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Automatisierung) zu priifen. Dariiber
hinaus ist auch die teilweise maschi-
nelle Mitarbeiterunterstiitzung  bei
Pick-Prozessen in der Konsumgiiter-
Industrie denkbar (beispielsweise das
Handlingsgerdt Eco-Pick der Firma
Gebhardt ), um dem Mitarbeiter die
Last bei Hebeprozessen zu nehmen.
Als eine weitere Option werden or-
ganisatorische Mafnahmen angese-
hen, wenn alle Moglichkeiten der Ge-
staltung ausgeschopft sind und die
kérperliche Belastung eines Mitarbei-
ters nach wie vor zu hoch ist. Darunter
ist eine arbeitsplatz-libergreifende
Job-Rotation zwischen unterschiedli-
chen Tatigkeitsbereichen in der Logis-
tik zu verstehen. Belastende Arbeits-
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Hamm sorgt automatische Férder- und
Kommissieniertechnik fiir reibungslose
Prozesse.

inhalte wie das Kommissionieren kén-
nen zum Beispiel mit weniger belas-
tenden Arbeiten wie der Versandvor-
bereitung im Rahmen eines Job Rotati-
ons getauscht werden (Studie Fit for
Age).

Mit den vom Lehrstuhl fiir Forder-
technilk Materialfluss Logistik durch-
gefiihrten Untersuchungen und wei-
terfliihrenden Projekten werden erste
Ansitze zur Betrachtung der Thematik
geschaffen. Dariiber hinaus gibt es aus
der Sicht der Forschung fiir den Be-
reich der Logistik in Kombination mit
der Ergonomie und Anthropometrie
noch weiteren Forschungsbedarf.

Fir die Unternehmen gilt aber be-
reits jetzt, die Logistik und ihre darin
beschiftigten Mitarbeiter nicht als
Jbelastende” und nicht wertschépferi-
sche Ressourcen im Rahmen der Ge-
schéftsprozesse zu betrachten, son-
dern sich gerade jetzt flir den demo-
graphischen Wandel fit zu machen
und bestehende Logistikarbeitsplitze
ergonomisch zu iberpriifen. Diese
sind sehr wohl wertschopfend.

W. Giinthner/F.Kammergruber/lz 17-11

Prof. Dr. Willibald A. Giinthner leitet seit 1994
den Lehrstuhl fiir Férdertechnik Materialfluss
Logistik (fml) an der TU Miinchen. Florian
Kammergruber ist wissenschaftlicher Mit-
arbeiter am Lehrstuhl fml.

Lidl webt am
Lagernetz

Neckarsulm. Lidl baut sein Logistik-
Netz aus. Der Discounter plant ein
neues Distributionszentrum im thii-
ringischen Geraund schliefit das Lager
in Tépen bei Hof. Dieser Standort sei
zu klein und Flichen fiir die Erweite-
rung seien nicht verfiigbar, zitiert die
regionale Tageszeitung Frankenpost
den Lidl-Betriebsleiter Karl Gésling.
Jedem der 130 Mitarbeiter werde im
neuen Verteilzentrum Gera ein Ar-
beitsplatz angeboten. Eine Alternative
fiir die Lidl-Mitarbeiter kénnte auch
die Ubernahme durch Dennree sein.
Der Bio-Grofthiindler ist nach eigenen
Angaben an einer Nutzung des alten
Lidl- Lagers in Topen interessiert.
Dariiber hinaus will Lidl in Hiifin-
gen, am Rande des Schwarzwaldes, in
ein neues Verteilzentrum investieren.
Hier ist das alte Lager ebenfalls an Ka-
pazititsgrenzen gestofen und soll im
kommenden Jahr durch einen Neubau
ersetzt werden. eka/lz 17-11

Schneller Nachschub fiir die Filiale

Cross Docking erhdht Lieferfrequenz und Komplexitdt der Prozesse — Vorteile filr die Verfiigharkeit — Biindelung erforderlich

Frankfurt. Cross Docking wurde
haufig als Kdnigsweg zur Supply-
Chain-Optimierung gesehen. Es
wirkt bestandssenkend ohne die
Transportkosten (ibermaBig anstei-
gen zu lassen und beschleunigt die
Lieferkette. Aber warum ist die Ver-
breitung bisher hinter den Erwar-
tungen zuriick geblieben?

Cross-Docking bedeutet einen Eingriff
in die gesamte Supply Chain und ist
ein ,hochfrequenter Prozess®. Im Ver-
gleich zu alternativen Lieferketten ist
die Prozessanzahl in der Regel héher.
Das Durchsatzvolumen wird in kleine
Hippchenzerlegt, um jegliche Bestidn-
de im Lager zu vermeiden und trotz-
dem eine gute Frequenz zu den Mirk-
ten zu erzielen. Dieser Effekt zieht
sich in der Regel durch die ganze Ket-
te, Die Lieferanten haben folglich
mehr Lieferpositionen, die Cross-
Dock-Plattformen der Hindler mehr
Eingangspositionen und hiufig hat
auch die Filiale mehr Bestell-und Wa-
reneingangspositionen.
Prozesseffizienz ist deshalb ein
wichtiges Thema. Hierzu gehgren
iiber die gesamte Kette hinweg eine
EDI-Anbindung, Barcode- und SSCC-
Einsatz, klare Zeitfenster, gutes Leer-
gutmanagement und angepasste La-
ger- und Handlingssysteme. Dies sind
bereits wesentliche
Anforderungen.

Gut abgestimmt: Logwin liefert filialgerecht gepackt bei Douglas an.

fizienzvorteile in der Filiale schaffen,
wenn dort ein Lager- und Nachschub-
prozess ersetzt wird. Bei groferen An-
lieferungen muss die Filiale heute ein
Lager halten, da die Anliefermenge
nicht komplett verrdumt werden kann.
Durch geschicktes Cross-Docking
lkann ein solcher Prozess durch direk-
tes Verrdumen der Positionen — ent-
sprechende Dispo vorausgesetzt — er-
setzt werden. Dies beinhaltet ein Effi-
zienzpotenzial.

Durch den Einsatz von Cross-Do-
cking kénnen Sortimente auseinan-
dergerissen werden, die sonst zusam-
menhingend angeliefert wiirden.
Konkret kann Cross-Docking dazu
fiihren, dass die glei-
che  Warengruppe

Hinzu kommt: Ver-
ldsslichkeit und ho-

.Cross-Docking sollte fiir
ganze Warengruppen aus-

am gleichen Tag ein-
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kaufsstelle  durch, Docking in der Filia-

verringert die ,On Shelf Availability*
und fithrt zur aufwindigen Gegen-
mafnahmen.

Damit kann die Frage beantwortet
werden, warum Cross-Docking bisher
nicht die Verbreitung erreicht hat: Die
notwendige hohe Frequenz der Anlie-
ferungen in Kombination mit grofler
Verldsslichkeit und hoher Qualitit
sind zu selten gleichzeitig gewihrleis-
tet. Abhilfe schaffen kann die struktu-
rierte Auswahl, die gezielte Lieferan-
tenentwickung und erginzend Be-
schaffungslogistik-Konzepte sowie ei-
ne den Filialen iibergreifende Disposi-
tion. Trotzdem ist heute das Haupt-
hindernis fiir Cross Docking die not-
wendige Zuverlissighkeit wirtschaftlich
herzustellen.

Wie attraktiv ist Cross Docking aus
Sicht der In-Store-Logistik? Eine
hochfrequente Lieferkette fiihrt auch
in der Filiale zu haufigen Warenannah-
me- und Verrdumprozessen, was auf
den ersten Blick nicht gewiinscht ist.
Cross-Docking kann aber durchaus Ef-

le ankommt. Damit muss die gleiche
Filialzone mehrfach zum Verriumen
angesteuert werden, was ineffizient
ist. Aus Filialsicht gibt es also zwei kla-
re Anforderungen: Alle Produlkte einer
Warengruppe, genauer gesagt einer
»Filialzone®, sollten in der gleichen
Lieferkette abgewickelt werden. Die
Disposition sollte so geschehen, dass
ein direktes Verriumen in der Filiale
moglich ist. Dies gewidhrleistet, dass
die hohe Prozessanzahl in der Filiale
effizient gehandhabt werden kann und
die gewiinschten Bestandssenkungsef-
fekte nicht durch erhéhtes Handling
uberkompensiert werden. Eine opti-
male IT-Durchdringung und die Ver-
meidung von Wareneingangskontrol-
len und administrativen Prozessen im
Markt sind weitere Bausteine, die
Cross-Docking attraktiv aus Mark-
Sicht gestalten.

Prinzipiell fiihrt Cross-Docking zu
hoherer Frequenz und damit tenden-
ziell zu kleineren Sendungen, die in
der Regel mehr spezifischen Treib-

Erfolgsfaktoren des Cross-Docking

Cross-Docking ist eine wesentliche = Cross-Daock-Plattform und Lager-

Komponente der Supply Chain-
Optimierung im Handel, wenn
diese Richtlinien beachtet werden:
Es macht keinen Sinn einzelne Pro-
dukte fiir Cross Docking auszuwah-
len, mitunter kann Cross-Docking fiir
einzelne Lieferanten sinnvoll sein,
aber in der Regel sollte fiir ganze
Warengruppen beziehungsweise
Filialzanen die gleiche Lieferkette
gewdhlt werden, um eine optimale
Filiallogistik zu erreichen.
© Die Disposition der Cross-Dock-
Pasitionen sollte so erfolgen, dass
eine Lagerhaltung in der Filiale
vermieden wird. Dies sichert eine
hohe In-Store-Produktivitat und
On-Shelf-Availability.
© Administration und Kontrollen aus
der Filiale raushalten und die Pro-
zesse schlank halten zur Erreichung
der notwendigen Effizienz des hoch-
frequenten Cross-Dock-Prozesses.

standort zusammen halten, um
optimale Biindelung zu erzielen,
gleichzeitig geringe Transportkosten
und Beitrag zur Nachhaltigkeit.
Verlasslichkeit und Qualitat als
Eckpfeiler erfolgreichen Crass-Do-
ckings miissen aktiv gesteuert und
addguate Liefer-Partner ausgewdhlt
werden.

In jeder Hinsicht optimal ist die
Umstellung relativ seltener und
trotzdem gering ausgelasteter Stre-
ckenlieferungen auf Cross-Docking.
Hier gewinnen alle automatisch.
Ein strukturiertes Gesamtkanzept flr
die Lieferketten ist wichtig. Das
Herauspicken von einzelnen Lieferan-
ten und Produkten fiihrt zu enttdu-
schenden Ergebnissen, wenn die
bergreifende Strategie fehlt und
dadurch die potenziellen Nachteile
des Cross-Dockings nicht vermieden
werden kénnen.

stoffverbrauch nach sich ziehen, Lie-
ferte der Hersteller zum Beispiel bis-
her alle zwei Wochen an das Handels-
lager, wird er fiir Cross Docking seine
Anlieferfrequenz auf zweimal wo-
chentlich erhdhen miissen, damit die
Mirkte keine nennenswerte Bestands-
steigerung oder Verfiigbarkeitsproble-
me haben. Die resultierende geringere
Sendungsgréfie kann nur durch ver-
besserte Biindelung zwischen Liefe-
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ranten erreicht werden, zum Beispiel
durch Beschaffungslogistik.

Auf der anderen Seite werden aber
auch Streckenlieferungen, also die di-
rekte Anlieferung an der Filiale, durch
Cross-Docking ersetzt. Falls der Liefe-
rant in hoher Frequenz Ganzladungen
an jede Filiale liefern kann, ist dies der
wirtschaftlichste und ,grinste* Weg
zur Filiale. Hiufig werden bei sinnvol-
ler Anlieferfrequenz keine Ganzladun-
gen an die Filiale erreicht. Das heifit es
gibt Ausliefertouren mit mehreren
Stops und kleineren Sendungsgréfien
je Filiale. Hier kann durch Cross-Do-
cking ein starker Biindelungseffekt er-
reicht werden,

Der Cross-Dock-Hub und der La-
gerstandort sollten ortlich eng zusam-
menliegen. Nur dann ist eine In- und
Outbound-seitige ~ Transportbiinde-
lung und die gute Auslastung der Lkw
moglich. Nur dann kann fiir verschie-
dene Sortimentsteile eines Lieferanten
auch die richtige Lieferkette gewihlt
werden. Andreas Hartwig/lz 17-11

Andreas Hartwig ist Mitglied der Geschifts-
leitung der Miebach Logistik GmbH,
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