
Lager und Vorbereitungsräume 

Flexibel und reaktionsschnell 
Ganzheitliches logistisches Denken eröffnet 
Rationalisierungspotentiale im Handel 

Im Handel im allgemeinen und im Lebensmittelhandel im speziellen sind im 
Vergleich zur Produktion die Bereiche der Förderung, Lagerung und vor allen 
Dingen der Handhabung kaum automatisiert. Das Bild 1 zeigt eine moderne 
Produktionsfirma mit ihren vo llautomati schen Fertigungseinheiten, 
Hochrega llagern , fahrerlosen Transportsystemen und Robotern. Im Vergleich 
hierzu laufen im Lebensmittelhandel die Lager- und Kommissioniervorgänge 
sowie derTransport in den Depot-Zentra len fast ausschließlich über rein 
manuell bediente Systeme. Ein wesentlicher Grund hierfür liegt in der 
Produktvielfalt und der damit verbundenen Inhomogenität der zu kommissionie-
renden unterschiedlichen Produkte und ihren untersch iedlichen Nachschubgrö-
Ben für den l aden. 

Bei der heutigen dreistufi-
gen Kommissionierung 

(siehe Bild 2) und den hier ein-
gesetzten Techniken ist eine 
Automatisierung in der Zukunft 
wei terhin nur in Teilbereichen. 
z.B. für Schnelläufer. erkenn-
bar und außerdem auch nur mit 

einem relaliv hohen techni-
schen Aufwand realisierbar. 

Diese im Sinne der Nutzung 
der vorhandenen Rationalisie· 
rungspotentiale negative Beur-
teilung wird zusätzlich ver-
stärkt durch die folgenden bei-

den ISI-Zustandsbeschreibun-
gen. 

• Die Logistikkosten im 
Handel steigen ständig 
und betragen gemäß Erhe-
bungen von A. T. Kearney 
bis zu 30 Prozent des Ver-

Bild 1: Beispiel einer modernen hochautomatisierten 
Produ 
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kaufsp reises eines Pro-
duktes . 

• Der Wunsch nach einer 
Verringerung der Lagerbe-
stände (und damit auch ei-
ner Reduzierung der Kapi-
talbindung) z.B. durch 
Realisierung eines Just-
in-Ti me-Konzeptes im Le-
bensmittelbereich schei-
tert heute, weil die derzei t 
eingesetzten Lager- und 
Kommissioniersysteme 
weder die entsprechende 
Flexibil ität und Lieferbe-
reitschatt zulassen noch 
den Vorlauf der Informa-
tion vor der Ware (und da-
mit die Möglichkeiten der 
dispositiven Beeinflus-
sung) e rmöglichen. 

Neues Vertriebs-
logistiksystem 

Im nachfolgenden Teil des Arti-
kels soll nun eine neue Idee fur 
ein ganzheitliches automatl-
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siertes Vertriebslogistiksystem 
von dem Lebensmittelprodu -
zenten bzw. der Depotzentrale 
bis hin zur eigentlichen Filial-
versorgung dargestellt wer-
den. 

Kernpunkte der Idee sind da-
bei: 

• den Laden als wichtigsten 
Teil der gesamten Logistik-
kette in den Ausgangspunkt 
aller Überlegungen zu steI-
len und ihn außer von seiner 
Verkaufsaufgabe von allen 
Sekundärfunktionen wei-
testgehend zu befreien, 

Produzent r.. 
Ware herstellen 

Ware verpacken 

Ware palettieren 

Ware lagern 

Ware kommissionieren 

Warenverteil- f.+ zentren 

Sortenreine Ware aus-
packen und kontrollieren 

Einlagern 

Kommissionieren 

Verpacken in Rollcontainern 

Versand 

Laden 

Auspacken 

ggf5. Zwischenlagern 

Etikettieren 

Auffüllen der Verkaufs-

regale 

• die heutige dreislufige Kom-
missionierung zu reduzieren 
und die eigentlichen Kom-
missioniervorgänge dar-
überhinaus voll zu automati-
sieren. 

Bild 2 : Heutige Logistik-Vertriebsstruktur 

• die Lagerbestände zu redu-
zieren, 

• den RegelkreiS Lebensmit-
lelproduzenl, Depot-Zen-
trale. Filiale. Kunde über die 
zentrale EDV-Steuerung 
des Logistikvertriebssy-
stems zu steuern. 

Entsprechend Bild 3 ist es da-
bei eine der Grundideen des 
neuen Vertriebslogistiksy-
stems, die Waren, die als 
"kleinste" Nachschubeinheit in 
den Laden gehen (z.B. Zucker, 
10 x 1 kg oder Dosenmilch, 48 
x 340 Gramm-Dosen) auf spe-
ziellen Mehrwegtableaus auf· 
zubringen. durch die trotz der 
Vielförmigkeil der Warenpro-
dukte eine Automatisierung 
des Handlings ermöglicht wird. 

Die dem Laden zuzuführende 
kleinste Nachschubeinheit 
wird entweder bereits beim 
Produzenten oder aber späte-
stens in der Umschlagszen-
Irale des HandeIsunterneh-
mens auf entsprechend große 
Mehrweglableaus kommissio-
niert. Bereits heule erfolgt als 
erster Arbeilsschritt in den Um-
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im Lebensmittelhandel 

schlagszentralen nach der An- ständigkeit und Lieferzustand. 
lieferung der sortenreinen Pa- Zukünftig wird hier, entspre-
letten eine KontrOlle auf Voll· chend Bild 4, die angelieferte 

--

Bild 3 : Neues Vertriebs-Loaistikkonzeot im Handel 

Ware auf die Nachschubein-
heilsgröße heruntergebrochen 
und auf ein entsprechendes Ta-
bleau kommissioniert. Die 
nachfolgenden Arbeitsschritte 
der Erkennung der Produkte 
und somit auch der Aufnahme 
in die zentrale Steuerung. die 
gglis. bereits vornehmbare Vor-
etikeltierung mit Preisen, so-
wie die Einspeisung der Ta-
bleaus in eine automatische 
Kommissionieranlage. erfolgt 
dann vollautomatisch. 

Automatisches 
Kommissionieren 

Diese automatische Kommis-
sionieranlage ist. vergleichbar 
mit einem Hochregallager, so 
aufgebaut, wobei die vollauto-
matische Kommissionierzelle 
sich auf einem speziellen Re-
galförderzeug (RFZ) befindet. 
Hierdurch erfolgt einerseits die 
Einlagerung der Produkte 
durch Verschieben von kom-
pletten Tablaren aus der Kom-
missionierzelle in den Lagerbe-
reich bzw. die automatische 
Kommissionierung und somit 
die Auslagerung ebenfallS mit-
tels der vollautomatischen 
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Kommissionierzelle. Zur ErreI-
chung von entsprechend ho-
hen KommisSionierleistungen 
können in dieser automati-
schen Kommissionieranlage 
natürlich auch mehrere solcher 
Kommissioniellellen arbeiten. 

Entsprechend der beispiels-
weise durch Barcodescanning 
erfaßten Nachschubauftrags-
mengen gehen die Ladenbe-
stellungen In die zentrale 
Sieuerungseinheit des Um-
schlagszentrums (siehe Bild 4). 
Die zentrale Steuerungseinheil 
faßt dann die entsprechenden 
Aufträge zu Kommissionierauf-
trägen für den laden zusam-
men, die über die Kommissio-
nierzeIle abgearbeitet werden. 
Der Kommissionierauftrag ei-
nes Ladens wird als fertiger 
Kommissionierwagen aus der 
Kommissionierzelle herausge-
fahren und kann als Versand-
einheit für die LKW-Beliefe-
rung der Läden benutzt wer-
den. 

Das Bild 5 zeigt eine weitere Va-
riante der automatischen Kom-
missionierung nach dem 
neuen System. Man erkennt, 
daß fertige Kommissionierwa-
gen, die bereits beim Produ-
zenten (oder beim Großhänd-
ler) entsprechend zusammen-
gestellt wurden. sich auch di-
rekt in die automatische Um-
schlagsanlage einlagern las-
sen. Bei der Auslagerung kön-
nen einerseits ebenfalls kom-
pleite Umschlagswagen, als 
auch wiederum einzelne Tablar-
schübe kommissioniert wer-
den und dem Warenausgang, 
d.h., der Filialbelieferung, zu-
geführt werden. 

Flexibel und 
reaktionsschnell 

Durch dieses Logistikkonzept 
und die entsprechenden tech-
nischen EntWIcklungen, bei-
spielsweise für die automa-
tisch arbeitende Kommlsslo-
nierzelle bzw. die gesamte Um-

dynamik Im handel 12/89 

Bild 4: Funkt ionsablauf vor und nach der automatischen 

G'Bp/1 ~en 15), LogTecfl, Dortmuno schlagsanlage, wird !ur den 
Handel erstmalig ein flexibles 
und reaktionsschnelles Logl-
stikkonzept realisierbar. Die 

=''';;~'::.''''9 W3,en",,"\I""II Kernelemente dieses Konzep-
tes Sind In Tab. 1 stichwortartig 
wiedergegeben. 

o 
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BIld 5: Pr inzl arsleUun des aulomahschcn Umschlags 

• Der Schlussei zu einer erfolgreichen Rationalisierung ist die 
automatlsierungsfreundhche liefer-und Handlingseinheit · LE 

• DIe Transponelnh911 ist zugleich auch Verpackungseinheit 

...... 

• DieGebindewerden inder Produkllon abgepackt und in speZiellen 
Transport·Contalner (TC) versorgt 

• DIe KommlSSlomervorgange erfolgen VollautomaTIsch 

• Die eingeschobenen LE können artikelwelse nach dem PronZlp des 
Random·Access ent nommen werden 

• Reservebestände SInd nur noch an einem zentralen Ort vorhanden 

• D,e Distribu\ionszentren sind vollautomatische Umschlags maschinen 

Tab. 1: Charakteristika des neuen Vertriebslogisti kkonzeptes 
im Handel 

Bei Realisierung dieses neuen 
Vertriebslogistikkonzeptes für 
die Versorgung von lebensmit-
teIläden von der Produktion 
bzw. von den Umschlagszen-
tralen aus. ergeben Sich fol-
gende wesentliche Vorteile: 

• Abbau der Lager. und da-
durch eine Reduzierung der 
Kapitalbindung 

• Beschleunigung des Waren-
flusses von der Produktion 
biS zum Endkunden 

• Reduktion der LogIstIkko-
sten durch automatisierte 
Technik. Insbesondere fur 
die Kommlsslonierung. was 
zu deutlichen Personalko-
steneinsparungen fuhren 
Wird 

• Realisierung eines durch-
ganglgen InformallOnsflus-
ses mit seinen VorteIlen fur 
DispOSition. Steuerung und 
Uberwachung. • 
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