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Bei Kommissionierstrategien gibt es leider kein Einheitsmodell. In den meisten Fallen
wird eine Kommissionierstrategie mit einer oder mehreren weiteren Kommissionier-
methoden kombiniert, um die Ziele eines Betriebs zu erreichen.

Bei der Auswahl der passenden Kommissionierstrategie gilt es, eine Reihe von Faktoren
zu bericksichtigen, darunter: Auftragsprofil, Anteil der Auftrage mit Einzelpositionen,
Materialfluss im Lager, Art und Zeitpunkt der Weitergabe von Auftrégen an das System, die
Moglichkeit eines flexiblen Personaleinsatzes in auftragsstarken und -schwachen Zeiten
oder das Gebaudelayout, einschlieflich Kommissionier-, Konsolidierungs-, Verpackungs-
und Versandbereichen.

Infolge des Aufschwungs im E-Commerce kam es zu einem Umstieg von der Behalter- und
Palettenkommissionierung auf die Einzelkommissionierung, die natirlich so schnell und
korrekt wie méglich ablaufen muss. Dieser Guide wirft einen Blick auf die Optionen fur die
Stickgut- bzw. Einzelkommissionierung in der Auftragsabwicklung. Diese Strategien lassen
sich auch auf die Behalter- oder Palettenkommissionierung Gbertragen, erfordern aber
einige Abanderungen fir die Handhabung groferer Giter.

In diesem Guide erfahren Sie mehr Uber die drei wichtigsten Kommissionierstrategien:

Pick and Pass

Parallele Kommissionierung

Wellenkommissionierung



Betrachten Sie zuerst das Layout Ihres Gebaudes. Es ist wichtig, Ihr Lager in Zonen
einzuteilen, die diese Kommissionierstrategien unterstitzen. Zonen werden zumeist auf
Basis der Art oder Kommissionierhdufigkeit von Stock Keeping Units (SKU) in Paletten-,
Behadlter- und Nachschubzonen gebildet. Weitere Kriterien fUr die Zoneneinteilung sind die
Lager- oder Handhabungseigenschaften des Lagerguts, der Anteil an schnell-, mittel- und
langsamdrehenden Artikeln, Sicherheitsaspekte oder Besonderheiten bei Gefahrgut sowie
Anforderungen an die Lagertemperatur und -umgebung.

Haufig verfigt jede Zone Uber eine andere Art von Lagertechnik fir die effizienteste
Handhabung der SKUs in dieser Zone - von Durchlaufregalen, Vertical Lift Modules (VLMs),
Vertical Buffer Modules (VBMs), Vertical Carousel Modules (VCMs) oder Horizontal
Carousel Modules (HCMs) Uber die automatische Kleinteilelagerung (AKL) und Multi-
Shuttle-Systeme bis hin zu Standardregalen. Darauf beruht die Leistungsfahigkeit Ihrer
Kommissionierstrategie. Anschliefend kénnen Sie prifen, mit welcher Kommissionier-
strategie Sie Ihre Auftrage am schnellsten ausliefern.

Vertical Lift Module (VLM) Vertical Buffer Module (VBM) Vertical Carousel Module (VCM)

Horizontal Carousel Module (HCM)

Kranbasiertes AKL Roboter-Shuttles Bodenroboter
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Sammelauftrége (Batches)

Die Artikel fur einen Auftrag
werden aus einer Zone

in einen Transportbehalter
kommissioniert. Der Trans-
portbehalter wird entweder
Uber ein Forderband oder
manuell in die nachste
Zone beférdert, bis er alle
Zonen durchlaufen hat und
der kommissionierte Auftrag
vollstandig ist und an den
VVerpackungs- und Versand-
bereich weitergeleitet
werden kann.
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Sammelauftrage (Batches)

Die Artikel fur einen Auftrag
werden aus allen Zonen
parallel kommissioniert.
Teilauftrage werden in einen
Konsolidierungsbereich
geschickt, wo sie auf das
Eintreffen der restlichen for
diesen Auftrag bendtigten
Teile warten.
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Auftragswellen

Auftragspositionen werden
aus einzelnen Zonen
kommissioniert und an einen
Konsolidierungsbereich
gesendet. Diese Auftrags-
positionen werden dann

zu einzelnen Auftrdgen
zusammengefasst und zum
VVerpackungs- und Versand-
bereich weitergeleitet.



Pick and Pass @

Bei der Pick-and-Pass-Strategie werden die Artikel fUr einen Auftrag in jeder Zone des

Lagers kommissioniert, bis der Auftrag vollstandig und bereit fUr die Weiterleitung an den

VVerpackungs- und Versandbereich ist. In den einzelnen Zonen kann unterschiedliche Verpackung
Lagertechnik zum Einsatz kommen, aber die Auftragsabwicklung muss von einer Lager- und Versand
verwaltungssoftware gesteuert werden.

Bei Auftragseingang werden die Artikel aus Zone 1 kommissioniert und dann in einem
Behalter oder Versandkarton mittels Férderband oder manuell in Zone 2 transportiert.
Der Auftrag durchlduft nacheinander die einzelnen Zonen, in denen jeweils die bendtigten
Teile kommissioniert werden, bis der Auftrag vollstdndig ist. Wird nicht in einen Behalter,
sondern direkt in den Versandkarton kommissioniert, entfallt das Umpacken des Auftrags

fUr den Versand.
ZONE 3

Mit einer intelligenten Weiterleitung kdnnen Auftrage einzelne Zonen umgehen, aus denen
keine Teile bendtigt werden. In einem Lager mit fUnf Zonen kann die Abwicklung langer
dauern, wenn der Auftrag in Zone 1 starten und alle finf Zonen durchlaufen muss, bis er zum
VVersand kommt. Die intelligente Weiterleitung kann die Auftragsabwicklung durch eine
Umgehung dieser unnétigen Zonen beschleunigen.

Der entscheidende Vorteil der Pick-and-Pass-Strategie ist der Wegfall der Auftrags-
konsolidierung. Kommt ein Auftrag im Verpackungsbereich an, ist er bereits vollstandig
und versandfertig.

ZONE 2

Ideal fUr Auftrage mit vielen Herausforderungen: Kosten
Positionen und einem fOr den Transport von
ahnlichen Produktmix (GréRe Zone zu Zone (in der Regel
und Gewicht) Fordertechnik)

Budget: €€ Geringster Arbeitsaufwand

ZONE 1

Sammelauftrage (Batches)




Parallele Kommissionierung

Bei der parallelen Kommissionierung wird jedem Arbeiter eine Zone zugewiesen, aber in
allen Zonen werden parallel die gleichen Auftrage kommissioniert. Teilauftrage werden vom
Kommissionierer nicht an die nachste Zone weitergegeben, sondern in einen Konsolidierungs-
bereich Uberfhrt, in dem sie auf die noch fehlenden Teile warten.

Sobald alle bendtigten Teile aus den einzelnen Zonen im Konsolidierungsbereich eingetroffen
sind, werden sie zu einem kompletten Auftrag zusammengestellt. Eine Konsolidierungszone
wird bei einer parallelen Kommissionierstrategie bendtigt, um die Auftrage aus den jeweiligen
Zonen fur den Versand zusammenzufihren.

Wesentliche Vorteile der parallelen Kommissionierung sind, dass die Kommissionierer in jeder
Zone eigenstdndig arbeiten kdnnen, eine unterschiedliche Handhabung der Teile in den
einzelnen Zonen je nach Grofe und Produktgeschwindigkeit moglich ist und die Auftrage
im Konsolidierungsbereich nochmal Uberprift werden kdnnen, um die Auftragsgenauigkeit
zu verbessern.

Herausforderungen:
Ideal fUr Auftrage mit vielen Erfordert einen
Positionen und einem @ Konsolidierungsbereich und
vielseitigen Produktmix mehr Handgriffe fir die
Auftragskonsolidierung

Grofter Arbeitsaufwand

e

Verpackung
und Versand

§il

Konsolidierung

=
=
=

I B I B I B
I I I
I B I B I B
I B I B I B
I I I
I B I B I B
I I I
I B I B I B
] I B I B
S — —— | — —
I I I
I I I
ZONE 1 ZONE 2 ZONE 3

Sammelauftrage (Batches)

Auftrage



Wellenkommissionierung

Bei der Wellenkommissionierung werden von den Bedienern nicht einzelne Auftrage, sondern
Auftragspositionen kommissioniert. Die Positionen aus den verschiedenen Lagerzonen
werden dann im Konsolidierungsbereich zu einzelnen Auftragen zusammengefuhrt.

Bei dieser Strategie kommissionieren die Bediener haufig direkt auf ein Férderband, das
die Artikel in den Konsolidierungsbereich transportiert. Die Konsolidierung kann manuell
erfolgen oder durch den Einsatz von Technologien wie Horizontal Carousel Modules oder
Hochgeschwindigkeitssortern automatisiert werden.

Der entscheidende Vorteil ist der schnelle Kommissioniervorgang. Anstelle von Auftrags-
stapeln kommissioniert Ihr Team Wellen an Einzelpositionen. Die Kommissionierer miissen
nicht darauf achten, zu welchem Auftrag eine SKU gehort, sondern wissen lediglich, dass sie
eine Menge von 50 Artikeln kommissionieren missen, um die aktuell von ihnen bearbeitete
Welle von 100 Auftragen abzufertigen. Sobald sie diese 50 Artikel kommissioniert haben,
mussen sie die Entnahmestelle fir diese Auftragswelle nicht erneut anlaufen.

Die Wellenkommissionierung wird haufig fir Abldufe mit vielen Einzelpositionen eingesetzt,
z.B. im E-Commerce. Auf diese Weise entfallt das Sortieren. Wenn die Artikel im Verpackungs-
und Versandbereich ankommen, werden sie in VVersandkartons gepackt und abgeschickt.

Da die Bediener ausschlieflich mit dem Kommissionieren von Einzelpositionen beschaftigt
sind, l3sst sich die Personalstarke einfach an eine hdhere Nachfrage anpassen.

Bietet die héchste Herausforderungen:
Kommissionier- Erfordert einen
geschwindigkeit und ist @ Konsolidierungsbereich und
ideal fUr Auftrage mit mehr Handgriffe fir die
wenigen Positionen Auftragskonsolidierung

Budget: €€€ Flexibler Personaleinsatz
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Betrachten Sie die folgenden Kommissioniermethoden als Optimierung der von lhnen
gewdhlten Kommissionierstrategie, um Ihre Kommissionierleistung insgesamt noch
weiter zu verbessern.

Bei dieser Methode werden Auftrage zur Steigerung der Produktivitat in der Kommissionierung
zu Stapeln (Batches) zusammengefasst. Fur die Batch-Kommissionierung sind eine Lager-
methode, eine Batch-Station und eine Lagerverwaltungssoftware zur Steuerung erforderlich.
Weitere Informationen zur Batch-Kommissionierung finden Sie in diesem Blog-Artikel.

&

Weitergabe von Auftrdgen an eine andere Zone
oder an Verpackung und Versand

A

Gruppierung mehrerer Auftrage
in kleine Batches

Zur Produktivitatssteigerung sieht das Cross-Picking zwei Arbeitszonen fir die Batch-
Kommissionierung vor. Das Konzept ist simpel: Zwei automatisierte Kommmissionierzonen -
bestehend aus Horizontal Carousel Modules, Vertical Carousel Modules oder Vertical
Lift Modules - stehen sich in zwei Reihen gegeniber. Zwischen den beiden Kommissio-
nierzonen liegt eine Batch-Station mit nebeneinander angeordneten Rollenférderern, Gber
denen sich eine Reihe abwechselnd geneigter Durchlaufregale (auch als Schitten bezeich-
net) befindet. Uber dem Férderband und unterhalb der Schitten verlaufen beidseitig zwei
Reihen mit Auftragsbehdltern - eine fir jede Kommissionierzone. Das gesamte System ist
lichtgesteuert. Weitere Informationen zum Cross-Picking finden Sie in diesem Blog-Artikel.


https://us.blog.kardex-remstar.com/cross-picking-meet-your-need-for-speed
https://us.blog.kardex-remstar.com/batch-picking-order-fulfillment

Es gibt weitere Arbeitshilfen, die Ihre Bestandsgenauigkeit bei diesen Strategien noch
weiter verbessern kdnnen. Zur Erhéhung der Genauigkeit bietet sich die Pick-to-Light-
Technologie an. Uber Lichtleisten mit LED-Leuchten zur Anzeige von Name, Nummer und
Menge des zu kommissionierenden Teils bis hin zu LED-Lichtpointern, die direkt auf den zu
kommissionierenden Artikel in einem Lagersystem zeigen, kann die Pick-to-Light-Technologie
die Genauigkeit auf bis zu 99,9 % erhdhen. Mit einem Barcodescanner kann ein
Kommissionierer dariber hinaus Uberprifen, ob er den richtigen Artikel entnommen hat,
bevor er ihn in einen Behalter gibt und er das Lager verlasst.

Ziehen Sie fUr die Ermittlung der besten Strategie Ihr Auftragsvolumen und Ihre Auftragsgrof3en
heran. Das ist ein verlasslicher Ausgangspunkt. Betrachten Sie anschliefend das Layout
Ihres Gebdudes, um sicherzustellen, dass Sie einzelne Zonen nach Lagertyp, Produktart oder
Kommissionierhdufigkeit festlegen kénnen. In Abhangigkeit von der Gréf3e Ihres Betriebs
[3sst sich die passende Kommissionierstrategie mehr oder weniger einfach bestimmen. Das
beste Preis-Leistungs-Verhdltnis erzielen Sie, wenn Sie lhre Kommissionierstrategie durch
eine der vorgestellten zusatzlichen Methoden optimieren. Vor der Suche nach der richtigen
Losung sollten Sie in jedem Fall zuerst Ihre gesamten Ablaufe analysieren.
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