt zur Lo-
sung dieser und weiterer Pro-
bleme nur die Moglichkeit, das
technische Niveau der Logistik
der Entsorgung bereits dem
seit Jahrzehnten hohen  Ni-
veau der Produktionslogistik
anzugleichen.

Neben den bei der Entsor-
gung sehr spezifischen auf die
Inhomogenitit und Komplexi-
it des Abfalls zuruckzufiih-
renden Schwierigkeiten liegt
in der Automatisierung der
Forder-, Lager- und Handha-
bungstechnik natirlich  ein
weitaus  schwierigeres  Pro-
blem als in anderen Bereichen
der klassischen Logistik, Es
bedarf deshalb hier der Fin-
dung never ganzheitlicher Sy-
stemliosungen und des Einsat-
zes spezifischen  Know-hows
und spezifischer  Erfahrung
aus dem Logistikbereich [ur
die Entsorgungshranche. O





