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Vorwort

Die Zielsetzung des vorliegenden Buches ist, dem Logistikplaner unterschiedliche Lo-
sungsansitze zu Projektaufgaben in mittelstindischen Unternehmen aufzuzeigen, ihm das
systematische Vorgehen und strukturierte Handeln zu verdeutlichen und Denkanst6f3e fiir
seine Vorgehensweise bei Planung und Optimierung seiner Arbeiten zu geben.

Dieses Arbeitsbuch wendet sich an Berufsgruppen, die im Bereich der innerbetrieb-
lichen Logistik tatig sind, insbesondere bei Materialfluss-, Transport-, Lager- und Kom-
missioniersystemen sowie in den Bereichen Fabrikplanung und bei Ablaufprozessen. Oft
erhalten diese Berufsgruppen kurzfristig und zeitlich begrenzt Planungsaufgaben, die zu
untersuchen und durchzufiihren sind. Dazu gehoren Personen wie:

« Betriebsleiter, Betriebsingenieure, die mit Optimierung, Rationalisierungsaufgaben und
dergleichen betraut werden,

« Planungsingenieure, Fabrikplaner, die mit den eben beschriebenen Aufgaben in Planung
und Umsetzung befasst sind,

« Studentinnen/en, die eine praxisbezogene Bachelor-, Master-, Studien- oder Diplomar-
beit in der Industrie oder als praxisorientierte Literaturarbeit schreiben miissen.

Es gibt eine Reihe von Merkmalen, nach denen Beispiele klassifiziert werden konnen,
wie z. B. nach

o der Branche: Textil-, Maschinenbau-, Holz-, Lebensmittelindustrie,

o der Planungsart: Neubau-, Erweiterungs-, Optimierungsplanung,

o dem Detaillierungsgrad: Grob- oder Feinplanung,

« dem Planungsgebiet: Transport-, Lager-, Kommissionier-, Umschlag-, Verpackungslo-
gistik

Die letztere Unterscheidungsart liegt diesem Buch zu Grunde. Da fast in allen Beispielen
Teilbereiche Merkmale der Logistikgebiete beschrieben werden, wurde nach Prioritdt die
Eingliederung vorgenommen. Je nach Bedeutung des Teilbereiches wird ein Beispiel oder
werden mehrere Beispiele angefiihrt.



\ Vorwort

In den Projekten Z1 und Z2 wurden auf den theoretischen Grundlagen des Buches von
P. Rémisch ,Materialflusstechnik®, Kap. 8, Verfiigbarkeitsberechnungen von Verpackungs-
anlagen aufgebaut.

Als theoretische aber doch praxisorientierte Grundlage zu diesem Buch dient mein
Buch ,Transport- und Lagerlogistik® (z. Z. 8. Auflage 2011).

Mein Dank gilt den mit Internetanschrift genannten Firmen und Herrn Zipsner vom
Springer Vieweg Verlag, die mich wesentlich unterstiitzt haben und besonders meiner Frau
Regina, die oft die Abende alleine verbringen musste.

Hamburg im September 2012 Heinrich Martin
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Einleitung

Fiir Planungen in der innerbetrieblichen Logistik gibt es viele unterschiedliche Ausgangs-
situationen, wie z. B.

o Neuplanung auf der griilnen Wiese oder auf vorgegebenem Grundstiick

o Lagerplanung in einer vorhandenen Halle

« Optimierung eines bestehenden Transport-, Lager- oder Kommissioniersystems
« Erweiterung des Produktionsprogrammes, Aufgabe eines Produktes

o Vergroferung des Produktausstofies

« Anderung des Kennzeichnungssystems, Einfithrung von Barcode

o Verbesserung des Informations- und Steuerungssystems

« Rationalisierung oder Umstellung des Verpackungsprozesses

« Optimierung der Typenzahl von Transport- und Lagerhilfsmitteln.

Bei jeder Planungsart sind jeweils andere Restriktionen, Randbedingungen und Ziel-
setzungen zu beachten. Diese werden durch weitere Vorgaben erginzt, wie z. B. einzuhal-
tende Strategien, Investitionsvolumen, Beibehaltung von Anlagen oder Abmessungen in
Gebduden. So ist in den meisten Féllen die Planung ein Kompromiss in Abhéngigkeit der
gegebenen Priorititen und Randbedingungen. Es kann also der Materialfluss nicht immer
der Kristallisationspunkt der Planung sein.

Jede Planung ergibt mehrere Losungen der Planungsaufgabe z. B. in Abhingigkeit der
zur Verfiigung stehenden Finanzmittel. Die Entscheidung, welche Losung zur Umsetzung
kommt, hdngt in den meisten Fillen von wirtschaftlichen Gesichtspunkten ab, also von der
Wirtschaftlichkeitsberechnung und somit der Amortisationszeit.

Das vorliegende Buch will dem Planer in vielen Féllen unterschiedliche Losungsansit-
ze zu einer Projektaufgabe aufzuzeigen, ihm das systematische Vorgehen und strukturierte
Handeln verdeutlichen und Denkanst6f3e fiir seine Vorgehensweise bei Planung und Op-
timierung geben.

Die Projektgliederung dieses Buches geschieht nach:

o T - Transportlogistik
o L - Lagerlogistik

XVII



XV Einleitung

+ K- Kommissionierlogistik

o V - Verpackungslogistik

o H - Transport- und Lagerhilfsmittel

o I - Informationslogistik

o Z - Verfiigbarkeit und Zuverldssigkeit.

In den Projektbeispielen u.a. in T, L und K treten gleichzeitig viele Intralogistik-
Teilbereiche auf. Hier wurde der dominierende Bereich als Eingliederungskriterium
gewihlt. Unter dem Abschn. 3.2 ,,Projekt-Ubersichtsmatrix“ wird dies sichtbar und soll
die Auswahl erleichtern.

Es gibt eine Vielzahl von Griinden, die eine Planung ausldsen; fiir die Optimierung
von bestehenden logistischen Systemen kann die eingangs dargestellte Ausgangssituation
weiter erganzt werden z. B.:

o hohe Lagerhaltungskosten; grofie Lagerbestinde
« aufwindige Organisation; Einsparung von Mitarbeitern
+ Reduzierung von Miet- oder Lagerfliche; Auflosung von Auflenlagern.

Bei den hier behandelten Beispielen, die zwischen 1995 und 2011 bearbeitet und zum
groflen Teil realisiert wurden, wird moglichst folgende Strukturierung der Vorgehensweise
eingehalten:

 Beschreibung der Ausgangssituation

« Aufgabenstellung bzw. Zielsetzung aus den erkannten Schwachstellen
o Kurzanalyse der planungsrelevanten Daten

o Konzipierung alternativer Losungen

o Wirtschaftlichkeitsberechnungen als Entscheidungsgrundlage.

Im letzteren Fall sind die Kostenvergleichsrechnungen bei den in diesem Buch aufge-
zeigten Beispielen auf das Planungsjahr bezogen bzw. mit dem festgelegten Umrechnungs-
faktor auf Eurobasis umgestellt worden.

Hinweis: Bild- und Tabellenbezeichnungen sind nach den Projekten gekennzeichnet
z.B. Abb. L6.3 oder Tab. L6.5. Es bedeutet Abb. L6.3: Buchstabe L = Kapitel Lagerlogistik;
Zahl 6 = Projekt 6 und Zahl 3 = 3. Bild. Identisch bei Tabellen T.



Transportlogistik T

Projekt T.1 Optimierung der Transporte
in der Vorlager- und Kommissionierzone

T.1.1 Aufgabe: Beseitigung von Engpéassen
im Ein- und Auslagerungsbereich eines Hochregallagers

Fiir ein Hochregallager sollen die Vorlager- und Kommissionierzonen im Erdgeschoss
(Wareneingangs- und Warenausgangszone, Halle A und B, s. Abb. T1.3) optimiert und
der durch Uberlastung hervorgerufene Engpass des Verteilerwagens (VTW1) beseitigt
werden.

T.1.2 Beschreibung des Ist-Zustandes

T.1.2.1 Bauliche Gegebenheiten/Lagerart/Transportmittel

Hochregallager

Abmessungen (in m) L xBxH:54x%x15,5x 32 (Grundriss s. Abb. T1.1)
Lagerart Behilterregal mit Einplatzsystem (Linienlagerung)
Lagereinheit Transportbehalter s. u.
Lagerkapazitit ca. 8000 Lagereinheiten
H. Martin, Praxiswissen Intralogistikplanung, DOI 10.1007/978-3-8348-2458-5_1, 1

© Springer Fachmedien Wiesbaden 2012
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54 m 42 m
Hochregallager Halle A 15,5m
Halle B 15,5m
e M———— >
24,5m 25,5m

Abb. T1.1 Grundriss des Hochregallagers und der Hallen A und B

Abb. T1.2 Transportbehilter |

660mm

i
!

5,

1200mm | \»1000mm

4 Regalbediengerite mit automatischer Steuerung:

Traglast: 1200 kg

Fahrgeschwindigkeit: 100 m/min

Hubgeschwindigkeit: 60 m/min

Leistung pro Gerit: 24 Doppelspiele/h

Umschlag pro Stunde: 92 LE/h bei Ein- und Auslagerung in insgesamt
3 Ebenen

Vorgebdaude mit Kommissionierzonen

Halle A Halle B
Abmessungen (in m) LxB:42x 15,5 L x B: 24,5 % 15,5 (nur Erdgeschoss)
Kommissionierplitze 10 im Erdgeschoss 13

Es gibt 3 Verteilerwagen im Erdgeschoss. Halle A und B werden im Erdgeschoss durch
den Verteilerwagen 1 verbunden.

Verteilerwagen 1

Kapazitat: & 42 Transportbehilter/h

Geschwindigkeit: 0,21 m/s
Zeit Be- und Entladen: je 5s,d.h. 10s fiir jeden Behalter
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=" Auslogerungspunkt
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Abb. T1.3 Lagerlayout und Materialfluss der Transportbehalter

Der Verteilerwagen 1 gibt durchschnittlich 17 Transportbehilter/h in Halle B ab und
25 Transportbehilter/h in Halle A.

Lagergliter/Lagereinheit

Anzahl der Artikel: ca. 6000

Lagereinheit: Transportbehilter (Abb. T1.2), Stahl
Lx B xH: 1200 x 1000 x 660 mm

max. Gewicht: 1200 kg

o die Behiilter sind stapelbar
o Ladungsiiberstand ist durch die Behilter ausgeschlossen

T.1.2.2 Lagerlayout/Materialfluss/Lagerorganisation

Erdgeschoss: Einlagerung

Nach Prifung der Waren werden diese in den Transportbehiltern mittels Gabelstaplern
zu den Einlagerungspunkten 1 oder 2 gebracht. Die bereits bei Wareneingang im Rech-
ner erfassten Waren werden tiber Kettenforderer und Drehtische zur Identifizierung am
I-Punkt transportiert und von dort iiber den Etagenférderer 1 (EF 1) zur Haupteinlagere-
bene im Zwischengeschoss transportiert, wo sie mit Hilfe der Regalbediengerite I bis IV
im Hochregallager eingelagert werden.
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Erdgeschoss: Auslagerung

Nach der Anforderung werden die Transportbehilter mit den Regalbediengeriten (RBG I
bis RBG IV) aus dem Hochregallager ausgelagert und zu Ubergabeplitzen gebracht. Von
diesen Ubergabeplitzen werden die Behilter iiber Verteilerwagen mit sehr kurzem Fahr-
weg zu Ubergabeplitzen direkt am Verteilerwagen 1 (VIW 1) transportiert. Nach Uber-
gabe an den Verteilerwagen 1 werden die Behilter entweder direkt (Halle B) oder indirekt
(Halle A) iiber einen weiteren Ubergabeplatz und Verteilerwagen 2 (VTW 2) zu den Kom-
missionierplatzen transportiert. Nach dem Kommissioniervorgang werden die Behilter
auf Riicklagerfahigkeit gepriift und gegebenenfalls wieder eingelagert. Dabei werden die
Behilter in Halle B vom Verteilerwagen 1 zum Kettenforderer transportiert, der sie tiber
Drehtische und weitere Kettenforderer zum I-Punkt fiir die Einlagerung bringt. In Halle A
transportiert der Verteilerwagen 2 die Behalter zu einem Hubtisch, und sie gelangen tiber
Drehtische und Kettenforderer wieder zum I-Punkt. Die weitere Einlagerung geschieht wie
oben beschrieben.

T.1.3 Problemstellung

T.1.3.1 Ausgangssituation

Der Verteilerwagen 1 arbeitet im Verhiltnis zu den Regalbediengeriten I bis IV zu langsam.
Dies hat Staus an den Ubergabeplitzen der Regalbediengerite zur Folge, verringert deren
Leistung und fiithrt zu Engpéssen bei der Ein- und Auslagerung im Hochregallager. Zum
anderen ist der Verteilerwagen zu ca. 15 % tberlastet.

T.1.3.2 Auswirkungen

Durch die Uberlastung des Verteilerwagens kommt es zu Storungen bei der nachfolgen-
den Kommissionierung, z. B. warten die Kommissionierer zu lange auf das angeforderte
Material. Dadurch wird die Bereitstellung des Materials an den Montagestellen verzogert.
Wartezeiten in der Produktion sind die Folge.

T.1.3.3 Zielsetzungen
Die Engpisse bei dem Verteilerwagen 1 und damit die Wartezeiten der Kommissionierer
sollen beseitigt und die Kapazitit der Verteilerwagen erweitert werden.
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T.1.4 Losungsmoglichkeiten alternativer Ausfiihrungsplanungen
T.1.4.1 Alternative I: Zusatzlicher Verteilerwagen
MaBnahmen in Halle B

o Der Fahrweg des Verteilerwagens 1 wird verkiirzt.

« Ein weiterer Verteilerwagen la wird in Halle B, senkrecht zum Verteilerwagen 1 aufge-
baut.

« Die 13 vorhandenen Kommissionierplitze in Halle B werden auf 9 reduziert und parallel
zum neuen Verteilerwagen la aufgestellt.

« Der Verteilerwagen 1 erhilt an seinem Ubergabepunkt in Halle B zwei Ubergabeplitze
fiir die Ubergabe an den neuen Verteilerwagen la.

« Der neue Verteilerwagen la erhilt zur Ubergabe an den Kettenforderer zur Riicklagerung
einen Ubergabeplatz.

Lagerorganisation

Einlagerung
Die Organisation der Einlagerung wird nicht verandert.

Auslagerung

Die Transportbehilter werden nicht mehr direkt vom Verteilerwagen 1 zu den Kommis-
sionierplétzen in Halle B gebracht, sondern werden an den beiden Ubergabeplitzen abge-
setzt, bis sie vom neuen Verteilerwagen la ibernommen und zu den Kommissionierplitzen
transportiert werden (s. Abb. T1.4). Nach beendetem Kommissioniervorgang werden die
Behilter vom neuen Verteilerwagen la wieder aufgenommen und zum Ubergabeplatz am
Kettenforderer fiir die Einlagerung gebracht. Die Riicklagerung erfolgt wie oben.

Resultat
Der Fahrweg des Verteilerwagens 1 wird um 9,2 m verkiirzt. Daraus ergibt sich in einer
Uberschlagsrechnung:
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Legende:
p— 1
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Abb. T1.4 Alternative I
9,2-2Y=184m Durchschnittlicher Weg, den der VTW 1 nicht mehr
fahren muss
18,4m-17% =312,8m Weg, der pro Stunde eingespart wird
312,8 ms/0,213)m =1489,52s Zeitersparnis fiir VI'W 1 pro Stunde (Transport in
Halle B)
17.10” s =170 Zeitersparnis fiir Be- und Entladen Halle B
1489,52s+170s=1659,52 s Gesamtsumme eingesparte Zeit/Stunde Arbeitszeit
(1659,52 s - 42 Behilter®)/3600 s ~ 19 Be-
hilter/h

D Der Wagen fahrt immer bis zum Ende und dann zu den Kommissionierpldtzen, d. h. einmal 9,2 m.
Fiir Ein- und Auslagerung ist statistisch jeweils die Hilfte des Weges anzusetzen.

Daraus ergibt sich: 1+ 0,5+ 0,5=2.

2 pro Stunde werden 17 Behilter ausgelagert

%) Geschwindigkeit des Verteilerwagens

* pro Stunde werden 17 Behilter ausgelagert

*) Zeit zum Be- und Entladen der Behlter

%) Kapazitit des Verteilerwagens

Durch die Verkiirzung des Weges, den der Verteilerwagen 1 zuriicklegen muss, kann
der Verteilerwagen 1 ca. 19 Behilter pro Stunde mehr auslagern. Er erhilt somit ca. 48 %
mehr Kapazitit, d. h. nach Abrechnung der Uberlastung ist noch eine Kapazititserhshung
um ca. 33 % vorhanden.
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Kosten
Nr. Bezeichnung Kosten in T€
Neuer Verteilerwagen incl. Steuerung 75
2 Umbaukosten 10
Summe 85
Ergebnis

Durch die Kapazititserh6hung sind der Engpass und die Wartezeiten der Kommissionierer

beseitigt sowie eine Kapazititsreserve von ca. 33 % gegeben. Als weiterer Effekt wird ein

Flichengewinn von ca. 45 m? erzielt. Demgegeniiber steht eine Investition von 85.000,- €.
Der Losungsvorschlag ist realisierbar.

T.1.4.2 Alternative IIl: Anderung der Einlagerung
MaBnahmen in Halle B

« Die Sicherheitseinrichtungen an den 13 Kommissionierplitzen in Halle B werden abge-
baut, und die Kommissionierplitze werden auseinandergertickt.

« Die Riicklagerung der Transportbehilter wird nicht mehr durch den Verteilerwagen 1
durchgefiihrt, sondern die Transportbehilter werden von den Kommissionierern mit-
tels vorhandenem Deichsel-Gabel-Hochhubwagen zum Einlagerungspunkt 2 in Halle B
gebracht.

« Der Kettenforderer zur Riicklagerung wird stillgelegt (Abb. T1.5).

Lagerorganisation
Die Organisation der Aus- und Einlagerung wird nicht verdndert, fiir die Riicklagerung gilt
jedoch Folgendes:

Die riicklagerfihigen Transportbehilter werden nicht mehr vom Verteilerwagen 1 auf-
genommen und {iber den Kettenforderer zuriicktransportiert, sondern sie werden mit
Deichsel-Gabel-Hochhubwagen von den Kommissionierern zum Einlagerungspunkt 2
gebracht. Der Verteilerwagen 1 ist somit nur fiir die Auslagerung fiir das Hochregallager
zustandig. Der Deichsel-Gabel-Hochhubwagen ist bereits vorhanden und wird fiir den
Abtransport der Kommissionierpaletten genutzt. Mit dieser Tatigkeit ist er jedoch nur zu
20 % ausgelastet.

Resultat
Die Aufgabe des Verteilerwagens 1 wird auf die Auslagerung beschrinkt. Es ergibt sich
folgende Uberschlagsrechnung:
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Abb. T1.5 Alternative II

9,2-0,5” =4,6m Durchschnittlicher Weg, den der VI'W 1 nicht
mehr fahren muss

46m-172=782m Weg, der pro Stunde eingespart wird

78,2ms/0,21>) m=372,4s Zeitersparnis fiir VTW 1 (keine Riicklagerung
mehr)

17Y.10” s=170s Zeitersparnis fiir Be- und Entladen Halle B

372,45+ 170s=542,4s Gesamtsumme eingesparte Zeit/Stunde Arbeitszeit

542,45s-42 Behilter®/3600 s ~ 6,3 Behil-

ter/h

Y fiir die Auslagerung ist statistisch die Halfte des Weges zusetzen.
2 pro Stunde werden 17 Behilter ausgelagert

%) Geschwindigkeit des Verteilerwagens

* pro Stunde werden 17 Behilter ausgelagert

*) Zeit zum Be- und Entladen

%) Kapazitit des Verteilerwagens

Der Verteilerwagen 1 kann durch die Aufgabenbeschrinkung pro Stunde ca. 6 Behilter
mehr auslagern. Die Kapazitit wird damit um ca. 17 % erhoht. Die Auslastung des Deichsel-
Gabel-Hochhubwagens stellt sich wie folgt dar:
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durchschnittliche Auslastung 20 % =12 min
durchschnittlicher erforderlicher Transport 17 Behalter/h

Zeit fir den Transport von 17 Behiltern, bei einer 17 x 1,5 min = 25,5 min
Transportzeit von 1,5 min pro Behalter

neue Auslastung des Deichsel-Gabel- 12 min + 25,5 min = 37,5 min
Hochhubwagens

Die Auslastung des Deichsel-Gabel-Hochhubwagens ist von 20 % auf 62,5 % gestiegen.

Kosten

Tab. T1.1 Kostenaufstellung Losungsvorschlag IT

Nr. Bezeichnung Kosten in T€
Umprogrammierung 5
2 Umbaukosten 5
Summe 10
Ergebnis

Durch die Kapazititserhohung um 17 % ist der Engpass vollstandig beseitigt, die Wartezei-
ten der Kommissionierer werden verkiirzt. Die Investition ist mit 10.000,- € relativ gering
(Tab. T1.1). Bei diesem Losungsvorschlag ist zu beachten, dass die Kommissionierer die
Transportbehilter an den Einlagerungspunkt bringen miissen und dafiir Zeit benétigen.
Ubersteigt diese Zeit die vorhandene Wartezeit, so ergibt sich eine geringe Kapazitits-
erhohung. Eine Kapazititsreserve ist mit lediglich 2 % (0,84 Behalter/h) praktisch nicht
vorhanden.

Die Auslastung des Deichsel-Gabel-Hochhubwagens ist auf 62,5 % gestiegen, und es be-
stehen hier noch Reserven, sodass einige Transporte mit Deichsel-Gabel-Hochhubwagen
auch ldnger als 1,5 min dauern konnen, ohne einen Stau zu verursachen.

Unter der Primisse, dass die Zeit der Kommissionierer fiir die Riicklagerung nicht gro-
Ber als die Wartezeit ist, ist dieser Losungsvorschlag realisierbar.

T.1.4.3 Alternative Ill: Mobile Kommissionierplatze

MaBnahmen in Halle B

o Der Fahrweg des Verteilerwagens 1 wird verkiirzt.

o Die Transportbehilter werden in Halle B unmittelbar an den Kettenforderer tibergeben.

« Die vorhandenen 13 festen Kommissionierplitze werden in mobile Kommissionierplit-
ze auf dem Kettenférderer umgewandelt (Abb. T1.6).



10 T Transportlogistik

Lagerorganisation

Einlagerung
Die Organisation der Einlagerung wird nicht veridndert.

Auslagerung

Der Verteilerwagen 1 tibergibt die Transportbehilter in Halle B unmittelbar der Reihe nach
an den Kettenforderer. Der Kommissionierer kommissioniert mobil vom Kettenforderer
ab, und der Behilter taktet nach Quittierung um einen Platz nach vorn. Die riicklager-
fahigen Behilter werden am Ende des Kettenforderers wieder iiber den Drehtisch in den
Riicklagerprozess eingeschleust.

Resultat

Der Verteilerwagen 1 hat einen kiirzeren Weg zuriickzulegen und wird nur noch fiir die
Auslagerung eingesetzt. Es gilt hier ebenfalls die Uberschlagrechnung des Losungsweges
in Abschn. T1.4.1. D. h. der Verteilerwagen 1 kann 20 Behélter pro Stunde mehr auslagern,
und es ergibt sich eine Kapazititserhohung von 48 %.

Kosten
Nr. Bezeichnung Kosten in T€
Umprogrammierung 5
2 Umbaukosten 10
Summe 15
Ergebnis

Durch die Kapazititserh6hung sind der Engpass und die Wartezeiten der Kommissionierer
beseitigt. Ein Flichengewinn von ca. 74 m? wird erzielt. Die Investition ist gering. Eine
Kapazitdtsreserve von ca. 33 % ist vorhanden. Der Losungsvorschlag ist realisierbar.

T.1.5 Vergleich der Losungsvorschldage

Durch jeden der drei Losungsvorschlige wird der Engpass des Verteilerwagens 1 beseitigt
und die Wartezeiten werden reduziert. Zusétzlich wird die Kapazitit in allen drei Losungs-
vorschligen erhoht. Alle drei Losungsvorschlige sind realisierbar und unterscheiden sich
im Wesentlichen im Flichengewinn und in der Hohe der Investition:
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Abb. T1.6 Alternative III

Losungsvorschlag I Losungsvorschlag IT Losungsvorschlag I1T
Engpassbeseitigung ~ Erfiillt Erfillt Erfullt
Wartezeitenreduzie-  Erfiillt Erfullt Erfullt
rung
Kapazititsreserve ca.33% ca.2% ca.33%
Investition in T€ 85 10 15
Bemerkungen Flichengewinn 45 m®  Auslastung des Flichengewinn 72 m*

Deichsel-Gabel-Hoch-
hubwagens von 20 %
auf 62,5 % gestiegen

Zur Realisierung gelangt Losungsvorschlag I1I.

Projekt T.2 Systemplanung einer Paketsortieranlage

T.2.1 Aufgabe: Planung eines Distributionslagers
fiir 100.000 Pakete pro Tag

Aufgabe ist es, eine Sortieranlage zu planen, wobei Grundstiick, Geb4dude und der prinzi-
pielle Ablauf vorgegeben sind. Es sollen alternative technische Losungen fiir diese Aufgabe
erarbeitet werden.
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Abb. T2.1 Grundstiickslayout

T.2.1.1 Grundstiick/Bauliche Gegebenheiten
Grundstiick

 Rechtwinkliges, voll erschlossenes Grundstiick, Abb. T2.1
o Straflenanbindung vorhanden
o Park- und Rangierflichen fir Container und LKW

Gebdaudeabmessungen

o L-formige Halle mit angeschlossener Verwaltung L x B x H in m: 30 x 30 x 15,5
 Halle Hauptteil L x B x H in m: 110 x 40 x 15; Schenkel L x B x H in m: 30 x 30 x 15
o Es miissen mindestens 30 Tore vorhanden sein:
- 10 Entladetore, davon 5 Tore mit Rampenhd&he 1,50 m und 4 Tore mit Rampenhohe
1,25 m sowie eine stufenlos verstellbare Uberladebriicke
- 30 Ausgangstore, davon 20 Tore mit Rampenhdhe 1,50 m, 9 Tore mit Rampenhdhe
1,25 m sowie eine stufenlos verstellbare Uberladebriicke

Ablauforganisation
Im Rahmen dieser Planung sollen die Vorgénge in einem Sortierzentrum naher betrachtet
werden. Die Pakete durchlaufen folgende Bearbeitungsstellen:

« Entladen der ankommenden Pakete
« Codierung und Etikettierung der entladenen Pakete
 Vorsortierung auf einem vorgeschalteten Sortierforderer



