MALORG

CONSULTING

AWF-LAGERMANAGEMENT

LOGISTIKSTRATEGIE IM RAHMEN DER
PRODUKTIONSVERSORGUNG



TRENDS UND ENTWICKLUNGEN o ALORD
DIE DAS PRODUKTIONS- UND LOGISTIKUMFELD BEEINFLUSSEN ~ — consuiing

S  Globalisierung der Produktion und des Wirtschaftsverkehrs
Verlagerung von Wertschopfungsaktivitaten, zunehmender Kosten- und Leistungswettbewerb, wachsende
Transportdistanzen und weltweite Vernetzung der Unternehmen

% Wachsende Umweltsensibilitat
Recycling und Kreislaufwirtschaft, Aversion gegen Straf3entransporte, politischer Druck

S Intelligente Nutzung der Informationstechnik als Kernkompetenz
Dominierende Software-Anbieter, [dentifikationstechnik als Innovationstreiber, weltweite
Vernetzung und Transparenz, Know How-Vorsprung sichern

% Konzentration auf Kernkompetenzen und Shareholder Value Denken
Wertschopfungstiefen- & Komplexitatsreduzierung, Outsourcing, Ertragsdruck

S Beschleunigung der Taktraten wirtschaftlicher Aktivitat
A signifikante Erhohung der Varianten bis zu ,,0n-Demand”
Schneller Wechsel von Praferenzen und Kundenanforderungen, Verkiirzung von Technologien- und Produktzyklen,
zeitbasierter Wettbewerb, Individualisierung

S  Entdeckung der Erfolgswirkung prozessorientierter Konzepte
Bedarfsorientiertes, ganzheitliches Management von Supply Chains mit JiT und CRP (Collaboratives Procurement),
Vernetzung
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LAGER-FUNKTIONEN 7=~ MALORG

CONSULTING

» wertschopfende Aktivitaten der Zeituiberbriickung

A Verfligbarkeit bei auseinanderfallenden Zeitpunkten
von Produktion und Konsumtion sichern
(.Ausgleichsfunktion®)

A “Reifen” von Gitern (,Veredelungsfunktion®)
“ kostensenkende Lageraktivitaten

A Antizipation saisonaler/sonst prognostizierbarer
Spitzenbedarfe (“Glattung” von Fluktuationen)

A Wirtschaftliche Fertigungs- &
Beschaffungslosgrof3en

A Ersparnis von Transaktionskosten

“ Risikoabsicherung; wirtschaftliche Antizipation
ungeplanter Ereignisse (,,Sicherungsfunktion®)

A wertschopfende und kostensenkende Aktivitaten der

s
R

‘J’!{,ﬁm}ﬂﬁm wo Ordnungsveranderung

PFFITEFR B unaann

A Sortiments-,"Set-", . Kit-"bildung

A Minimierung Wechselkosten (Reihenfolgen]
MALORG_AWF-Logistikstrategie RUAG_2020-09-22 | 4



LAGER-FUNKTIONEN

J~—< MALORG
CONSULTING

Produktions
versorgung

Ausgleichsfunktion

Verkettungs

puffer

Sortierfunktion

Dispositions

T puffer

Lager

Sicherungsfunktion

Stérungs
> puffer

Fertigwarenlager
fur den Versand
(Absatzorientiert)

Flexibilitatsfunktion

Sortierfunktion

Lieferzeitver
kdrzungsfunktion
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DILEMMA DER FABRIKPLANUNG: =4 MALORG

Reaktionszeit

Diskrepanz

1900

wachsende Komplexitat und Dynamik 2020 '
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WESENTLICHE FRAGESTELLUNG i M R
BEI DER PLANUNG LOGISTISCHER SYSTEME 7 CoNSULTING

Produktionslogistik- und Lagerplanung - von innen nach auf3en

r Material-,Autobahnen® 1 r Logistikkonzept —
" 3@, ® Wie werden die ST
B Welche Bauteile Y3 0w T A . Inseln gesteuert? . m , :
bilden die groRten WY R S VisiGHeR iEEEn mi )’ :
Materialstréme? Puffer und Lager = —_— \%}b
sein? e g =

r Linien und Inseln r Groblayout

m Welche Produktions-
schritte kommen
nacheinander haufig
vor?

= m Wie siehtdas
== optimale

== L DB EBBBA Flachenlayout aus?
ABDITDII DDA
ABDIOBDBI DA
ADDOD® DD,

r Linien-/ Inselauswahl =

m Wie sehen die
zuklinftigen
Arbeitsplatze aus?

® Welche Linien und
Inseln werden
eingerichtet?
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PRODUKTIONSVERSORGUNG 2 MALORG
PRODUKTION ALS KUNDE: DIREKTE BEREITSTELLUNG AM ARBEITSPLATZ “ CONSULTING

Trennung von Wertschopfung und nicht-wertschopfenden Prozessen
Eliminierung / Reduzierung der nicht-wertschdpfenden Tatigkeiten am Verbauort
Kirzester Transportwege zwischen Zusammenstellort und Verbauort

Maglichkeit nicht wertschopfende Tatigkeiten zusammenzufassen und konzentriert zu reduzieren durch Schaffen eines
umfassenden Arbeitsprozesses im Supermarkt (gehen, suchen, sortieren, ...)

v VvV VY

Werkerdreieck

! S  A-Teile werden auftragsbezogen bereitgestellt, d. h.
S entweder stiickzahlgenaue Kommissionierung in artikelreine Behalter,
> oder komplette Behalter, so dass Anbruchbehalter nach Auftragswechsel wieder riickzulagern sind.

S B-Teile werden auftragsneutral als kompletter artikelreiner Behalter ausgelagert und entweder direkt
am Arbeitsplatz oder im Handlager zentral fur die Montage bereitgestellt.
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ANFORDERUNGEN AUS DER PRODUKTIONSLOGISTIK

AN DAS LAGERMANAGEMENT

- MALORG
CONSULTING

»
»

vV v

VvV

.Kundenorientierung” A Produktion als Kunde
Just-in-Time-Anlieferung
» bedarfssynchrone Produktion und Materialbereitstellung
zur Senkung der Bestande
» von push zum pull-Betrieb
Just-in-Sequence-Anlieferung

» Reihenfolgesynchrone Produktion
zur Vermeidung von Verschwendungen
und zur Senkung von Fehlerpotenzialen

»  Sequenzgestelle bis zu Set-Bereitstellung
Schnelle Reaktion auf Produktionsereignisse

Hohe Transparenz bzgl. Produktionsfortschritt
und Materialverfolgung je Bedarfsort

Ergonomische Bereitstellung
kleinere Gebinde-/VerpackungsgrofBen
aber transparente Prozesse und Kosten

I:> Zusammenspiel zwischen Produktionssteuerung
und Logistik erforderlich

MALORG_AWF-Logistikstrategie_ RUAG_2020-09-22
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LOGISTIKAUFGABEN IM PRODUKTIONSUMFELD

J~—< MALORG
CONSULTING

“» Sicherstellung Materialbereitstellung
» das richtige Material
S zurrichtigen Zeit (rechtzeitig / in time)
S inderrichtigen Menge
» am richtige Ort
» moglichst ,.glinstig”
“» Entsorgung der Produktion

“» Steuerung und Kontrolle der Bestande
und Guterbewegungen in Produktion & Logistik

S Generelle Ziele:

 hohe Flexibilitdt auf Anderung der Abrufe bzgl. Zeit, Menge, Material, Ort, ...

S Reduktion von Bestanden und Durchlaufzeiten
“» Vermeidung von Verschwendungen
S Fehlervermeidung

istiklei
\’og‘s L

Durchlaufzeit

Termintreue

N

Wirtschaft
lichkeit

T

hohe niedrige
Auslastung Besténde

0
Logistikkost®
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MATERIALBEREITSTELLUNG 2~ MALORG

CONSULTING

Bringprinzip

Verbrauchsgesteuerte
Materialbereitstellung

Prinzipien der Industrie 4.0
Materialbereitstellung

Bedarfsgesteuerte

i i Holprinzi
Materialbereitstellung olprinzip

Digitalisierung

MALORG_AWF-Logistikstrategie_ RUAG_2020-09-22
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BEDARFSORIENTIERTE PRODUKTION UND LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

> Vom
Push-Prinzip

S Zum
Pull-Prinzip
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MANUELLE KANBAN-ABRUFE 2~ MALORG

CONSULTING

Abrufe Suma OG
80

ZLE //\ g/,‘,/\\//\\\//\\/..é<

06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00

e SUMA OG e Mittelwert
Aktueller Prozess:
S  Mehrere RZ-Fahrer bestellen im gleichen Bandabschnitt durch Signalgeber . leerer Behalter™.
Aktuelle Probleme und entsprechende Potenziale:

S | Bestellsignale” am Regal werden nichtimmer gedreht, um Bestellungen zu visualisieren
A Mehrfachbestellungen oder auch zu wenige Bestellungen => instabiler Prozess

»  Eigen-Optimierung: RZ-Fahrer tatigen zu Schichtbeginn viele Abrufe, um sich abzusichern,
aberv.a. um anschlieflend weniger zu tun zu haben => hohe Auslastungsschwankung

»  Durch das Abarbeiten nach Fifo kann im aktuellen Prozess der Mehraufwand zu Schichtbeginn durch ,,.Manpower” abgedeckt werden
=> hoher organisatorischer Aufwand zu Lasten anderer Prozesse

Auswirkungen auf SOLL-Prozess:

»  Durch die Einflihrung einer getakteten Routenzugversorgung fahren jede Stunde gleich viele Touren einer Route
A Glattung der Auslastung, Reduzierung des organisatorischen Aufwandes

S  Die maximale Kapazitat ist auf 30 % liber dem Durchschnitt ausgelegt. Abrufe >30 % werden durch

die Batchbuilderlogik automatisch zu HOT-Auftragen. MALORG_AWF-Logistikstrategie RUAG 2020-09-22 |
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MATERIALBEREITSTELLUNG
ABRUFSYSTEME

J~—< MALORG
CONSULTING

Generell gilt, dass nur soviel Material angefordert wird, wie fur einen
definierten Zeitraum auch benotigt wird.

Material-Abruf-Systeme

Automatischer Abruf
durch retrograde
Buchungen

KANBANSystem
(verbrauchsorientiert

s

Auftragsbezogener
Abruf (Bedarf)

EinKarten-
KANBANSystem

Signa#/elektronisches$
KANBANSystem

ZwerKarten-
KANBANSystem

MALORG_AWF-Logistikstrategie RUAG_2020-09-22
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DEFINITIONEN ZUR MONTAGEVERSORGUNG 2~ MALORG

CONSULTING

Y  Generell

S Produktionsstruktur: Wo werden welche Beh-Materialnummern in Zukunft bereitgestellt?
A direkt am Montage-Arbeitsplatz oder wenige B-Teile in zentralen Handlagern

»  Wie sollen die bereitgestellt werden - Palette vs. KLTs? A Bodenplatz vs. Regal vs. Bodenroller?
A Uberwiegend im Regal, hohe Mengen einer Mat-Nr auch auf Roller oder sogar auf Palette

A Wenn Menge grof3er einer Palettenmenge, dann — wenn MatNr. auch im L1 liegt — Palette aus L1 auslagern und Rest aus AKL
([damit wiirden wir FIFO durchbrechen, ok?)

»  Wie erfolgt die Bereitstellung der A-Teile, welche stiickzahlgenau in der Produktion bendtigt werden?

A Diese A-Teile werden auf BLANK-Teile umgestellt, so dass immer ganze Behalter ausgelagert werden und nach
Produktionswechsel in der Montage Anbruchbehalter wieder zuriick gelagert werden (mit &ltestem FIFO-Datum).
=> bei der Auslagerung werden Anbruchbehalter immer als erstes ausgelagert! Ausnahme, Montage bestellt genau eine
Behaltermenge, dann wird nach FIFO der nachste Behalter ausgelagert! (FIFO ist immer auf Tagesdatum bezogen)

A Kommissionierung am AKL kann auch maoglich sein, z.B. wenn nur ein Teil benotigt wird als Nachlieferung!
S Abrufe & Bereitstellung

S KANBAN (2-Behalter-KANBAN iiber Barcode-Scanning der Materialbegleitkarte oder der Behalter-ID)
S Auftragsbezogen

»  Ausbringung

» Getakteter Routenzug => Maximale Routenzlige pro Stunde definieren!
» Eilauslieferungen

MALORG_AWF-Logistikstrategie_ RUAG_2020-09-22 | 15



LINE-BACK-PLANUNG .
BEREITSTELLKONZEPTE IN DER MONTAGE 7 CoNSULTING

>

GLT-Bereitstellung

NS &

N KLT-Bereitst

=
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STAPLER ODER SCHNELLLAUFER FUR DIE 7 MALORG
INNERBETRIEBLICHE TRANSPORTLOGISTIK CONSULTING

d @

Hubstapler Elektrofrontgabelstapler Schubmaststapler GabeJHubwagen
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KLT-ROUTENZUGE L7 MALORG

Taxiwagen mit Rolli Plattform- & Regalwagen

max. 9 KLTs /Wagen

A bei@75% & 4 Wagen
A @28 KLT/Routenzug

A Max. 6 Routenziige/Std

MALORG_AWF-Logistikstrategie_RUAG_2020-09-22 | 18



HAUPTZIELE DER = MALORG
PRODUKTIONS- & LAGERLOGISTIK " CONSULTING

> Optimaler geradliniger Produktions- bzw. Materialfluss

S Moglichst gute Ubersichtlichkeit

» Humane Arbeitsplatze, ergonomische Arbeitsbedingungen

» (Hohe] Flexibilitdt, um der Flexibilitat der Produktion gerecht zu werden.

“» Vermeidung und Reduzierung von Engpassen infolge von Abrufspitzen
(Glattung der Auslastung)

» Geringe Storanfalligkeit, stabile Prozesse (Standardisierung)
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LOGISTIKSTRATEGIE: SICHERSTELLUNG DER LOGISTISCHEN —~7 MALORG
ANFORDERUNGEN BEI MINIMALEN KOSTEN 7 CoNSULTING

Abrufe

Produktions
layout

Betriebsmittel _ Lagersysteme |
Arbeitskrafte (Prozesse und Technik)

(makeor buy)
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ZIELSYSTEME L~ MALORG

4 i e s

Hohe Logistikeffizienz

Hohe Logistikleistung Geringe Logistikkosten
Hohe Kurze Hohe Geringe Geringe
Verfugbarkeit Durchlaufzeit Produktivitat Bestandskosten Prozesskosten

Besténde
Durchlauf- lch:fi:lti-chn Termin- Richtige
zeiten Produktion treue Leistung

I.d.R. gibt es konkurrierende Ziele

il A Flexibilitat & Schnelligkeit A niedrige Kosten
A Flexibilitat & Schnelligkeit A hohe Auslastung
A hohe Verfiigbarkei& A niedrige Besténde

~
Richtige Kosten Aber
A hohe Flexibilitat = Schnelligkeit
A niedrige Kosten = niedrige Besténde

MALORG_AWF-Logistikstrategie_RUAG_2020-09-22 |
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PROZESSAUFNAHME

J~—< MALORG
CONSULTING

Erzeugnis

7|\||
r

Im Rahmen der Prozessplanung
werden die erforderlichen Nutz-
und Stitzprozesse, welche zur
Erstellung der Endprodukte
erforderlich sind, definiert.
Ergebnisist der Prozessplan.

NutzprozesseSind geplante Prozesse, die in ihrer Summe das fertige Produkt zum Ergebnis haben (Drehen, Frasen, Montieren)
StutzprozesseEbenfalls geplante Prozesse, die die Nutzprozesse unterstitzen, bspw. der Transport von Produkten zwischen

zwei Stationen oder Liegezeit vor dem néchsten Arbeitsschritt

MALORG_AWF-Logistikstrategie RUAG_2020-09-22
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PROZESSAUFNAHME 7=~ MALORG

CONSULTING

Bearbeitungszeit 3% .... 30%

Transportzeit 1% ... 2%

A = A =5 A = A=)

|
Warten auf Bearbeitung 30% ... 85%

i Warten auf Transport 30% ... 85% I
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PLANUNGSDATEN =4 MALORG

CONSULTING

S
S

VvV VY

Stucklisten je Produkt

Arbeitspléane je Produkt mit Arbeitsgang, Maschinen-/Arbeitsplatz-Nummer,
wirtschaftliche Losgrof3e, Rustzeiten, Fertigungszeiten, Ressourcenbedarf
[Personal Fertigung und Risten), ggf. prozessbedingte Liegezeiten

Stammdaten je Artikel (Abmessung, Gewicht]
Kundenauftragsdaten (Bestellungen) tiber (min.) ein Jahr
Fertigungsauftrage (min) Gber ein Jahr

Einlagerdaten ber (min) ein Jahr

Bestandsdaten Lager und Umlauf

Personalanzahl je Prozess

MALORG_AWF-Logistikstrategie RUAG_2020-09-22 |
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ANALYSE DER ZUKUNFTIGEN ANFORDERUNGEN -7 MALORG

AUS DER PRODUKTION ALS INTERNER KUNDE EBRGULIINE
> Analysen und Fragestellungen L— . TE—
=SS St S e

> Analysen der Produktionsschritte

== zr--x TR [ E e
| s | ol |m=as

(Arbeitsplane, Stiicklisten] S====zaz:lzzi3za2t z22t
e s
E===|==s s

“ Analysen des Produktions- :
und Materialflusses |3
ESAE
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ERSTELLEN EINER MATERIALFLUSSMATRIX 2~ MALORG

CONSULTING

Arbeitsplane
I..
TEILENR. 51540002 GULTIG AB12.01.01
| BENENNUNG: KUGELGELZAPFEN LOSGROSSE 400
MATERIALNR. 1275217
BENENNUNG: RUNDSTAHL 15 CR MO 3 74
POS  KST WZ/VOR ARBEITSGANGBESCHR.  TU/s TR/min
010 21 36 ABLANGEN 122mm 144 25
GT548  PLANDREHEN 070 40
KE5Z12 KUGELGREHEN 056 80
V21087  GEWIND 034 30 ~
RIS ) 012 10 -
W00382  WALZEN 060 120 ol = Mz liginlglel sl )8
-t SCHLUSSPRUFUNG 004 10 clN|N]|m|R]lojeoffI]T|O]Wn]|Ww [e2]
gl ABLIEFERN AN LAGER 25 von U
211 227 26
Produktionsprogramm Von Nach o 217 227
Jahr: 2001 KST _KST - =28 =
p— 217 | 334 |22.705 334 T4k
Artikel Stlc = —
16,2
56004  3.000 < 3 352 J[T§.400 348 2
56006 2.500 35 14.400 352 7
54023 3000 427 5,3
a0 328 | 988("[18.000[)
57802 - 457 74
57902 088 | 348 .000
54566 - 585 10,2
sas=yz»i (1 8.000 o —
988 [p11 _[T2700 590 o
. ™ Cossy o= 8

Materialflusstabelle [Stk.] Materialflussmatrix [1.000 Stk.]
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TRANSPORTM

ATRIX

J~—< MALORG

CONSULTING

von

nach
211
217
328

334

352

427
452

585

590
988

211

227

26

217

22,7}

328

334

14,44

348

16,2

352

427

63

452

12,4

585

10,2

586

590

15,4

988

35,5]

Materialflussmatrix

auf Basis KST [1.000 Stk.]

Berticksichtigung
von Transport-
einheiten (TE)

von

nach

211
217

328
334
348
352
427
452
585
586

590
988

211

114

217

114

328

60

334

48

348

352

24

427

452

248

585

510

586

1280

590

e |

988

soo] |

Transportmatrix
auf Basis KST [TE]
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TRANSPORTINTENSITATSMATRIX 2~ MALORG

CONSULTING
§| = Eagy P
sRIRINBISBSEBBER [ Do g ol P Rl 1 I 1 2 et B
von =l s KV fsed fsed a2l Ked S A5 el Kts] te] [s
211 114 130 VO
217 114 2711 2,84 B.5
2 — = 217 . o
8 = = 328 5
352 24 334 . 0
497 125 348 .63 | 6]
452 28 397 1,37
55 Js10
586 1230 L77 10,
590 0 452 /.44
088 |l 800 Hh8b 00,4
H86b D5
Transportmatrix in TE 590 46,
Y8878 16
- Transportintensitatsmatrix in Meter x TE
SellEEpelee(e|2(s P
yon
211 25 50 — * * *
SEREET ¢ R T 217 m Kri = Zmj * sy * Zy * ki
R RIECEGREE . 328 100
d o} (o Dol 4. 334 5 K, gesamte Transportkosten je Standort [€],
ood o dooho |2odo 348 50 0 my, Transportmenge zwischen Zulieferer |
Lt o 1 i e 352 — = Abnehmer kund Standort i [t],
ool Hoogoo ”D”]”D':' g :g = Sik Emt‘imumg zwischen Zulieferer l Abnehmer k
I 585 ) und Standort i [km],
586 0 2, Anzahl der Transporte je Zeiteinheit zwi-
590 50 schen Zulieferer | Abnenmer k und Standort i,
988 2 2 k, Transportkosten zwischen Zulieferer(
. - neh rl ds il n £/ t*
Hallenlayout Entfernungsmatrix in Meter Abnehmer k und Standort i (konstant) [€/ t*km]
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MATERIALFLUSSANALYSE: SANKEY-DIAGRAMM 2~ MALORG

CONSULTING

remd

MALORG_AWF-Logistikstrategie_ RUAG_2020-09-22 | 29



ERGEBNIS DER LOGISTIKGERECHTEN FABRIKPLANUNG ~7 MALORG
MATERIALFLUSS-OPTIMIERUNG " CoNsULTING

Analyse des Materialflusses
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LAGERDIMENSIONIERUNG =7 MALORG

KAPAZITAT UND LAGERLEISTUNG CONSULTING
Abj
|y — » Bestandsdimensionierung
iR » Bestand je Behilter-GroBe
[ - S Artikelanzahl je Behalter-GrofRe
" 5 t o “» Bestandsoptimierung dauerhaft maoglich?

S Artikel- und Bestandsentwicklung

“ Verpackungsgrof3en angepasst an den

Bestellpositionen pro Artikel pro Tag
o
o
o
o
L

a0 0%
Ny Bedarf
20 209
10 10%
o M ovs
B R e I e S S e S e e D
Artikel (absteigend sortiert)
11.2010 - LAGERORT: 900601 - BAHNHOF: ALLE - GRUPPE: ZUML - SORTIERUNG: Bereitstelizeit \ Ei n - u nd Auslage rleistu ng
uuuuu
“ Abrufschwankungen

S Auslegung auf die Spitzenstunde!

» Glattung dauerhaft moglich?
ggf. durch Automatisierung der Abrufe?

S  Entwicklung der Abrufe!

uuuuu
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SIEMENS FLENDER | BOCHOLT-MUSSUM & VREDEN

- MALORG
PLANUNG & REALISIERUNG DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK CONSULTING
)
L
L] S Zusammenlegung der
- B TE L Standorte Vreden und Mussum

Materialflussoptimierung
Produktionslayoutplanung
Innerbetriebliche Logistik
Lagerverwaltungssystem

Vv vV

S Realisierung des neuen
Zentrallagers

5 RBG

3 Kommissionierplatze
9.500 Paletten-Stellplatze
170 Paletten/h

Invest: 3 Millionen Euro

Vv v vy
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ZIELE DES LAGERMANAGEMENTS =4 MALORG

“» Rechtzeitige Bereitstellung des richtigen Materials
(fir interne Kunde Produktion als auch fur externe Kunden)

Hohe Transparenz bzgl. Bestand, Verfugbarkeit, Auslastung & Auftragsbearbeitung
Verbesserung des Materialhandlings

Reduzierung der Materialbestande im Lager und in der Produktion

Reduzierung der Durchlaufzeiten

Erhohung der Flexibilitat im Hinblick auf Auftragsanderungen

Vermeidung von Fehler

Verbesserung der Flachen-Nutzung

vV v v VY

Maximierung der Effizienz/Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit
Vermeidung von Verschwendungen
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LAGERSYSTEM - MALORG

CONSULTING

> ..besteht aus...
» Regaltechnik & Lagersystem

“ Bereitstellverfahren
(Grad der Automatisierung)

Materialflusssystem

“» Organisation der

Kommissionierung , :
(Kommissionierverfahren) P

Parallele Bearbeitung

[ ]
[ ] =
E Mann zur Ware Einstufig - —
Ware zum Mann Mehrstufig EI
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LAGER-/REGALTECHNIK FUR STUCKGUTER

- MALORG
CONSULTING

h Y
XEinplatzllagersysteme

statische Lagerung

£
i

dynamische Lagerung

Lagertechnik

Kompaktlagersysteme
|

Last-In d First Out

=+ %|

dynamische Lagerung

:_t] S .2

] «

3
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LAGERSYSTEME BEI PERSONEN-ZUR-WARE

- MALORG
LAGERUNG VON GLTS / PALETTEN CONSULTING
Bodenlagerung Palettenregale Paletten-Durchlaufregale
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VERTEILUNG PALETTENLAGERLOSUNGEN IN EUROPA

- MALORG
CONSULTING

Double Deep
4%  Driveln
6%

9%

Durchlaufregal
3%

Blocklagerung
9%

Sandardregal
69%

-
\erschieberegal E
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LAGERSYSTEME FUR PALETTEN & GLT ) i " MALORG
MANUELL-GEFUHRTE LAGERBEDIENGERATE FUR GLT / PAL T CONSULTNG

Frontstapler Schubmaststapler Schmalgang-
Hochregal-
Stapler
(Man-down
or Man-up)
» Lagerguthohe bis 8 m » Lagerguthohe bis 14 m » Lagerguthohe bis 19 m
S Gangbreite: ~ 3,10 m S Gangbreite: ~2,80 m S Gangbreite: ~1,75m
S bessere Eignung fir » gut Ergonomie beim vorwarts- “» Man-up: Fahrer fahrt mit hoch
innerbetrieblichen Transport und ruckwarts Fahren, da Fahrer % Mechanisch oderi.d.R.
90° versetzt sitzt Leitliniengefiihrt
» Hohe Anforderung an die

Bodenebenheit

S Halbautomatisierbar tiber
Transponder A Stapler fahrt
eigenstandig Lagerfach an

» Hohe Investitionskosten
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LAGERSYSTEME FUR PALETTEN & GLT 7 MALORG

AUTOMATISCHE LAGERBEDIENGERATE FUR GLT / PAL CONSULTING
Autom. HRL mit Ware-zur-Person
> Vorteil: » Nachteil:
™ Hohe Pickleistung (keine Laufwege) ™ Hohe Investitionskosten
> Sehr gute Ergonomie » Zwang zu 100 % Behalterqualitat
» Max. Nutzung der Raumhohe » Technische Leistung begrenzt die
und ggf. auch 2-fach-tief Stunden-Spitzenleistung

A beste Flachennutzung
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LAGERSYSTEME FUR PALETTEN & GLT
LAGERBEDIENGERATE FUR GLT / PAL

J~— MALORG
CONSULTING

Regalbediengerat (bis ca. 40 m HOhe) ca. 1,5m

Schmalgangstapler (bis ca. 14 m H6he)

Schubmaststapler (bis ca. 10 m Hohe)

X

X

9

Frontstapler (bis ca. 6 m Hohe)

Deichselstapler ]| ca 3,1m

X
X

ca 2,3

G il i il i
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LAGERSYSTEME FUR BEHALTER- & KARTON-LAGERUNG 2~ MALORG

CONSULTING

» Manuell bedientes Fachbodenregal
S Ebene
» Bihne
Y Hochhub-Kommissionierer (bis 7,5 m)

>  Durchlaufregale
» Fifo, mit Kommissioniergang,
S Flllgrad 66 %

> AKL oder Shuttle-Lager
S 60...800 Ein/Auslagerung/h pro Gasse
Y bis 20 m, einfach-/doppeltief, mehrfachtief
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KOMMISSIONIERVARIANTEN =~ MALORG

CONSULTING

Mensch-zur-Ware Ware-zum-Mensch

“» Varianten: > Varianten:
“» Konventionelle Kommissionierung » Automatisches Kleinteilelager (AKL)
» Durchlaufregalfront ™ Hochregallager (HRL, selten)
» Regalfront entlang eines AKL “» Liftsystem
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STATISCHE REGALZEILENLAGERUNG FUR BEHALTER/KARTONS: " MALORG
SHUTTLE VS. AKL " CONSULTING

S AKL:
“» Mittlere Leistung

1n

£ _ (~ 100 Beh/Std pro Gasse)
% E S Mittlere Bestand

g | > Shuttle-Systeme:

s Y Hohe Leistung

(> 200 Beh/Std pro Gasse)
“ Geringe bis mittlerer Bestand

Stellplatze

“» AutoStore:

“» Mittlere Leistung
(~ 25 Beh/Std pro Roboter)

» Hoher Bestand A Langsamdreher-
Lager mit ausgepragter ABC-Struktur
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PROJEKTBEISPIEL FERTIGUNGSSEGMENTIERUNG

P -
- - =7 MALORG

PLANUNG & REALISIERUNG DER PVE ,,STEUERUNG” DBT CONSULTING

,
i g futetey [
t t

A richbrgsimiurd ey

To o Do Do Do Do

To o I

o o

AUSGANGSSITUATION & AUFGABENSTELLUNG

gewachsener Standort, falsche Lagertechnik

zu hoher Steuerungsaufwand, fehlende Transparenz
zu hohe Umlaufbestéande, zu lange Durchlaufzeiten
Materialfluss und Lagerkonzept (Prozess & Technik)
Informations und Steuerungsmanagement
LayoutplanundBetrieb und Lager mit Realisierung

VORGEHENSWEISE
Kapazitatsanalyse, Bereinigung von Arbeitsgédngen

Gestaltung der PVEroduktionslayoutplanung
Feinplanung & Realisierung des zentralen AKL

ERGEBNIS
Erh6hung der Produktivitat

Erhoéhung der Transparenz durch beleglose Buchungen und
Materialverfolgung realtime-Riickmeldungen & automatische Lager
und Arbeitsgangbuchungen)

Reduzierung der Bestéande und der Durchlaufzeiten
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LAGERKONZEPTVARIANTENAUSWAHL " MALORG
LOSUNGSFINDUNG ZUR UMSETZUNG 7 CONSULTING

1. Konzeption Prozesse und Layout
2. Investitionskostenermittlung und Personalbedarfsermittlung

S —T—

= T =T
=== T B | Tam

3. Qualitative und wirtschaftliche Bewertung

016 201 018 2015 2620

@m@p nf omoey 1 bomam | n ®p by|© 0wy maloewe y o
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KOMMISSIONIERSYSTEME FUR PALETTENLAGER = MALORG
MIT ,GERINGER BIS MITTLERER" AUSLAGERLEISTUNG -

CONSULTING

» Mensch-zur-Ware
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» Kommissionierung
aus allen Ebenen
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