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Lager

Produktions-
versorgung

Fertigwarenlager 
für den Versand 
(Absatzorientiert)

Ausgleichsfunktion

Sortierfunktion

Sicherungsfunktion

Flexibilitätsfunktion

Sortierfunktion

Lieferzeitver-
kürzungsfunktion

Verkettungs-
puffer

Störungs-
puffer

Dispositions-
puffer
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Zusammenspiel zwischen Produktionssteuerung 
und Logistik erforderlich
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Bringprinzip

Holprinzip
Bedarfsgesteuerte
Materialbereitstellung

Verbrauchsgesteuerte
Materialbereitstellung

Prinzipien der 
Materialbereitstellung

Industrie 4.0

Digitalisierung
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Bestand in der FertigungInput

Output

Bestand in der Fertigung

Output

Input
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Material-Abruf-Systeme

KANBAN-System
(verbrauchsorientiert)

Auftragsbezogener
Abruf (Bedarf)

Automatischer Abruf 
durch retrograde

Buchungen

Zwei-Karten-
KANBAN-System

Ein-Karten-
KANBAN-System

Signal-/elektronisches
KANBAN-System
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Hubstapler Elektrofrontgabelstapler Schubmaststapler Gabel-Hubwagen
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Produktions-
layout

Betriebsmittel

Abrufe

Arbeitskräfte
(makeor buy)

Lagersysteme
(Prozesse und Technik)

Logistikkosten
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Verbreitete Zielsysteme
Å Produktionslogistische Ziele nach VDI 4400 Blatt 

2

Å Logistisches Zielkreuz nach 
Wiendahl

I.d.R. gibt es konkurrierende Ziele
ÅFlexibilität & Schnelligkeit ăĄ niedrige Kosten
ÅFlexibilität & Schnelligkeit ăĄ hohe Auslastung
Åhohe Verfügbarkeit ăĄ niedrige Bestände

Aber
Åhohe Flexibilität = Schnelligkeit
Åniedrige Kosten = niedrige Bestände
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Nutzprozesse: Sind geplante Prozesse, die in ihrer Summe das fertige Produkt zum Ergebnis haben (Drehen, Fräsen, Montieren) 
Stützprozesse: Ebenfalls geplante Prozesse, die die Nutzprozesse unterstützen, bspw. der Transport  von Produkten zwischen 
zwei Stationen oder Liegezeit vor dem nächsten Arbeitsschritt
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Warten auf Transport 30% ... 85%

Bearbeitungszeit 3% .... 30%

Transportzeit 1% ... 2%

Warten auf Bearbeitung 30% ... 85%
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Analyse des Materialflusses 
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Positionen pro Tag und Artikel
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Lagersystem 
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Last- In ðFirst-Out
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Blocklagerung

Standardregal

Durchlaufregal

Double Deep

Verschieberegal

Drive In
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3%
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ca. 2,3m

ca. 3,1m

ca.
2,8m

ca.
1,75m

ca. 1,5m

Deichselstapler

Frontstapler (bis ca. 6 m Höhe)

Schubmaststapler (bis ca. 10 m Höhe)

Schmalgangstapler (bis ca. 14 m Höhe)

Regalbediengerät (bis ca. 40 m Höhe)
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AUSGANGSSITUATION & AUFGABENSTELLUNG

Å gewachsener Standort, falsche Lagertechnik

Å zu hoher Steuerungsaufwand, fehlende Transparenz

Å zu hohe Umlaufbestände, zu lange Durchlaufzeiten

Å Materialfluss- und Lagerkonzept (Prozess & Technik)

Å Informations- und Steuerungsmanagement

Å LayoutplanungBetrieb und Lager mit Realisierung

ERGEBNIS

Å Erhöhung der Produktivität

Å Erhöhung der Transparenz durch beleglose Buchungen und 
Materialverfolgung (realtime-Rückmeldungen & automatische Lager-
und Arbeitsgangbuchungen)

Å Reduzierung der Bestände und der Durchlaufzeiten

VORGEHENSWEISE

Å Kapazitätsanalyse, Bereinigung von Arbeitsgängen

Å Gestaltung der PVE, Produktionslayoutplanung

Å Feinplanung & Realisierung des zentralen AKL
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2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

Wirtschaftlichkeitsvergleich

V1:Palettenregal Man-Up im VZ-Ost Separates Lager 37

V3.1: AKL Fachboden, manuelle Depalettierung und manuelle FG Befüllung

V3.2: AKL Fachboden, manuelle Depalettierung und automatische FG Befüllung

V3.3: AKL Fachboden, automatische Depalettierung und automatische FG Befüllung

Amortisation nach 4 Jahren

Zusammenfassung zus. Kapitalbindung Invest 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

V1:Palettenregal Man-Up im VZ-Ost Separates 

Lager 37
πфпоΦост ϵπупрΦону ϵπссуΦнтп ϵπпунΦнфт ϵπнотΦслс ϵмсΦфтп ϵнолΦнтс ϵпроΦтлл ϵсутΦртм ϵфонΦнно ϵ

V3.1: AKL Fachboden, manuelle Depalettierung 

und manuelle FG Befüllung
πпΦплоΦпсо ϵπпΦлппΦсну ϵπоΦпроΦолт ϵπнΦтпмΦнмн ϵπмΦупрΦнфо ϵπуфсΦуту ϵнммΦпнф ϵмΦпнрΦптл ϵнΦсмуΦпоо ϵоΦупрΦтфп ϵ

V3.2: AKL Fachboden, manuelle Depalettierung 

und automatische FG Befüllung
πпΦсотΦпсо ϵπпΦмнпΦрно ϵπоΦплтΦпуп ϵπнΦрррΦмрн ϵπмΦрлоΦмтн ϵπоолΦотм ϵмΦлнсΦумм ϵнΦпрмΦмрс ϵоΦусмΦоут ϵрΦомоΦнло ϵ

V3.3: AKL Fachboden, automatische 

Depalettierung und automatische FG Befüllung
πпΦунпΦпсо ϵπпΦнупΦспп ϵπоΦротΦмоп ϵπнΦслнΦпот ϵπмΦрлтΦфос ϵπнутΦснф ϵмΦмннΦпфп ϵнΦрфуΦлпу ϵпΦммтΦоул ϵрΦсумΦуфл ϵ

Grundlagen
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Grundlagen










































