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Bedeutung der
Lager- und
Kommisioniersysteme
für die Logistik

Die Logistik eines Unternehmens
der  90er Jahre wird nicht mehr
durch das Unternehmen selbst ge-
prägt, sondern in den letzten Jah-
ren mehr und mehr vom Kunden-
verhalten des Unternehmens
beeinflußt. Dies bedeutet, daß sich
die Unternehmenspolitik immer
mehr auf das Kaufverhalten des
Kunden einstellen muß.

● Kleinere Bestellmengen
● kürzere Bestellrhythmen
● größere Bestellvielfalt im Hinblick

auf die Anzahl bestellter Artikel
sowie

● kürzere Vorlaufzeiten

sind nur einige Schlagwörter, die
Strategien wie „just-in-time“ oder
„auftragsbezogene flexible Ferti-
gung“ erst hervorgerufen haben.

Weitere Änderungen liegen z.B. in der

● Verkürzung der Innovationszeiten,
● Senkung der Kapitalbildung
● Erhöhung der Lieferbereitschaft.

Ebenso ändert sich damit die not-
wendige betriebswirtschaftliche
Blickrichtung. Während bisher in
den Unternehmen lediglich die be-
triebswirtschaftlichen Größen

● Produktivität
● Rentabilität
● Wirtschaftlichkeit

berücksichtigt wurden, werden sie
heute durch marktnahe Kenngrößen
wie z.B.

● Termintreue
● Durchlaufzeit
● Flexibilität

erweitert. Dabei ist die neue Blick-
richtung nicht mehr vertikal auf La-
ger und Kostenstellen ausgerichtet,
sondern horizontal, dem Auftrags-
weg folgend. Dadurch können z.B.
Engpässe vor Fließstrecken besser
erkannt werden.

Aufgrund dieser „neuen“ Ansprüche
an die Logistik ist die Bedeutung des
Faktors Zeit gegenüber allen anderen
logistischen Größen ersichtlich. Diese
spielt in Form der Lagerdauer, Trans-
portzeit, Auftragsdurchlaufzeit oder
aber auch nur der Datenübertragungs-
zeit eine viel wichtigere Rolle als
früher.

Hinzugefügt werden sollte noch, daß
besonders die letzten Jahre durch die
Entwicklung von Basistechnologien
geprägt waren, die zur Umsetzung
auch komplexer materialflußtech-
nischer Vorgänge dienten.

Daraus wird ersichtlich, daß Logistik
nicht nur die Planung und Bereitstel-
lung des richtigen Materials, in der
richtigen Menge, im richtigen Zu-
stand, zum richtigen Zeitpunkt, am
richtigen Ort mit möglichst hoher
Wirtschaftlichkeit ist, sondern daß sie
weiterhin die Sichtbarmachung sämt-
licher Operationen und ihrer flankie-
renden Informationen und deren Kon-
trolle beinhaltet.

Eine große Unterstützung ist dabei die
Entwicklung im Bereich der elektro-
nischen Datenverarbeitung in Form
von Kommunikationssystemen, Da-
tenbanksystemen und Mikroprozes-
sortechniken. Die EDV dient hier vor

allen Dingen zur Vermeidung von
Insellösungen sowie zur Integration
von Logistikkonzepten in den Unter-
nehmen (Bild 2).

Diese Entwicklungstendenzen dürfen
bei dem Einsatz neuer Lager- und
Kommissioniersystemen nicht halt
machen. Besonders aufgrund des
vielfältigen Einsatzgebietes (Bild 3)
der Lagertechnik werden hohe Anfor-
derungen an die Planung und Gestal-
tung hinsichtlich technischer, tech-
nologischer, wirtschaftlicher und
organisatorischer Funktionen der
Lager gestellt.

Nach VDI 2411 ist Lagern jedes ge-
plante Liegen von Gütern im Mate-
rialfluß. Weiterhin ist ein Lager ein
Raum oder eine Fläche zum Aufbe-
wahren von mengen- und/oder
wertmäßig erfaßtem Stück- und/
oder Schüttgut. Die Aufgaben eines
Lagers beinhalten heute neben den
klassischen Funktionen des Bevor-
ratens, Pufferns und Verteilens auch
erweiterte Funktionen wie z.B. das

Verpacken von Gütern und die Bil-
dung von Ladeeinheiten. Sie dienen
zur Überbrückung einer Zeitdauer
oder zum Wechsel der Zusammen-
setzungsstruktur zwischen Zu- und
Abgang.

Abb. 1: Zentrale Änderungen der Produktionsstrategien

Abb. 2: Integration rechnergestützter Anwendungen
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Neben der Einteilung in Vorratsläger,
Pufferläger und Verteilläger (Bild 4) ist
eine Einteilung in Lagermittel sinnvoll.

Lagermittel für Stückgut können klas-
sifiziert werden nach Bild 5 in Boden-
lagerung, Regallagerung Lagerung
auf Fördermitteln.

Die Bodenlagerung ohne Regale ist
eine hochflexible und kostenminimale
Lagerart vor allen Dingen von stapel-
baren Ladeeinheiten. Dabei besteht je
nach Artikelvielfalt und Umschlags-
zahl die Möglichkeit der Block- oder
der Zeilenlagerung.

Während es sich bei der Boden-
lagerung um eine rein statische Lage-
rung handelt, besteht bei der Regal-
lagerung die Möglichkeit, die
Ladeeinheiten statisch oder dyna-
misch zu lagern. Dabei sollten bei der
Ausführung von Regalen die Richtli-
nien für Lagereinrichtungen- und Ge-
räte, die ZH 1/428 der Verwaltungs-
Berufsgenossenschaft in Hamburg
berücksichtigt werden, eine weitere
Richtlinie zur Festlegung einer einheit-
lichen Qualität wäre die Druckschrift
RAL- RG 614 ( Lager und Betriebsein-
richtungen).

Statische Regallagerung im Block ist
bei Einfahr- und Durchfahrregallagern
sowie Wabenregallägern vorzufinden.
Beispiele für dynamische Zeilenregal-
lagerung sind: Fachbodenregale,
Schubladenregale, Paletten- oder
Hochregale, Behälterregale und
Kragarmregale.

Die dynamische Regallagerung kann
eingeteilt werden in feststehende Re-
gale - bewegte Ladeeinheiten sowie
bewegte Regale kombiniert mit fest-
stehenden Ladeeinheiten. Beispiele
für die Kombinationen feststehender
Regale mit bewegten Ladeeinheiten
sind Durchlaufregale und Einschub-
regalläger in Verbindung mit angetrie-
benen oder schwerkraftbetriebenen
Stetig- bzw. Unstetigförderern. Eine
dynamische Lagerung mit Hilfe be-
wegter Regale und feststehender
Ladeeinheiten liegt bei Umlauf-
regalen, Verschieberegalen sowie Re-
galen auf Flurförderzeugen vor.

Bei der Planung eines Lagers müssen
aber noch weitere Faktoren berück-
sichtigt werden (Bild 6). Diese betref-
fen nicht nur die Lagertechnik, son-
dern auch die Lagerorganisation bzw.
- verwaltung.

So tritt beispielsweise oft die Frage
nach einer zentralen oder dezentra-
len Lagerung auf (Bild 7).

Je nach Einsatzfall ist abzuwägen,
welche der Lagerarten von Vorteil ist.
Der große Nachteil bei der zentralen
Lagerung liegt bei den hohen Trans-
port- und Materialflußkosten; wäh-
renddessen beruht der Nachteil der
dezentralen Lagerung in hohen
Kapitalbindungskosten durch höhere
Sicherheitsbestände sowie der
schwierigen Koordination der Be-
standsführung. Desweiteren bedeutet

Abb. 3: Einsatzfelder der Lagertypen am Beispiel eines Handelslagers und eines Umschlaglagers

Abb. 4: Lagerarten

Abb. 5: Klassifizierung der Lagersysteme
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die dezentrale Lagerung auch häufig
eine Erhöhung der Kosten für Perso-
nal und Lagersteuerung.

Allgemein geht der Trend zu kleinen
Lagern, vor allen Dingen aufgrund der
geänderten Unternehmenspolitik. Das
„just-in-time“ Konzept bedeutet z.B.
die Umwandlung der Vorrats- und
Verteillager in Pufferlager. Bei realisier-
tem „just-in-time“ sind nur noch klei-
ne Rohmaterial- und Zukauflager not-
wendig. Diese Lösung ist jedoch nur für
eine geringe Anzahl von Unternehmen
durchführbar (z.B. Automobilindustrie).
Besonders bei der Einzelfertigung sind
Lager unverzichtbar, die - in Zukunft
weitgehendst automatisiert - eine naht-
lose Integration in den innerbetriebli-
chen Materialfluß ermöglichen.

Ebenso werden die konventionellen
Kleinteile- und Palettenlager durch
Verwendung von infrarot - oder funk-
gesteuerten Transportsystemen gute
Entwicklungschancen haben.

Die Automatisation der Lager wird in
Zukunft besonders durch vollautoma-
tische Kommissioniersysteme geprägt
sein. Aufgrund der verbesserten
Sensortechnik wird das Kommissio-
nieren besonders von Gütern einheit-
licher Größe und Oberflächen-
beschaffenheit zunehmend von
Robotern übernommen.

Nach VDI 3590 ist Kommissionieren das
Zusammenstellen von bestimmten Teil-
mengen (Artikel) aus einer bereitgestell-
ten Gesamtmenge (Sortiment) auf-
grund von Bedarfsinformationen
(Aufträge), wobei eine Umformung ei-
nes lagerspezifischen in einen
verbrauchsspezifischen Zustand statt-
findet.

Die Kommissionierung kann in die im
Bild 8 dargestellten Grundfunktionen
gegliedert werden, wobei der
Kommissioniervorgang sich noch wei-
ter detaillieren läßt. Ein wichtiger Fak-
tor bei automatischen Systemen ist die
Unterscheidung in statische und dyna-
mische Bereitstellung. Bei statischer

Bereitstellung fährt der Kommissio-
nierer zur Ware, die sich an einem fe-
sten Lagerplatz im Kommissionier-
bereich befindet. Währenddessen wird
die Ware bei der dynamischen Bereit-
stellung an den jeweiligen Kommis-
sionierplatz gebracht, um dort entnom-
men zu werden.

Abb. 6: Lagerplanung

Abb. 7: Zentralisierung bei Lagern

Abb. 8: Materialflußtechnische Grundfunktionen der Kommissionierung

Abb. 9:
Zusammenspiel wichtiger Kenngrößen bei der Lager- und Kommissioniersystemauswahl
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Zwischen Lagerung und der Kom-
missionierung besteht ein Zusam-
menhang sowohl im organisatori-
schen Bereich ( z.B. muß für die
Nachschubsteuerung des Kommis-
sionierlagers eine informations-
technische Verbindung zum Vorrats-
lager bestehen), aber auch auf
technische Gegebenheiten muß
Rücksicht genommen werden. Lager-

technik, Ladungsträger, Förder-
technik und Bedientechnik müssen
hierbei aufeinander abgestimmt
werden (Bild 9). Aber auch das
Kommissionierobjekt und die durch-
schnittliche Auftragszusammen-
setzung müssen bei der Planung
oder Betrachtung eines Lagers- und
Kommissioniersystems berücksich-
tigt werden.

Diese müssen unbedingt im Sinne ei-
ner logistischen, systemübergreifen-
den Denkweise in ihrem Zusammen-
spiel betrachtet werden.

Ebenso wird die EDV-Vernetzung der
Unternehmensbereiche durch LAN
(Local Area Network) und durch den
Einsatz neuer Datenübertragungs-
techniken zukünftig weitere Ratio-
nalisierungspotentiale erschließen
(Bild 10).

Vor allem der Einsatz „kleinerer“ Kom-
ponenten, wie einzelne Maschinen,
Anlagen, oder Fahrzeuge in diesem
Informationsverbund wird zu einer Er-
höhung der dezentralen Intelligenz
führen, wodurch komplexere Aufga-
ben und größere Datenmengen ver-
arbeitet werden können. Für die Kom-
missionierung liegt die Bedeutung
darin, daß mit Hilfe der EDV insbe-
sondere die Aufgaben

● Bestandsverwaltung
● Auftragsverwaltung und -aufbe-

reitung
● Kommissioniererführung (z.B. „Mann

zur Ware“, „Ware zum Mann“)

leistungsfähiger durchgeführt werden
können.

Abb. 10: Einsatzmöglichkeit des Infrarot-Kommunikationssystems „IR-NET”
Quelle: Pro-Logostik GmbH, Dortmund

Abb. 11: Schnittstellenprobleme durch unzureichende Informationsvernetzung
(nach J. Kistler „Logistik in der Fabrik der Zukunft”, Fördertechnik 8/1989, S.21)
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Trotz aller Neuentwicklungen im Be-
reich der Lager- und Kommissionier-
technik stellt das Lager heute in vie-
len Unternehmen immer noch eine
Konfliktstelle dar, die den innerbe-
trieblichen Materialfluß behindert
(BiId 11). Beispielsweise in der Produk-
tion halten die organisatorisch ge-
trennten Bereiche Einkauf, Produkti-
on und Vertrieb oft noch Sicherheits-
und Risikobestände. Diese Fehl-
kalkulation durch Fehlinformation hat
ein Abreißen des Materialflusses zur
Folge, wodurch der gesamte logisti-
sche Ablauf eines Unternehmens ge-
stört wird.

Ein logistisch und wirtschaftlich opti-
maler Prozeß kann nur durch effizi-
ente Organisation des Materials und
Informationsflusses unter Einsatz von
EDV und hochautomatisierter Technik
erzielt werden. In dem in Bild 12 dar-
gestellten System leitet die Kommis-
sioniererführung nicht nur zum näch-
sten Entnahmeort, sondern bringt
ebenfalls wegoptimiert einzelne Lade-
einheiten in den Zugriff des Kommis-
sionierers. Mit Hilfe dieses Leitsystems
wird somit z.B. ein sinnvoller und lei-
stungsfähiger Einsatz von Paternoster-
oder Umlaufregalen ermöglicht.

Der HOST-Rechner übernimmt inner-
halb der Betriebs-EDV die Lagerver-
waltung und andere Aufgaben außer-
halb der Lagerverwaltung. In der
nächsten Stufe erfolgt die Dispositi-
on und Steuerung des Lagers, in der
Ein- und Auslagerung gemäß den

Abb. 12:
Beispiel für ein vollautomatisiertes Behälterkommissioniersystem
Quelle: Fa. Logmo GmbH, Dortmund

Abb. 13: Gliederung der Kommissioniervorgänge

Abb. 14: Informations- und Materialfluß in einem Unternehmen (nach P. Rupper „Moderne
Lager- und Materialflußorganisation in der Schweiz“, Fördertechnik 8/1989, S. 21)
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vorliegenden Aufträgen kommissio-
niert werden. Für den Fall, daß nicht
genug Lager kommissioniert wird, ge-
nügt die Verwaltung der Ein- und
Auslagerung vollständiger Lade-
einheiten; wird jedoch im Lager kom-
missioniert, so müssen die Kommis-
sionierabläufe EDV-verwaltet werden.

Die häufigste Art der Kommissio-
nierung ist die auftragsorientierte-

sequentielle Kommissionierung. Da
bei dieser Kommissionierung jede In-
formation direkt in Kommissionier-
aufträge umgesetzt wird, entsteht
dabei kein zusätzlicher Aufwand. Bei
anderen Kommissionierstrategien,
wie z.B. die artikelorientierte-sequen-
tielle/parallele, müssen die Aufträge
intern und möglichst rechnergestützt
zu Kommissionieraufträgen umge-
wandelt werden.

Eine weitere Klassifizierung der Kom-
missioniervorgänge (Bild 13) findet
sich in der VDI 3590.

Bei genereller Betrachtung der Logistik-
Lager-Problematik zeigt sich, daß die
Grundfunktionen des Lagers zwar er-
halten geblieben sind, aber daß heu-
te bezüglich der einzelnen Funktionen
des Lagers andere Prioritäten gesetzt
werden. Besonders die Informations-
verarbeitung, Automatisierung und
Geschwindigkeit sind relevante Ein-
flußfaktoren geworden (Bild 14).

Aufgrund des immensen Einflußberei-
ches ist die Lagertechnik somit zu ei-
nem wichtigen Bestandteil des
Führungsbereichs Logistik geworden
(Bild 15).

Aus diesem Grund ist es für den
Logistiker nicht mehr möglich, ein
Lager als „Katalogware“ käuflich
zu erwerben, das Lager muß auf
die gesamte Unternehmensstruk-
tur ausgerichtet sein. Der Planungs-
prozeß muß dabei systematisch durch-
laufen werden, um die optimale
Anbindung in vor- und nachgeschal-
tete Prozesse aus der Vielzahl der
Lagersysteme und Varianten sowie
der Steuerungs- und Informations-
technik herauszufinden.

Abb. 15: Stellenwert der Lagerwirtschaft im Unternehmen


