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Ziel: Dimensionierung und Verkntpfung der am Materialfluss beteiligten technischen und

personellen Ressourcen
Weg:

Analyse bestehender oder geplanter Materialflisse und darauf aufbauende Entwicklung

glnstiger Materialflussmodelle und -systeme

Vorteile/Chancen

e Abschatzung der Logistikkosten im
Planungsprozess

e Médglichkeit des Variantenvergleichs fur das
logistische System

o liefert Ansatzpunkte fur Restrukturierung von
Fertigungssystemen

Nachteile/Risiken

e analytische Durchdringung der komplexen
Wirkzusammenhange im Materialfluss nicht
vollstandig moglich

o Datenbasis fur Materialflussplanung ist
oftmals unsicher

e Expertenwissen und praktische Erfahrung in
Kombination sind notwendig

Wirkungsfelder uiber die Prozesskette Aufwand/Nutzen
Nutzen
3
2
1
0
Planung Produktion
Schulungsaufwand Einsatzaufwand
Ausgewahlte Einsatzgebiete
Arbeitsgestaltung Flhrung/Motivation PPS
Auftragsabwicklung Gesundheits-, Arbeits- und Umweltschutz Qualitat
Controlling Kontinuierliche Verbesserung Robuste Prozesse
Datenermittlung Logistik Standards
Entgeltgestaltung Personalentwicklung Teamarbeit
Fabrik-/Prozessplanung Produktentwicklung Visuelles Management

Quantitative Ergebnisse

¢ Dimension und Struktur der logistischen
Einrichtungen (z.B. Anzahl der
Transporthilfsmittel und Transportmittel,
Lagerflachen, Gbrige Logistikflachen,
Medienversorgung)

e Begrenzung der Bestande

Qualitative Ergebnisse
e Steigerung der Prozesssicherheit

e Finden bedarfsgerechter Materialfluss-
systeme
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Prinzip:

Die Materialflussplanung ist Ublicherweise in Interaktion mit dem iterationsreichen
Prozess der Fabrikplanung (Produktionsprogrammbestimmung, Funktionsbestimmung,
Dimensionierung, Strukturierung, Gestaltung) zu sehen. Ausgehend von der
Strukturierung des Fertigungssystems (Anordnungsoptimierung) wird das
Materialflusssystem in seinen Komponenten bestimmt, dimensioniert und gestaltet.

Vorgehensweise:

Schritt 1

Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

Schritt 5

Bestimmung des (logistischen) Leistungsprogrammes:

Ausgehend von Produktionsprogramm, Technologie, den zur Verfigung stehenden
Fertigungseinrichtungen und dem Ubergreifenden logistischen Konzept (ziehende oder
schiebende Logistik) ist das Leistungsprogramm zu bestimmen:

- Erfassung aller notwendigen Materialbewegungen (Mengen und Richtung pro Zeit)
und Dokumentation in geeigneter Form (z.B. Sankey-Diagramm, Wege-Mengen-
Diagramm).

- Bestimmung der notwendigen Informations- und Versorgungslogistik

Funktionsbestimmung:

- Abgrenzung logistischer Teilsysteme bezlglich ihrer inneren Struktur und
logistischer Grundfunktionen (Férdern, Lagern, Puffern, Kommissionieren, etc.)

- Auswahl geeigneter logistischer Einrichtungen (Flurférderzeuge, Stetigférderer,
Lastaufnahmemittel, Lagersysteme, etc.) fur die logistischen Teilfunktionen

- Bestimmung geeigneter Verkettungsmittel fir die (logistischen) Teilsysteme

Dimensionierung:

- Auslegung der logistischen Einrichtungen (Anzahl und Kapazitat der Lager,
Fordermittel und Forderhilfsmittel wie Paletten, Gitterboxen, Kleinladungstrager, etc.)

- Ermittlung der bendtigten Logistikflachen (Lager- und Bereitstellflachen,
Flachenbedarf flr Versorgungs- und Informationslogistik)

- Bestimmung des Personalbedarfes fiir die Materialflussfunktionen

Strukturierung:

- rdumliche und zeitliche Verknupfung von Fertigungs- und Logistikfunktionen

- Uberpriifung der Leistungsfahigkeit des Logistiksystems (hier bietet sich
insbesondere bei komplexeren logistischen Systemen der Einsatz der
Simulationstechnik an)

- ggf. Korrektur der Dimensionierung

Gestaltung:

- Einbindung der Materialflusseinrichtungen in das Layout

- Ermittlung und Festlegung erforderlicher Anpassungen bei Standardausrustungen

- Gestaltung der Arbeitsplatze im Logistikbereich (Kommissionierzonen, Warenein-
und -ausgang) unter besonderer Beachtung ergonomischer Richtlinien

- Gestaltung der Schnittstellen zwischen Logistik- und Fertigungsfunktionen (Regale,
Pufferplatze, etc.)

Hilfsmittel (Werkzeuge): Erganzende Methoden:

e Sankey-Diagramm (mgl. layoutabhangig) e Simulationstechnik

e Wege-Mengen-Diagramm e LosgréRenoptimierung

e Fordermittel- und Behalterkataloge o KANBAN

e Layoutdarstellung e Ergonomische Bewertung von

Arbeitsprozessen
o Arbeitsablaufanalyse
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Demonstrationsbeispiel:

Dimensionierung eines Hochregallagers:

Lagernutzflache A |y

«

Lagerhauptflache A

Lagernebenflache A

(z. B. EDV, Prozesssteuerung, Sozialraume,
Klima- und Heizzentralen, Feuerléschanlagen)

Hauptfunktionsflacheflache A 4

Flache fiir die Lagermittel und zu ihrer Bedienung
(projizierte Flache fiir Stellplatze einschlieBlich direkt
zugehoriger Flachen fiir Ein- und Auslagerung)

Nebenfunktionsflache A | \r

Flache fiir Gutein- und Gutauslagerung (indirekt
der Lagerung zuordenbare Flachen) z.B. fiir
Bereitstellung, Kommissionierung, Qualitéts-
sicherung, Gutbearbeitung, Leergutraume

14

Lagergrundflache A | ¢

projizierte Grundfldache der Stapel bzw.
Lagermittel (z. B. Regal)

Guttransportflache A |1

und Bewegungsflache fiir Ein- und Auslagerung
(z. B. Regalgénge und Ubergabebereiche)

Lagergutflache A g,

Grundflache des Lagerguts bzw. von THM
(Behadlter, Paletten)

Manipulationsflache A

Bewegungstoleranz des Gutes (THM) in der
festen Ausriistung bzw. auf dem Stellplatz

Vorgehensweise zur Bestimmung der Lagerhauptfunktionsflache:

1.
2.

Bestimmung des Leistungsprogramms

Funktionsbestimmung

- Bestimmung der Lagerart (offen, halboffen, geschlossen)

- Bestimmung der Stapelordnung (Reihe, Block, ein-/mehrzeilig)

- Bestimmung des Lagerfalles (mit/ohne THM, auf FulRboden, in Regalen)
- Qualitative Bestimmung der Lager- und Transporthilfsmittel)

Dimensionierung

- Bestimmung der Zahl der benétigten Regalfacher

- Bestimmung der Regalfachabmessungen

- Bestimmung der nutzbaren Regalhéhe (geometrisch und belastungsmafig)

- Bestimmung der Zahl der Regalzeilen
- Bestimmung der Zahl der Regalspalten

- Bestimmung der Zahl der Regalspalten pro Regalreihe

- Bestimmung der Zahl der Regalreihen
- Bestimmung der Regalgrundflache
- Bestimmung des Flachennutzungsgrades

- Bestimmung der Lagerhauptfunktionsflache

Gesetzliche Rahmenbedingungen: Tarifliche Rahmenbedingungen:

o Arbeitsstattenverordnung (ArbStattV):
8§ 17-19, 21 sowie Arbeitsstattenrichtlinien
(ASR)

e Betriebsverfassungsgesetz (BetrVG): § 90
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Schulungsanbieter (Beispiele):

Deutsche Logistik Akademie (DLA), Marktstral’e 2, Bérsenhof B, 28195 Bremen;
Tel.: 0421/36 08 460;
e-Mail: dla@dla.de, Internet: www.dla.de

Deutsche MTM-Vereinigung e.V., Elbchaussee 352, 22609 Hamburg; Tel: 040/823011;
e-Mail: info@dmtm.com, Internet: www.dmtm.com

REFA-Verband, WittichstraRe 2, 64295 Darmstadt, Tel.: 061 51/88 01-0,
e-Mail: REFA@refa.de, Internet: www.refa.de

VDI Verein Deutscher Ingenieure, Postfach 101139, 40002 Dusseldorf, Tel.: 0211/6214-0,
e-Mail: kundencenter@vdi.de, Internet: www.vdi.de
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Fur Ihre Notizen:



mailto:dla@dla.de
http://www.dla.de/
mailto:info@dmtm.com
http://www.dmtm.com/
mailto:REFA@refa.de
http://www.refa.de/
mailto:kundencenter@vdi.de
http://www.vdi.de/

