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Hochleistungskommissionierung — Die Antwort
der Intralogistik auf wachsende Marktanforderungen

Creating Logistics Results DEMAT'C



Trends in der Kommissionierung

Kommissionierarten
Verkaufseinheitenkommissionierung

Gebindekommissionierung
Kommissionierldsungen
Einstufig
Zweistufig
Ware-zum-Mann
Vergleich
Praxisbeispiele
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Typische Charakteristika der Intralogistik des Handels
Viele Lieferanten
Unterschiedliche Sortimente und viele unterschiedliche Artikel je Sortiment
Hoher Servicelevel bezliglich Frequenz, Genauigkeit und Reaktionszeit
Kommissionierprozesse fur Verkaufseinheiten und Gebinde
Saisonale / Werbe- Aktionen
usw.
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Antriebsfaktoren

Erwartungen der Gesellschafter
Gewinn
Wachstum
Hoherer Marktwert

Verbraucher
Mehr Auswahl — héhere Artikelvielfalt
Einkaufscenter und ,Laden um die Ecke*
Hoheres Preisbewusstsein
Steigende Akzeptanz des Online-Shopping

Gesellschaftliche Veranderung
Zunehmende Anzahl von ,Single-Haushalten*
Mehrverdiener - Haushalte
Steigender Konsum frischer Fertiggerichte
Steigender Konsum von Convenience Produkten

Staatliche und gesetzliche Vorgaben
Ergonomie / Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit
Verfligbarkeit von Arbeitskraften
Qualitat und Kontrolle

NONNN
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Zunahme der Artikel

Unterschiedliche
Filialformate

Filialoptimierte
Rereitstelliinn

Zunahme der Artikel ﬁ >
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Bereitstellung
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Optimierung
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Die Kommisslionierarten
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Verkaufseinheitenkommissionierung

Kommissionierung von Einzelstticken
Nutzung von standardisierten Gebinden (Behalter / Karton)
Anwendungsbereiche:
Versandhandel
Ersatzteilwesen
LEH — Frische, Convenience
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Gebindekommissionierung
Kommissionieren von Gebinden /
Umverpackungen
Nutzung von Paletten / Rollcontainern
Anwendungsbereiche:

LEH
FMCG

DEMATIC
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Die Kommissionierldsungen
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Kommissionierldsungen im Uberblick

Einstufiges Kommissionieren
Zentrale Abgabe

Einstufiges Kommissionieren
Dezentrale Abgabe

Zweistufiges Kommissionieren

Einstufiges Kommissionieren
Dezentrale Abgabe und autom.
Nachschub

Ware-zum-Mann
1:n Anordnung
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Ware-zum-Mann
1:1Anordnung
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Vergleich der Kommissionierlosungen
Vortelle
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Einstufiges Kommissionieren
Zentrale Abgabe

Einstufiges Kommissionieren
Dezentrale Abgabe

Zweistufiges
Kommissionieren

Einstufiges Kommissionieren
Dezentrale Abgabe und

autom. Nachschub

Ware- zum- Mann
1:7

Ware- zum- Mann
1:1

0 100 200 300 400
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1. Ware zum Mann 1:1 Anordnung erfullt

2. alle Beurteilungskriterien optimal
Der Laufweg des Kommissionierers ist entkoppelt
von der Anzahl der Bereitstellplatze
Die Reihenfolge der angedienten Artikel wird
kundenauftragsbezogen bertcksichtigt
Die Packdichte sowohl der Gebinde als auch der
Paletten/Rollcontainer wird SW unterstutzt optimiert
Nutzung von Tablartechnik entkoppelt die automatische
Handhabbarkeit vom Verpackungstyp
Minimal Auftragsdurchlaufzeiten durch optimale
Produktivitat
Optimale Ergonomie am Arbeitsplatz

Zunahme der
Artikel

Unterschiedliche ... Filialoptimierte Frachtraum- j
Filialformate Bereitstellung i Optimierung

Verbesserung Ergonomie, ﬂ
des Servicelevels \r/’\‘ Arbeitsschutz v

Reduzierte
Verpackung
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Vergleich der
Kommissionierplatze

Einflussfaktoren auf Leistung (System)
Nachschub Quellbehalter

Nachschub Zielbehélter

Nachschub Leerbehélter manuell
Nachschub Leerbehalter automatisch
Zeitverlust fur Behalterwechsel
Arbeitsschritte

Lesen

Pick and place

Anzahl CU/h

Anzahl CU je Pick

Pick bestatigen

Basisbehélter

Umschichten Basisbehalter
Fehlerhandling (% der Quellbehélter)
Summe Zeit Arbeitsschritte
Summe aller Zeiten

Anzahl Mitarbeiter
Erschopfungsfaktor/Auslastung

Anzahl
1.625
490
347
347

1.625

8.928

490
30%
5%

20%

Anzahl Pick (CU je Mitarbeiter/h)

Differenz der Produktivitat
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Zeit
1,5
1,5
1,5

1,08

1,44

10
30

2.438
735
521

2.958

1.755

6.428
1.625

1.470
2.438
13.716
16.674
4,63
5,79

1.542

Zeit
1,5
1,5

15

2,16

10
20

ca.25%

Anordnung 1:7

2.438
735

521
2.438

3.510

11.249
1.625

1.470
1.625
19.479
21.917
6,09
7,61

1.173

DEMATIC
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Lampen zeigen aktuellen
Artikelbehélter an

Entnahme- Quittung durch
Sprache oder FuBpedal

Auftragsbehalter-
Position

Artikelbehéalter-
Entnahmeposition

Hohenverstellbare
Plattform
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Projektbeispiele Gebindekommissionierlosung
Ware zum Mann 1:1

Kolli Puffer

Depalettierung

Sequenzer -
Module

Packplatze
Langsamdreher
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Ergo Pall Station

650 Gebinde / h @
1.9 Gebinde/OL
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|
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1.Gebindekomissionierung

2. Manuell Automatisch

01:00:68
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1. Verfugbarkeit geeigneter Mechatronik-Elemente als Infrastruktur zur
Andienung der Ware an den Komissionierarbeitsplatz.
Extrem schneller Puffer fir Gebinde und Trays

2. Beherrschung der erforderlichen Materialflussstrategien zur
Umsetzung der erforderlichen ,, Sequenzierung*

Zusammenspiel der einzelnen Mechatronik — Elemente in einem System
Realisierung von Notfallkonzepten

Robustheit des Materialflusses beziglich Stérungen
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Typisch far
,herkdmliches*
Kommissionieren

>

Betriebliche
\Vorteile

7

v
\

High-End-
Kommissionierung

Kosten je ,Handlings-Einheit”

I

Urspringlicher
Investitions- >
unterschied 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Jahr
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Automatisierung der Kommissionierablaufe in Grof3- und Einzelhandel erfullt
die aktuellen Markttrends optimal.

Eine neue Generation von Losungen erreicht bisher aul3erordentlich hohe
Produktivitatsgrade.

Die Industrie stellt bereits heute die erforderlichen Mechtronik — Elemente als
Infrastruktur fir hochdynamische Kommissionierlosungen zur Verfligung.

Die Herausforderung fir erfolgreiche Implementierung hochdynamischer
Kommissionierlésung liegt in der Beherrschung der Materialflussstrategien

Hochdynamische Kommissionierlosungen stellen einen wesentlichen Faktor ftr
erfolgreiche Handelsunternenmen heute und in der Zukunft dar.
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Hauptmerkmale

= Ergonomische Bedienplatze mit
automatischer
Kartonanlieferung utber
Hubstationen

= 600 bis 800 Picks pro Stunde
pro Bediener moglich

~ Kostenersparnis bis zu 35 %
pro Auftrags- Behalter moglich

5. o
N g 3
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