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Der Prozess Lagern und Kommissionieren

Lagern/Kommissioniereng

Wareneingang
Konsolidieren/Verpacken Warenausgang

Der Prozess…
b ti t tli h di L i t fähi k it

Der Prozess…
b ti t tli h di L i t fähi k it

Bild: © swisslog

• bestimmt wesentlich die Leistungsfähigkeit
• verursacht bis zu 63% der Gesamtkosten und 55% des Personaleinsatzes (Malton (1991), Le-Duc (2005).

ist der arbeitsintensivste, teuerste und schwierigste Prozess

• bestimmt wesentlich die Leistungsfähigkeit
• verursacht bis zu 63% der Gesamtkosten und 55% des Personaleinsatzes (Malton (1991), Le-Duc (2005).

ist der arbeitsintensivste, teuerste und schwierigste Prozess

Es existieren jedoch…
keine allgemeingültigen Methoden zur systematischen Bewertung des Prozesses und

• keine ganzheitlichen Berechnungsverfahren zur Bestimmung des Ressourcenbedarfs

Es existieren jedoch…
keine allgemeingültigen Methoden zur systematischen Bewertung des Prozesses und

• keine ganzheitlichen Berechnungsverfahren zur Bestimmung des Ressourcenbedarfs
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• keine ganzheitlichen Berechnungsverfahren zur Bestimmung des Ressourcenbedarfs• keine ganzheitlichen Berechnungsverfahren zur Bestimmung des Ressourcenbedarfs



Distribution Center Reference Model (DCRM)

Ebene Beispiel

Top-

Ebene Beispiel

Distributionszentrum

Prozess-
R: 

Waren-
eingang

AV:
Added 
Value

CP: 
Konsolidieren/ 

Verpacken

S: 
Waren-

ausgang

SP: Lagern / 
Kommissionieren

Aufgaben-
SP1: Einlagern und Entnahme von kompletten Großladungsträgern

SP2: Einlagern von Großladungsträgern und Entnahme von einzelnen Artikeln

SP3: Einlagern und Entnahme von ganzen Kleinladungsträgern / Packeinheiten

SP A: Mann zur Ware mit ein bzw zweidimensionaler Bewegung: Bodenblocklagerung

Ausführungs-

SP_A: Mann zur Ware mit ein- bzw. zweidimensionaler Bewegung: Bodenblocklagerung

SP_F: Ware zum Mann mit zwei- bzw. dreidimensionaler Bewegung: einfachtiefe Regallagerung

SP_B: Mann zur Ware mit ein- bzw. zweidimensionaler Bewegung: Regallagerung
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Systematisierung der Aufgabenebene

f äf äEine Aufgabe ist eine bestimmte Ausprägung eines Prozesses, die durch externe 
Anforderungen bestimmt ist und zu einem definierten Ergebnis führt!

Eine Aufgabe ist eine bestimmte Ausprägung eines Prozesses, die durch externe 
Anforderungen bestimmt ist und zu einem definierten Ergebnis führt!

Aufgaben 
d

Aufgaben 
d

SP1: Einlagern und Entnahme von kompletten Großladungsträgern

SP2: Einlagern von Großladungsträgern und Entnahme von ganzen 
Kleinladungsträgern/ Packeinheiten

des 
Prozesses 

Lagern 
und 

Kommis

des 
Prozesses 

Lagern 
und 

Kommis

SP3: Einlagern von Großladungsträgern und Entnahme von einzelnen Artikeln

SP4: Einlagern und Entnahme von ganzen Kleinladungsträgern/Packeinheiten
Kommis-
sionieren
Kommis-
sionieren SP5: Einlagern von Kleinladungsträgern/ Packeinheiten und Entnahme von 

einzelnen Artikeln

SP6: Einlagern und Entnahme von einzelnen Artikeln
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SP6: Einlagern und Entnahme von einzelnen Artikeln



Systeme der Ausführungsebene

BereitstellungBereitstellung

FortbewegungFortbewegung

ein- bzw. zweidimensionalein- bzw. zweidimensional zwei- bzw. dreidimensionalzwei- bzw. dreidimensional

statischstatisch

Regallagerung mit 
Stapler (SP_D)

Bodenblocklagerung 
(SP_A)

Regallagerung statischstatisch
Regallagerung mit 
Regalbediengerät 

(SP_E)

g g g
(SP_B)

Durchlaufregallagerung 
(SP_C)

einfachtiefe Regallagerung (SP_F)

dynamischdynamisch doppeltiefe Regallagerung (SP_G)

Karusselllager (SP_H)
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Aufbau der statischen Berechnungsmodelle

B hB hIndividuelle 
Eingabewerte:
wesentliche Treiber 
der Leistungsfähigkeit 
( S 3 )

BerechnungBerechnung

L_WAM = Breite eines Gangmoduls [m]

S N = Anzahl der Gangmodule

Eingabe Ausgabe

⋅= 2 L_DRC+L_WOA

L LSA = Gesamtlänge der

L_WOA = Breite eines 
Ganges [m]

L_DRC = Tiefe eines 
Regals [m]

BerechnungBerechnung

L_WAM = Breite eines Gangmoduls [m]

Eingabe Ausgabe

⋅= 2 L_DRC+L_WOA⋅= 2 L_DRC+L_WOAL_WOA = Breite eines 
Ganges [m]

L_DRC = Tiefe eines 
Regals [m]

BerechnungBerechnung

L_WAM = Breite eines Gangmoduls [m]

Eingabe Ausgabe

⋅= 2 L_DRC+L_WOA⋅= 2 L_DRC+L_WOAL_WOA = Breite eines 
Ganges [m]

L_DRC = Tiefe eines 
Regals [m]

(z.B. SP_B: 3 Werte)

Standard-
L LOP Lä d L d

⎥
⎥
⎤

⎢
⎢
⎡

=
WAM_L

S_N  Anzahl der Gangmodule 
[Gangmodule]

L_WOP = 
Breite des 
Lager- und 
Kommissionier-
bereichs [m]

S_NOL = Anzahl an 
Entnahmepositionen pro 
Entnahmeauftrag [Positionen 
/Auftrag]

Gudehus 
(2005)Für S_NOL < S_N

⋅0,3 S_NOL L_LSA⋅

L LBS = Länge einer

L_WAM = Breite eines 
Gangmoduls [m]

L_LSA = Gesamtlänge der 
Bereitstellfläche [m]

⎥
⎤

⎢
⎡

S_N = Anzahl der Gangmodule 
[Gangmodule]

L_WOP = 
Breite des 
Lager- und 

S_NOL = Anzahl an 
Entnahmepositionen pro 
Entnahmeauftrag [Positionen 

Gudehus
(2005)Für S_NOL < S_N

⋅0 3 S NOL L LSA⋅⋅0 3 S NOL L LSA⋅

L_LSA = Gesamtlänge der 
Bereitstellfläche [m]

Ganges [m]

⎥
⎤

⎢
⎡

S_N = Anzahl der Gangmodule 
[Gangmodule]

L_WOP = 
Breite des 
Lager- und 

S_NOL = Anzahl an 
Entnahmepositionen pro 
Entnahmeauftrag [Positionen 

Gudehus
(2005)Für S_NOL < S_N

⋅0 3 S NOL L LSA⋅⋅0 3 S NOL L LSA⋅

L_LSA = Gesamtlänge der 
Bereitstellfläche [m]

Ganges [m]

eingabewerte:
System-, Layout- und 
Zeitgrößen (Richtwerte) 
(z.B. SP_B: 39 Werte)

L_LOP = Länge des Lager- und 
Kommissionierbereichs [m]

⋅= L_LBS+2 L_WFA+L_LPM
L_OP = 
Flächenbedarf 
des Lager und 

L_WOP = Breite des Lager-
und Kommissionierbereichs 

L_LPM = Länge eines 
Gangmoduls [m]

L_WFA = Breite eines 
Stirngangs [m]

L_LBS = Länge einer 
Basisstation [m]

L_LOP = Länge des Lager- und 
Kommissionierbereichs [m]

⎥
⎥

⎢
⎢=

WAM_L

g
Kommissionier-
bereichs [m]

/Auftrag] 0,3 S_NOL L_LSA0,3 S_NOL L_LSA

L WFA = Breite eines

L_LBS = Länge einer 
Basisstation [m]

L_WAM = Breite eines 
Gangmoduls [m]

L_LOP = Länge des Lager- und 
Kommissionierbereichs [m]

⎥
⎥

⎢
⎢=

WAM_L

g
Kommissionier-
bereichs [m]

/Auftrag] 0,3 S_NOL L_LSA0,3 S_NOL L_LSA

L WFA = Breite eines

L_LBS = Länge einer 
Basisstation [m]

L_WAM = Breite eines 
Gangmoduls [m]

Zwischenergebnisse ++

Kommissionier-
bereichs [m2]

SPZ = Flächenbedarf zum 
Bereitstellpunkt eines vorgelagerten 
Bereiches [m2]

L_SR = 
Flächenbedarf 
des Lager und 
Kommissionier-
systems [m2]

L_WST = Breite des Ganges 
zum Bereitstellpunkt eines 
vorgelagerten Bereiches [m]

L_DRE = Länge des Ganges 
zum Bereitstellpunkt eines 
vorgelagerten Bereiches [m]

[m]
⋅= L_LBS+2 L_WFA+L_LPM⋅= L_LBS+2 L_WFA+L_LPM

L_OP = 
Flächenbedarf 
des Lager und 

L_WOP = Breite des Lager-
und Kommissionierbereichs 

L_LPM = Länge eines 
Gangmoduls [m]

L_WFA  Breite eines 
Stirngangs [m] ⋅= L_LBS+2 L_WFA+L_LPM⋅= L_LBS+2 L_WFA+L_LPM

L_OP = 
Flächenbedarf 
des Lager und 

L_WOP = Breite des Lager-
und Kommissionierbereichs 

L_LPM = Länge eines 
Gangmoduls [m]

L_WFA  Breite eines 
Stirngangs [m]

Ausgabewerte
Arbeitszeit pro Tag
benötigte Fläche 
Gesamtkosten

++

Kommissionier-
bereichs [m2]

SPZ = Flächenbedarf zum 
Bereitstellpunkt eines vorgelagerten
Bereiches [m2]

L_SR = 
Flächenbedarf 
des Lager und 
Kommissionier
-systems [m2]

L_WST = Breite des Ganges 
zum Bereitstellpunkt eines

L_DRE = Länge des Ganges 
zum Bereitstellpunkt eines 
vorgelagerten Bereiches [m]

[m]

++

Kommissionier-
bereichs [m2]

SPZ = Flächenbedarf zum 
Bereitstellpunkt eines vorgelagerten
Bereiches [m2]

L_SR = 
Flächenbedarf 
des Lager und 
Kommissionier
-systems [m2]

L_WST = Breite des Ganges 
zum Bereitstellpunkt eines

L_DRE = Länge des Ganges 
zum Bereitstellpunkt eines 
vorgelagerten Bereiches [m]

[m]
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Gesamtkosten Bereiches [m ] systems [m ]zum Bereitstellpunkt eines 
vorgelagerten Bereiches [m]

Bereiches [m ] systems [m ]zum Bereitstellpunkt eines 
vorgelagerten Bereiches [m]



Vorgehensweise zur ganzheitlichen Berechnung

Ziel: Bereitstellung von Berechnungsverfahren für wenige gute allgemein verbreitete SystemeZiel: Bereitstellung von Berechnungsverfahren für wenige gute allgemein verbreitete SystemeZiel: Bereitstellung von Berechnungsverfahren für wenige, gute, allgemein verbreitete SystemeZiel: Bereitstellung von Berechnungsverfahren für wenige, gute, allgemein verbreitete Systeme

benötigte Fläche

Flächenbedarf für den

Arbeitszeit pro Tag

Zeit für das

b it it ti l L t

Flächenbedarf für den 
Transport von der 

vorgelagerten 
Bereitstellung

Zeit für das 
Einlagern

• arbeitszeitoptimales Layout
• hoher Lagerfüllungsgrad

Flä h b d f

g

Flächenbedarf 
des Lager- und 

Kommissionierbereichs 
Zeit für die
Entnahme

Gesamtkosten
(Kosten für den Aufbau und den Betrieb des Systems)

Investitionskosten FlächenkostenBetriebskosten
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(Kosten für den Aufbau und den Betrieb des Systems)



Validierung der statischen Berechnungsmodelle

Information aus der Literatur
Eingabe AusgabeBerechnung

L _ LOP = Länge des Lager - und Kommissionierbereichs [ m ]L _ LBS = Länge einer Basis -
station [ m ]

Grundlage 
Information aus der Literatur

doku-
mentierte

Daten

bekannte 
Zusam-

menhänge

bekannte 
Einfluss-
größen

L _ WOP = Breite des Lager -
und Kommissionierbereichs [ m ]

+

L _ SR = 

Flächenbedarf 

des Lager - und 
Kommissionier

systems [ m 2]

L _ OP = Flächenbedarf des 

Lager - und Kommissionier -
bereichs [ m 2 ]

SPT = Sprungfunktion für den 

Wandparameter zwischen zwei 
Entnahmen [ m 2]

L _ LPM = Länge eines Gang -
moduls [ m ]

L _ WFA = Breite eines Stirn -

gangs [ m ] LPM_LWFA_LLBS_L ++=

L _ WST = Breite des Ganges zum 
Bereitstellpunkt eines 

vorgelagerten Bereiches [ m ]

L _ DRE = Bereitstellpunkt des 
vorhergehenden Bereiches [ m ]

L _ LSA = Gesamtlänge der 
Bereitstellfläche [m ]

S _ N = Anzahl der Gangmodule [Gangmodule ]

L _ WAM = Breite eines Gang -

moduls [ m ]

S _ NOL = Anzahl an Entnahme -
positionen pro Entnahmeauftrag 
[ Entnahmepositionen / Entnahme -
auftrag ]

Kunder und Gudehus ( 1975 ) , 
Gudehus (2005 ): Stichgangstrategie 
ohne Gangwiederholung

Legende:
individueller 
Eingabewert AusgabewertStandardein-

gabewert
Zwischen-
ergebnis

S _ N = Anzahl der Gangmodule 
[ Gangmodule ]

L _ WAM = Breite eines Gang -
moduls [ m ]

____0,4_LLSALWAMfürSNOLSNSNOL<⎡⎤=⋅⋅⎢⎥

statische
ModelleDaten der Ware-

house Excellence 
Studie

Identifikation valider Daten
aus der Literatur

Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3

Identifikation valider Daten der 
Warehouse Excellence Studie 

bereinigte Daten und

Verifizierung der Modelle 

bereinigte Informationen 
aus der Literatur

bereinigte Daten und 
effiziente Hüllen der Ware-
house Excellence Studie 

verifizierte Modelle

V

S h itt 4Schritt 4 
empirische Bestimmung der 

Standardwerte und Bewertung
der Modelle 
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Ergebnisse der Validierung

C d B h ib Aufbau bzw geeignetes Weg-Code

SP_A

Beschreibung

Mann zur Ware mit ein- bzw. zweidimensionaler 
Bewegung: Bodenblocklagerung

Aufbau bzw. 
Ablauf Standardwertegeeignetes Weg

bzw. Spielzeitmodell

Gudehus (2005)

SP_B

SP_C

Mann zur Ware mit ein- bzw. zweidimensionaler 
Bewegung: Regallagerung

Mann zur Ware mit ein- bzw. zweidimensionaler 
Bewegung: Durchlaufregallagerung

Gudehus (2005)

Arnold und 
Furmans (2007)

SP_D

Bewegung: Durchlaufregallagerung

Mann zur Ware mit zwei- bzw. dreidimensionaler 
Bewegung: Regallagerung mit Stapler

Mann zur Ware mit zwei- bzw dreidimensionaler

Furmans (2007)

Borcherdt (1994)

SP_E

SP_F

Mann zur Ware mit zwei- bzw. dreidimensionaler 
Bewegung: Regallagerung mit Regalbediengerät

Ware zum Mann mit zwei- bzw. dreidimensionaler 
Bewegung: einfachtiefe Regallagerung

Gudehus (2005)

Gudehus (1972b)

SP_G

SP_H

Ware zum Mann mit zwei- bzw. dreidimensionaler 
Bewegung: doppeltiefe Regallagerung

Ware zum Mann mit  zwei- bzw. dreidimensionaler 
Bewegung: Karusselllager

Lippolt (2003)

Litvak und 
Adan (2001)
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Einsatz des DCRM

Warehouse Excellence Studie:Warehouse Excellence Studie: 
– Institut für Fördertechnik und Logistiksysteme 
– Forschungsprojekt zur Bewertung der Effizienz von 

Lagerstandorten des Landes Baden-Württemberg S: WarenausgangS: Warenausgang

CP: Konsolidieren/Verpacken

CP2 Konsolidieren von Klein-
ladungsträgern/Packeinheiten

CP2 Konsolidieren von Klein-
ladungsträgern/PackeinheitenLagerstandorten des Landes Baden Württemberg 

(Teilnehmer: 10 Unternehmen und 6 Universitätsinstitute) 
– Kooperationen mit Beratungsunternehmen

Das Bild kann nicht angezeigt  
werden. Dieser Computer verfügt 
möglicherweise über zu wenig  
Arbeitsspeicher, um das Bild zu  
öffnen, oder das Bild ist  
beschädigt. Starten Sie den  
Computer neu, und öffnen Sie 
dann erneut die Datei. Wenn  
weiterhin das rote x angezeigt  
wird, müssen Sie das Bild  
möglicherweise löschen und dann  
erneut einfügen.

Das Bild kann nicht angezeigt werden. Dieser  
Computer verfügt möglicherweise über zu wenig  
Arbeitsspeicher, um das Bild zu öffnen, oder das Bild  
ist beschädigt. Starten Sie den Computer neu, und  
öffnen Sie dann erneut die Datei. Wenn weiterhin das  
rote x angezeigt wird, müssen Sie das Bild  
möglicherweise löschen und dann erneut einfügen.

Das Bild kann nicht angezeigt werden. Dieser Computer  
verfügt möglicherweise über zu wenig Arbeitsspeicher,  
um das Bild zu öffnen, oder das Bild ist beschädigt.  
Starten Sie den Computer neu, und öffnen Sie dann  
erneut die Datei. Wenn weiterhin das rote x angezeigt  
wird, müssen Sie das Bild möglicherweise löschen und  
dann erneut einfügen.

Das Bild kann nicht 
angezeigt werden.  
Dieser Computer  
verfügt möglicherw

R: Wareneingang

R1 Empfangen von 
vollen Transportmitteln (Full 
Truck Load) mit Groß-
ladungsträgern

R1 Empfangen von 
vollen Transportmitteln (Full 
Truck Load) mit Groß-
ladungsträgern

R2 Empfangen von 
Teilladungen mit 
Großladungsträgern

R2 Empfangen von 
Teilladungen mit 
Großladungsträgern

g g

S1 Versenden von Versenden 
von Großladungsträgern mit 
vorhergehender Sortierung 
in einen Puffer

g g

S1 Versenden von Versenden 
von Großladungsträgern mit 
vorhergehender Sortierung 
in einen Puffer

S1 Versenden von Versenden 
von Großladungsträgern mit 
vorhergehender Sortierung 
in einen Puffer

ladungsträgern/Packeinheiten 
und Verpacken auf Groß-
ladungsträgern

ladungsträgern/Packeinheiten 
und Verpacken auf Groß-
ladungsträgern

SP: Lagern/Kommissionieren

SP1 Einlagern und Entnahme von 
kompletten Großladungs-
trägern

SP1 Einlagern und Entnahme von 
kompletten Großladungs-
trägern

SP2 Einlagern von Großladungs-
trägern und Entnahme von 
ganzen Kleinladungsträgern/ 
Packeinheiten

SP2 Einlagern von Großladungs-
trägern und Entnahme von 
ganzen Kleinladungsträgern/ 
Packeinheiten

SP3 Einlagern von Groß-
ladungsträgern und Entnahme 
von einzelnen Artikeln

SP3 Einlagern von Groß-
ladungsträgern und Entnahme 
von einzelnen Artikeln

CP3 Konsolidieren von Artikeln 
und Verpacken auf 
Großladungsträgern

CP3 Konsolidieren von Artikeln 
und Verpacken auf 
Großladungsträgern

R1

Lieferanten KundenLieferanten Kunden
Lagern/

Kommissionieren
Konsolidieren/

Verpacken WarenausgangWareneingang Added Value

SP1 CP1

P2 P4 P5P3 P6
SAP,

SAP -WMS

Excel

SAP,

SAP -WMS
Excel

SAP,

SAP -WMS
Excel

SAP,
SAP - WMS

Excel

P1
SAP,

SAP -WMS

Excel

SAP,
SAP -WMS

Excel Herr 
Meier

Herr 
MüllerHerr 

Müller
Herr 
Meier

Herr 
Müller

Herr 
Meier

Herr 
Müller Herr 

Meier

Herr 
Müller

Branchen:
– Ersatzteilhandel
– Drogeriehandel

W2
W3 S1

W3
CP2

W3

CP5

W3
SP6

SP5

W3

SP3

W3
CP3

W3

S2

W3R2
W1

R4
W1

W1
W1A

W1A

W1A

W1A

W1

W1

W1

W1

W1

W1

W1B
AV1
ISP

LAWN

LAWN

R1

R2

Retouren Durchlaufzeit:
7 Wochen  7 

Tage 1 h 30 min
Prozesszeit:

28 min

2 Tage 1 h 30 min6 –8 Wochen
2 min 8 min 2 min8 min

W2
LAWN

W2

5 Tage
8 min

Legende:
Prozess

Aufgabe

Bereich

Verantwortliche

Software

Legende:
Prozess

Aufgabe

Bereich

Verantwortliche

Software

Drogeriehandel
– Schmuckhandel
– Pharmaindustrie
– Lebensmittel Aufbau des DCRM

Benchmarkingarten
Aufbau des DCRM

BenchmarkingartenLebensmittel
– Buchhandel

janeinneintheoretisches
(d.h. mit mathematischen Modellen)

jajanein
Funktionales

(d.h. von Prozessen mit gleichen 
Funktionen, unternehmensübergreifend)

jaja jawettbewerbsorientiertes 
(d.h. unternehmensübergreifend)

jaja jainternes 
(d.h. innerhalb eines Unternehmens)

AufgabenebeneProzessebeneTopebene
Benchmarkingarten

janeinneintheoretisches
(d.h. mit mathematischen Modellen)

jajanein
Funktionales

(d.h. von Prozessen mit gleichen 
Funktionen, unternehmensübergreifend)

jaja jawettbewerbsorientiertes 
(d.h. unternehmensübergreifend)

jaja jainternes 
(d.h. innerhalb eines Unternehmens)

AufgabenebeneProzessebeneTopebene
Benchmarkingarten
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P1 P1Personen Personen IT- Personen bzwPersonen bzw

O1

DCRM-Karte

P5

P6P2 P4

P3

P1
(Extern)

P3

P1
(Intern)

P5
IT-

Systeme

Personen 
bzw. 

Gruppen

Personen 
bzw. 

Gruppen

IT-
Systeme

IT-
SystemePersonen 

bzw. 
Gruppen

Personen 
bzw. 

Gruppen

bzw. 
Gruppen

bzw. 
Gruppen

IT-
Systeme

Personen bzw. 
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Durchlaufzeit:
91 d 4 h48 min

10 min Prozesszeit:
29 min

1 h

5 min

89 d

5 min

3 h

9 min



Reales Benchmarking auf jeder Ebene des DCRM 

R f l

1.

2.übergreifende Untersuchung

Rangfolge:übergreifende Untersuchung

Vergleich zu allen Teilnehmern bezogen auf den betrachteten Prozess/Aufgabe

3.Spitzenkennzahlen
Warehouse Excellence Index

4. ...

Einordnung anhand von:

Vergleich zu allen Teilnehmern bezogen auf den betrachteten Prozess/Aufgabe

Ermittlung der eigenen Position / „Best-Practice-Gap“ (Verbesserungspotential)

direkter Vergleich:gezielte Untersuchung

vs. gezielte Untersuchung Kennzahlen gemäß dem 
DCRM-Kennzahlenystem

Beschreibungen der technische 
und organisatorische Ausführung

Auswahl des Bench-
markingpartners anhand von:

Leistungs- und Strukturkennzahlen

Detaillierter Vergleich mit einem ausgewählten Benchmarkpartner

Identifikation von ersten Lösungsansätzen

Warehouse Excellence Index  
g
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Legende: Untersuchungsobjekt ausgewählter Benchmarkingpartner
g
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Theoretisches Benchmarking: DCRM-Karte
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Durchlaufzeit:
91 d 4 h48 min

10 min Prozesszeit:
29 min

1 h

5 min

89 d

5 min

3 h

9 min



Theoretisches Benchmarking: Zusammenführung von Bereichen

Aufgabe: Einlagern von Kleinladungsträgern/Aufgabe: Einlagern von Kleinladungsträgern/ Gesamtkosten Arbeits eit FlächeAufgabe: Einlagern von Kleinladungsträgern/  
Packeinheiten und Entnahme von 
einzelnen Artikeln (SP5)

Bereich: A, C, F, P, KAR
A füh R ll D hl f ll

Aufgabe: Einlagern von Kleinladungsträgern/  
Packeinheiten und Entnahme von 
einzelnen Artikeln (SP5)

Bereich: A, C, F, P, KAR
A füh R ll D hl f ll

-8%

-85%

Gesamtkosten Arbeitszeit Fläche

Doppeltiefe 
Regallagerung 

Ausführung: Regallagerung, Durchlaufregallagerung, 
Regallagerung mit personengeführtem 
Regalbediengerät, Karusselllager

Ausführung: Regallagerung, Durchlaufregallagerung, 
Regallagerung mit personengeführtem 
Regalbediengerät, Karusselllager

R l

-55%

14%

-73%

(SP_G)

Regallagerung mit 
personengeführtem 

Einheit

LE

Beschreibung

Anzahl gelagerter 
Ladeeinheiten

Reale 
Daten

127.010

13%

6%

244%

Durchlaufregal-
l (SP C)

RBG (SP_E)

d

EP/d

h/d

Verweilzeit der Waren

Anzahl Entnahmepositionen

Arbeitszeit

31

14.016

268

23%

204%

70%
Regallagerung 
(SP B)

lagerung (SP_C)

qm

€/a

Fläche

Gesamtkosten

14.292

3.432.400

127%

-100% 0% 100% 200%

(SP_B)
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Zusammenfassung

Distribution Center Reference Model (DCRM) ist eine standardisierte und systematischeDistribution Center Reference Model (DCRM) ist eine standardisierte und systematische
Vorgehensweise zum objektiven Vergleichen, Analysieren und Bewerten von Distributionszentren

hohe Vergleichbarkeit durch ein aufgabenorientiertes Referenzmodell
Leistungsbewertung auf unterschiedlichen Aggregationsstufen durch einen hierarchischen Aufbau 
standardisierte Abbildung von individuellen Distributionszentren durch eine Baukastenstruktur

Bewertung des Prozesses Lagern und Kommissionieren hinsichtlich der Effektivität ( Die richtigenBewertung des Prozesses Lagern und Kommissionieren hinsichtlich der Effektivität („Die richtigen
Dinge tun") und Effizienz („Die Dinge richtig tun")
Identifikation von Best Practices für Prozesse und Aufgaben durch ein reales Benchmarking
Kontinuierliche Leistungsmessung gemäß eines nachhaltigen Benchmarkings

Bereitstellung von ganzheitlichen Berechnungsverfahren zur Bewertung verschiedener Szenarien für ein 
theoretisches Benchmarking

Verwendung verschiedener technischer Ausführungen für ein AnforderungsprofilVerwendung verschiedener technischer Ausführungen für ein Anforderungsprofil 
Veränderung des Anforderungsprofils 
Zusammenführung bzw. Aufteilung von Bereichen
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Neues aus Wissenschaft und Praxis

Distribution Center Reference Model (DCRM) 
- eine neuartige Methode zum g

Benchmarking von Distributionszentren

Ei V t lt d VDI A b it k i Fö d t h ikEine Veranstaltung des VDI-Arbeitskreises Fördertechnik, 
Materialfluss und Logistik – Karlsruhe

Termin: 08. Mai 2009, 17:30 Uhr
Ort: Universität Karlsruhe (TH)

Institut für Fördertechnik und Logistiksysteme
Selmayr-Saal, Geb.: 50.38
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