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ie Bestandteile des Lean Thinking stellen für die 
moderne Produktion substantielle Prinzipien und 

Methoden für die Gestaltung effektiver wie auch gleich-
zeitig effizienter Systeme bereit. Ein unterstützendes 
Element bilden hier die Ansätze der Schlanken Logistik. 
Insbesondere die linienorientierte, variantenreiche 
Großserienproduktion im Automobilbau ist ein wesent-
licher Treiber der Entwicklung. Die permanente Adap-
tion auf mehrstufige Produktionssysteme, wie sie speziell 
im Druckmaschinenbau vorzufinden sind, erscheint da-
bei konsequent und sinnvoll. Der vorliegende Artikel 
stellt dabei wesentliche Voraussetzungen für die erfolg-
reiche Implementierung heraus und beschreibt die je-
weiligen Interdependenzen. Schließlich werden ausge-
wählte Methoden mittels eines kennzahlenbasierten 
Messmodells anhand eines Fallbeispiels aus dem 
Druckmaschinenbau quantitativ bewertet. 

[Schlüsselwörter: Schlanke Logistik, Messmodell, Druckma-
schinenbau] 

he components of Lean Thinking provide substan-
tial principles and methods for modern production 

systems in order to design effective as well as efficient 
schemes. The approaches of Lean Logistics here form a 
supporting element. In particular, the line-oriented, cus-
tomized mass production in the automotive industry is a 
significant driver of this development. The continuous 
adaption to multi-stage production systems, as they  
especially can be found in printing press manufacturing, 
appears to be consistent and sensible. The present paper 
exposes essential basic requirements for the successful 
implementation and describes the relevant interdepend-
encies. Finally, selected methods are evaluated using a 
quantified indicator-based measurement model in a case 
study from the printing press industry.  

[Keywords: Lean Logistics, measurement model, printing press 
manufacturing] 

1 GRUNDLAGEN, MOTIVE UND ZIELSETZUNGEN 

Steigende Kosten, verkürzter time-to-market, hohe 
Variantenvielfalt und gestiegene Qualitätsanforderungen, 
umfassendes Global Sourcing sowie sinkende Produktle-
benszyklen sind die aktuellen Trends im Maschinen- und 
Anlagenbau. Die auf diesem Markt agierenden Unter-
nehmen sind deshalb gezwungen ihre Produktionsstrate-
gie permanent anzupassen und zu hinterfragen, um wett-
bewerbsfähig zu bleiben. Ein bewährter Lösungsansatz, 
um den erhöhten Anforderungen gerecht zu werden, ist 
die Lean-Philosophie. Insbesondere Fließprinzipien haben 
dabei in jüngster Zeit vermehrt Einzug in sonst stark 
durch stationäre Montageformen geprägte Unternehmen 
des Großgeräte- und Anlagenbaus gehalten [Has13], 
[Re12]. Mit Einführung (getakteter) gleitender Montagen 
kommt jedoch der Logistik eine noch höhere Bedeutung 
zu. Materialien werden nicht mehr sortenrein sondern der-
art verdichtet bereitgestellt, dass die Logistik fortan Se-
quenzier-, Portionier- und Warenkorbbildungsprozesse 
zeitgerecht durchführen muss [Klu12].  

In der Automobilindustrie sind derartige An-
forderungen bereits Stand der Technik. In dieser Branche 
entwickelten sich deshalb verschiedene Methoden und 
Werkzeuge, um den erhöhten Anforderungen bei gleich-
zeitiger Unterstützung von Kostenzielen gerecht zu wer-
den. Diese fasst KLUG im „Prinzipienhaus der Schlanken 
Logistik“ zusammen (vgl. Abbildung 1). Ziel der Schlan-
ken Logistik ist es, den (internen) Kunden kostenoptimal, 
pünktlich, qualitativ hochwertig und flexibel zu beliefern. 
Dies gelingt jedoch nur dann, wenn jegliche Verschwen-
dung im Sinne der Lean-Philosophie vermieden wird.  
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Abbildung1. Prinzipienhaus der Schlanken Logistik [Klu10] 

Im Prinzipienhaus sind die jeweiligen Methoden an-
hand der einzelnen Bausteine der logistischen Prozessket-
te kategorisiert. Dabei werden sowohl unternehmensinter-
ne als auch -externe Bereiche berücksichtigt.  

Ziel dieses Artikels ist es darzulegen, inwieweit die 
Methoden der Schlanken Logistik aus der Automobilin-
dustrie auf den Maschinen- und Anlagenbau adaptierbar 
sind und welche quantitativen und qualitativen Effekte bei 
einer Anwendung resultieren. Zu Beginn wird zum allge-
meinen Verständnis umschrieben, inwieweit die Voraus-
setzungen der einzelnen Methoden in Beziehung zueinan-
der stehen (Kapitel 2), bevor diese anschließend den ein-
zelnen Methoden zugeordnet werden (Kapitel 3). Zum 
Abschluss soll in Kapitel 4 ein Messmodell erläutert wer-
den mit dem es möglich ist, die quantitativen Effekte der 
Methoden zu erfassen. An einem Fallbeispiel aus dem 
Druckmaschinenbau werden schließlich erzielbare Ergeb-
nisse für die Bereitstelllogistik dargelegt. 

2 WECHSELWIRKUNGEN DER GRUNDPRINZIPIEN 

SCHLANKER LOGISTIKSTRUKTUREN 

Es existieren acht elementare Grundprinzipien, wel-
che die Voraussetzungen zur Implementierung der ver-
schiedenen Methoden bilden [Klu10],[Gru10],[VDI12]. 

 

Abbildung 2.  Wechselwirkungen der Grundprinzipien schlanker 
Logistikstrukturen 

 

Es wird deutlich, dass die Prinzipien Takt und Fluss 
den Kern schlanker Logistikstrukturen bilden. Aber auch 
diese haben gewisse Voraussetzungen, damit eine Schlan-
ke Logistik nachhaltig und sinnvoll implementiert werden 
kann. Eine flussoptimierte Logistik wird begünstigt durch 
die Einführung des Fließprinzips in der Montage, deren 
Charakteristik eine verstetigte Bewegung der Materialien 
darstellt. Die Taktung der Montage richtet sich am Kun-
denbedarf aus. Diese ist Schrittmacher der logistischen 
Prozesse, d. h. alle Materialflüsse werden mit Hilfe des 
Taktprinzips auf die Bedarfe der Montage abgestimmt. 
Durch die Prinzipien Takt und Fluss erhält die Prozessket-
te einen regelmäßigen und planbaren Charakter, womit 
ein wesentlicher Grundbaustein zur Gestaltung eines ni-
vellierten Produktionssystems gelegt wird.  

Die Kombination aus Takt und Fluss bildet die Vo-
raussetzung einer synchronisierten Logistik [WJ04]. Be-
zogen auf die Logistik bedeutet dies, dass die Materialbe-
reitstellung in der Montage zwingend zur richtigen Zeit in 
der richtigen Menge am richtigen Ort stattzufinden hat. 
Eine Synchronisation wird durch einen stetigen Fluss und 
die Abtaktung überhaupt erst möglich. Sie kann nur funk-
tionieren, wenn alle Prozesse mit Hilfe der Taktung fest 
definierte Anfangszeitpunkte besitzen. Es liegt folglich 
eine wechselseitige Beziehung zwischen den Grundprin-
zipien Takt, Fluss und Synchronisation vor. 

Weiterhin ist aus Abbildung 2 zu entnehmen, dass 
zwischen Takt, Fluss und Standardisierung ebenfalls eine 
starke Beziehung vorliegt. An dieser Stelle wird von Pro-
zessstandards und nicht von Produktstandards gesprochen. 
Darunter wird eine Normierung der Abläufe verstanden, 
um diese skalierbar, generalisiert und für den Mitarbeiter 
schnell erlernbar und routinierbar zu machen. Treten Ab-
weichungen vom definierten Standard auf, so können Feh-
ler sehr leicht erkannt werden. Zielgerichtete Anpassun-
gen der Abläufe können daraufhin zur Fehlerbeseitigung 
bzw. Verschwendungsvermeidung vorgenommen werden. 
Die Einführung standardisierter Abläufe kann somit als 
Grundlage für den Perfektions-Gedanken einer Schlanken 
Logistik verstanden werden. 

Die Standardisierung fördert zudem die Synchronisa-
tion. Sie bildet somit eine hinreichende Bedingung dieses 
Prinzips. Synchronisierte Prozesse können leichter im-
plementiert werden, wenn sie in zeitlicher Hinsicht ohne 
große Schwankungen verlaufen. Prozessstandards sind 
somit eine wesentliche Voraussetzung synchroner Abläu-
fe in Produktion und Logistik [Sch08].  

Das Pull-Prinzip ist eine weitere Voraussetzung für 
die Implementierung einer Schlanken Logistik. Durch 
diese dezentrale Form der Materialsteuerung werden die 
Bestände im Unternehmen auf einem niedrigen Niveau 
gehalten. Damit die Pull-Philosophie jedoch erfolgreich 
praktiziert werden kann, sind stabile, getaktete und syn-
chrone Materialflüsse notwendig, denn stark in Art und 
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Menge schwankende Materialflüsse sind mittels der Pull-
Philosophie nur bedingt steuerbar. Durch einen synchro-
nisierten und somit regelmäßigen Fluss ist sichergestellt, 
dass die Bedarfsinformationen von der Senke zur Quelle 
gelangen. Es darf jedoch nicht angenommen werden, dass 
die Pull- der Push-Steuerung grundsätzlich vorzuziehen 
ist. KLUG legt dar, dass bei Verbrauchsschwankungen von 
± 2 % die Push-Philosophie angewendet werden sollte, da 
bei geringen Änderungen im Bedarfsverlauf von einem 
deterministischen und somit planbaren Prozess ausgegan-
gen werden kann [Klu12a]. Schwankungen im Bereich 
von 2-10 % sollten mittels Pull-Philosophie bewältigt 
werden, Materialien mit größeren Schwankungen wiede-
rum mit Hilfe einer stochastischen Push-Steuerung. Ein 
optimaler Push/Pull-Mix ist folglich der Schlüssel zum 
Erfolg und nicht zuletzt mit der Werthaltigkeit der be-
trachteten Güter abzugleichen. 

Das Integrations-Prinzip ist eine weitere Rahmenbe-
dingung zur erfolgreichen Einführung einer Schlanken 
Logistik. Unter dem Begriff Integration ist eine schnitt-
stellenreduzierte und durchgängige Logistik zu verstehen. 
Diese hat den Vorteil, dass durch die Vermeidung von 
Schnittstellen Wartezeiten und Mehraufwand vermindert 
werden, da jede Schnittstelle mit Abstimmungsprozessen 
und Datenverarbeitung verbunden ist. Die integrativen 
Logistikkonzepte zeichnen sich durch ihre prozessüber-
greifende positive Wirkung aus. Insellösungen sollten 
vermieden werden [Häu02]. Die Pull-Philosophie fördert 
den integrativen Gedanken durch ihren dezentralen Cha-
rakter und die Vernetzung der einzelnen Prozesse unterei-
nander. Sie ist aber keine notwendige Voraussetzung für 
die Integration. Die Forderung einer flussorientierten Lo-
gistik gilt ebenso für den Integrationsgedanken. Durch die 
fortlaufende Bewegung der Materialien fallen Warte- und 
Liegezeiten gering aus.  

Die Stabilität ist ein zentrales Grundprinzip zur Im-
plementierung einer Schlanken Logistik welche durch 
Takt, Fluss und Standardisierung ermöglicht wird. Stabile 
Prozesse verhelfen zu einer besseren Planbarkeit der Ka-
pazitäten und bewirken simultan eine geringere Störanfäl-
ligkeit [Klu10]. Eine vorab definierte Taktung induziert 
stabile Bedarfe verschiedener Materialien. Durch diese 
Regelmäßigkeit entsteht die geforderte Stabilität. Aber 
auch in umgekehrter Weise besteht eine Beziehung zwi-
schen den Prinzipien. Stabile Prozesse begünstigen eine 
Taktung, da unzuverlässige Prozesse die Einhaltung der 
Taktung erschweren oder vollständig verhindern würden. 
Die Standardisierung begünstigt die Stabilität, da durch 
normierte Handlungen selten Schwankungen bzw. uner-
wartete Änderungen im Ablauf auftreten.  

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass nur eine 
Berücksichtigung aller Prinzipien zu einer Verschlankung 
der Logistik führen kann. Wird zum Beispiel der Pull-
Philosophie keine Beachtung zugetragen, so zieht dies er-
höhte Steuerungs- und Überwachungsvorgänge sowie er-

höhte Bestände nach sich. Die Implementierung und Er-
haltung einer ganzheitlich Schlanken Logistik wäre dann 
nur sehr schwer durchzuführen. 

3 VORAUSSETZUNG DER IMPLEMENTIERBARKEIT 

Bevor mit der Implementierung der verschiedenen 
Methoden begonnen werden kann, muss vorab geklärt 
werden, welche Voraussetzungen diese besitzen. An die-
ser Stelle soll der Vorgang exemplarisch für einen Bereich 
aus dem Prinzipienhaus der Schlanken Logistik (vgl. Ab-
bildung 1) erfolgen. Dabei wird der interne Umschlag 
ausgewählt, da sich hier die größten Verbesserungspoten-
tiale vermuten lassen. In Abbildung 3 sind die Vorausset-
zungen für diesen Bereich den einzelnen Methoden ge-
genübergestellt. Dabei handelt es sich um 
allgemeingültige Voraussetzungen, d.h. diese gelten un-
abhängig von der gewählten Branche. 

 

Abbildung 3.  Voraussetzungen der Methoden des internen Um-
schlags 

So ist beispielsweise für einen montagenahen Super-
markt ein synchronisierter Umschlag elementar, damit ein 
Bestandsaufbau in der Montagezone vermieden wird. Wie 
in Kapitel 2 bereits dargelegt, sind die Prinzipien Takt und 
Fluss Voraussetzung der Synchronisation. Bezüglich des 
Pull-Prinzips ist für den Supermarkt die folgende Aussage 
zu treffen. Die Nachschubversorgung des Supermarkts er-
folgt gemäß Definition stets pull-gesteuert [Sch09a]. Die 
Entnahme aus dem Supermarkt heraus richtet sich jedoch 
nach dem jeweiligen Anwendungsfall. Werden dort bei-
spielsweise Warenkörbe auf der Basis von (Takt-)Ter-
minen gebildet, so stellt dies eine bedarfsorientierte Ent-
nahme statt, bei welcher an dieser Stelle das Push-Prinzip 
zur Geltung kommt. Ein Supermarkt kann folglich eine 
Schnittstelle zweier Steuerungsprinzipien darstellen. Des 
Weiteren sind im Supermarkt standardisierte Vorgänge 
nötig, um einen reibungslosen Ablauf der Versorgung si-
cherstellen zu können. Dazu zählt auch die Definition der 
zu absolvierenden Arbeitsschritte bei spontanen Abrufen 
oder das Handling von Material, welches fehlerhaft oder 
nicht vorrätig ist. 

Die Stabilität ist nur als hinreichende Bedingung für 
den Supermarkt zu sehen. Da für eine völlige Stabilität die 
Prinzipien Takt, Fluss und Standard notwendig sind, ist 
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sie abhängig vom Entnahmevorgang. Erfolgt dieser push-
orientiert, so kann keine vollkommene Stabilität im Sinne 
einer Störungsresistenz gewährleistet werden.  

In einem weiteren Schritt ist zu prüfen, inwieweit die 
identifizierten Voraussetzungen im Unternehmen bereits 
umgesetzt werden oder umsetzbar sind. Um schließlich zu 
einer Methodenauswahl zu gelangen, erfolgt ein Abgleich 
der derzeitigen Situation im Unternehmen mit den allge-
meingültigen Voraussetzungen. Im Fallbeispiel konnten 
dabei für den Bereich „Interner Umschlag“ die folgenden 
Schlussfolgerungen gezogen werden: In Montageberei-
chen, in denen bereits nach dem Fließprinzip montiert 
wird, sind die Methoden bandnaher Supermarkt, Logistik 
der kurzen Wege und visuelle Bestandskontrollen imple-
mentierbar. In Bereichen der Standplatzmontage ist eine 
Versorgung mittels Supermarkt hingegen nicht sinnvoll, 
da keine Taktung vorhanden ist. Die verbauortnahe Anlie-
ferung über einen dezentralen Wareneingang oder das 
Warehouses-on-Wheels-Konzept kommt aufgrund der 
oftmals vorherrschenden Unhandlichkeit der Materialien 
sowie der örtlichen Gegebenheiten für den Druckmaschi-
nenbau in der Regel weder für die Fließ- noch für die 
Standplatzmontage in Betracht. 

4 EVALUIERUNG AUSGEWÄHLTER METHODEN 

DURCH EIN MESSMODELL 

4.1 HERAUSFORDERUNGEN MEHRSTUFIGER 

PRODUKTIONSSYSTEME 

Bevor die in Kapitel 3 ausgewählten Methoden durch 
ein Messmodell quantitativ bewertet werden, ist es not-
wendig auf die Strukturen und Besonderheiten der vor-
herrschenden mehrstufigen Produktionssysteme im Ma-
schinen- und Anlagenbau einzugehen. Dies soll mit Hilfe 
eines Fallbeispiels aus dem Druckmaschinenbau gesche-
hen, dessen Struktur in Abbildung 4 schematisch darge-
stellt ist. Daraus ist zu entnehmen, dass die Materialver-
sorgung vor mehreren Herausforderungen steht. Zum 
einen existieren innerhalb des Produktionssystems ver-
schiedene Montageprinzipien, welche unterschiedlich ver-
sorgt werden müssen. Während bei der Taktstraßen- und 
Fließmontage die Bedarfe aufgrund des Perlenkettenprin-
zips terminlich festgelegt sind, wird die Baustellenmonta-
ge auf (spontanen) Abruf versorgt. 

 

Abbildung 4.  Mehrstufiges Produktionssystem im Druckma-
schinenbau 

Zum anderen erfolgt die Einzelplatzmontage auf-
tragsneutral, wohingegen die Fließ- und Taktstraßen-
montage auftragsbezogen durchgeführt wird. So kommt 
es zu einem Bestandsaufbau zwischen den jeweiligen 
Schnittstellen des Produktionssystems. 

Des Weiteren kann festgehalten werden, dass die ein-
zelnen Produktionsstufen verschiedene Durchsatzraten 
besitzen, sodass der Schrittmacher der logistischen Pro-
zesse nur sehr schwer definiert werden kann. 

4.2 EVALUIERUNG MITTELS MESSMODELL 

In Kapitel 3 wurden verschiedene Methoden mit Re-
levanz für den Maschinen- und Anlagenbau bereits aus-
gewählt. Anhand des erläuterten Produktionssystems aus 
dem Druckmaschinenbau sollen nun quantitative Effekte 
einzelner Methoden verdeutlicht werden. Dazu wird sich 
eines vorab konzipierten Messmodells auf Basis von 
Kennzahlen bedient. Dessen Ziel ist es die Logistikleis-
tung im Unternehmen objektiv zu bewerten. Bei dem 
Messmodell handelt es sich um eine ex-ante-Bewertung 
aus operativer Sichtweise. 

GÖPFERT definiert drei Messebenen der Logistikleis-
tung. Der ergebnisbezogene Bereich beschreibt die Lo-
gistikleistung als vollzogene Raum- und Zeitüberwin-
dung, während sich die prozessbezogene Ebene mit der 
detaillierten Prozessausführung beschäftigt. Die faktorbe-
zogene Ebene richtet den Fokus auf die Sicherung der lo-
gistischen Leistungsbereitschaft [Göp05]. Die ausgewähl-
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ten Kennzahlen der Ebenen bezogen auf das Fallbeispiel 
sind in Abbildung 5 dargestellt. Die Aufnahme der aktuel-
len Prozesse und deren Bewertung erfolgt mit Hilfe der 
Wertstrommethode [RS09]. 

 

Abbildung 5. Messmodell 

Das Messmodell im Fallbeispiel beschäftigt sich mit 
den zeitlichen und kapazitiven Aspekten der logistischen 
Abläufe. Deshalb ist eine wichtige Kennzahl im Prozess 
der Zwischenlagerung und der Kommissionierung der 
Zeitnutzungsgrad (ZNG) des Mitarbeiters [Bru08]. Er ist 
von Bedeutung für die Logistikleistung, weil er angibt, 
wie wertschöpfend ein Prozessschritt gestaltet ist. Ermit-
telt wird er anhand eines Verhältnisses zwischen allen 
Zeiten produktiver Tätigkeiten des Prozesses und der Ge-
samtzeit (inkl. Zeitanteil von verschwenderischen Tätig-
keiten).  ZNG	ሾ%ሿൌ 	 Produktivzeiten	ሾminሿProduktivzeiten	ሾminሿ ൅ Nebenzeiten	ሾminሿ x100 

Die Produktivzeit resultiert aus den Zeiten der dem 
jeweiligen Vorgang nutzbringenden Tätigkeiten in der 
Zwischenlagerung, z. B. Ein- oder Auslagerungsvor-
gänge. Folglich sind Arbeitsnebenzeiten solche, welche 
nicht der logistischen Wertschöpfung dienen und somit 
Verschwendung darstellen. Dabei kann unterschieden 
werden in notwendige und vermeidbare Nebenzeiten. Je 
höher der Zeitnutzungsgrad der Arbeitszeit ist, desto pro-
duktiver ist der Mitarbeiter. Im Rahmen des Fallbeispiels 
soll der Zeitnutzungsgrad folglich gesteigert werden. 

Außerdem wird der Servicegrad in den Kennzahlen-
katalog aufgenommen, da er eine wichtige Kennzahl im 
qualitativen Bereich darstellt. Der Servicegrad beantwor-
tet die Frage, welcher Prozentsatz abgerufener Materialien 
rechtzeitig für die Abholung des innerbetrieblichen 
Transports ausgelagert wurde.  

SG	ሾ%ሿ ൌ Ausgeführte	Transporte	ሾnሿAngeforderte	Transporte	ሾnሿ 	x	100 

Ein hoher Servicegrad lässt zwei Rückschlüsse zu. 
Zum einen kann es bedeuten, dass die Mitarbeiter im La-
gerbereich wenig ausgelastet sind und somit einen hohen 
Anteil der angeforderten Einsätze bewerkstelligen kön-
nen. Zum anderen kann es natürlich auch bedeuten, dass 
die Prozesse im Lager gut organisiert sind und das ange-

forderte Pensum zu keiner Überlastung der Mitarbeiter 
führt. Ein hoher Servicegrad ist deshalb anzustreben 
[DSV97], [Sch09b].  

Des Weiteren ist die Kommissionierzeit je Auftrag 
von Bedeutung. Sie gibt die Dauer bis zum Abschluss ei-
nes Auftrages an. Je schneller ein Vorgang von einem 
Mitarbeiter abgeschlossen wird, desto mehr kann er in-
nerhalb seiner Schicht abarbeiten.  ᴓ	KommissionierzeitAuftrag ሾminሿൌ 	ᴓ	EntnahmenAuftrag ∗ 	 Zeit	ሾminሿEntnahme 

Außerdem ist es interessant, den Leistungsverlauf zu 
betrachten. Wie viele Picks pro Periode kann ein Mitar-
beiter leisten? Dies ist eine Kennzahl, welche in regelmä-
ßigen Abständen gemessen werden sollte, um einen Leis-
tungsverlauf des Mitarbeiters dokumentieren zu können. 
So kann für jede Form der Bereitstellung ein Soll-Wert 
festgelegt werden, den ein Mitarbeiter erreichen muss, 
damit die Montage komplett und pünktlich versorgt wer-
den kann. Diese kann später z. B. als Grundlage im Rah-
men der Gruppenarbeit dienen. Die letzte Kennzahl der 
prozessbezogenen Ebene ist die Anzahl der Kommissio-
nierfehler in einem bestimmten Betrachtungszeitraum. Ein 
Ziel der Analyse des Kommissioniervorganges ist es, den 
Prozess sicherer zu gestalten, sodass Kommissionierfehler 
seltener bis gar nicht mehr auftreten. 

Die zentrale Kennzahl der Wertstrommethode ist die 
Durchlaufzeit (DLZ). Sie beschreibt im Rahmen der Fall-
studie den Zeitraum des Materialflusses, um das Material 
von der Kommissionierung bis zur Bereitstellung der Tei-
le in der Montage durchzuführen. Deshalb soll in dieser 
Arbeit immer von einer logistischen Durchlaufzeit  
(DLZlog) gesprochen werden, um Verwechslungen mit der 
eigentlichen produktionstheoretischen Definition dieser 
Messgröße zu vermeiden.  DLZ୪୭୥ሾminሿ ൌ෍LZ ൅෍BZ ൅෍TZ 

Sie ist deshalb ein gutes Maß zur Bewertung der Lo-
gistikleistung, weil sie sowohl die Effizienz in der Leis-
tungserstellung als auch die Effektivität bei der Leis-
tungsverwertung beeinflusst. Sie setzt sich aus den 
Komponenten Liegezeit (LZ), Bearbeitungszeit (BZ) und 
Transportzeit (TZ) zusammen [DS11].  

Die faktorbezogene Leistungsmessebene ist durch 
Verhältniskennzahlen charakterisiert, da sie sich mit Aus-
lastungen und Kapazitäten der Prozesse und Flüsse ausei-
nandersetzt [Göp05]. Die Mitarbeiterauslastung ist eine 
Kennzahl, welche für die einzelnen Prozesse ermittelt 
wird. Mit dem Ziel der Steigerung der Logistikleistung ist 
es mit Hilfe dieser Kennzahl ersichtlich, ob andere Mitar-
beiter (MA) noch Kapazitäten zur Verfügung haben, und 
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eine Umverteilung der Aufgaben stattfinden kann. Dieser 
Messwert ist sowohl für die Mitarbeiter des Zwischenla-
gers als auch für die Arbeitskräfte der Kommissionierung 
relevant.  

MA െ Auslastung	ሾ%ሿ ൌ 	 ∑AZ	ሾminሿDauer	Schicht	ሾminሿ 	x	100 

An dieser Stelle soll beispielhaft aufgezeigt werden, 
welche Effekte die Einführung eines Supermarkt-
Konzeptes für die Lagerung auftragsneutraler Baugruppen 
im Beispielunternehmen erzeugt.  

Im Rahmen der Wertstromanalyse wurde festgestellt, 
dass bezüglich dieser Produktfamilie derzeit eine hohe 
Transportleistung und ein doppeltes Materialhandling 
stattfindet. Wird ein Los Baugruppen in der Produktions-
halle montiert, so müssen deren Einzelteile zuerst im Lo-
gistikbereich kommissioniert werden, ehe sie nach der 
Montage wieder zurück ins Logistikzentrum (Zentralla-
ger) transportiert werden bis ein konkreter Kundenbedarf 
besteht. Erst dann werden die Baugruppen erneut kom-
missioniert und in die Montagehalle befördert, um in ein 
übergeordnetes Aggregat einzugehen (vgl. Abbildung 4). 
Die Einführung eines bandnahen Supermarktes als dezent-
raler Warenverteilknoten nach der auftragsneutralen Mon-
tage der Baugruppen erscheint damit konsequent und 
sinnvoll. Nach quantitativer Analyse konnte festgestellt 
werden, dass sowohl im Bereich der Zwischenlagerung 
als auch im Kommissionierprozess die Mitarbeiterauslas-
tung (MA-Auslastung) um 26 % gesenkt werden konnte. 
Eng damit verbunden ist folglich auch eine Reduzierung 
der logistischen Durchlaufzeit (DLZlog) um 10 %.  

Dem gegenüber stehen spezifische Aufwendungen 
im Supermarkt. Dort sollte eine bedarfsbezogene Kom-
missionierung stattfinden, um die einzelnen Baugruppen 
den jeweiligen Kundenbedarfen richtig zuzuordnen (vgl.  
Abbildung 6). 

Abbildung 6. Supermarkt-Konzept im Fallbeispiel 

Werden die nötigen zeitlichen (Mehr-) 
Aufwendungen im Supermarkt den derzeitigen Abläufen 
im Logistikzentrum gegenübergestellt, so kann festgestellt 

werden, dass durch die Einführung des Supermarktes 46% 
der Aufwendungen je Tag eingespart werden können. 
Dieser Effekt ist damit zu begründen, dass die Transporte 
der Baugruppen von der Montage zurück ins Logistik-
zentrum als auch von dort an die Taktstraße entfallen, da 
der Supermarkt auf direktem Weg zwischen Montageort 
und Taktstraße platziert wurde. Der Kommissionierauf-
wand hingegen ist gleichbleibend. Es wird davon ausge-
gangen, dass eine Entnahme im bandnahen Supermarkt 
genauso viel Zeit wie im Logistikzentrum in Anspruch 
nimmt. Jedoch werden die Materialien im Supermarkt so-
fort auf das zur Bereitstellung ausgewählte Ladehilfsmit-
tel kommissioniert. Dies ist bisher im Logistikzentrum 
aufgrund layoutbedingter Schwierigkeiten nicht möglich, 
weshalb nach der Kommissionierung ein Umpackvorgang 
vorgenommen werden muss. Dieser entfällt ebenfalls mit 
Einführung des Supermarktes. 

Bei der Konzipierung des Supermarkt-Konzeptes 
muss jedoch vorab überprüft werden, ob die allgemeinen 
Voraussetzungen zur Implementierung im Fallbeispiel 
gegeben sind (vgl. Abbildung 3). Deshalb wurde unter 
anderem überprüft, ob die Bedarfe der Baugruppen stetig 
sind, damit der Supermarkt über eine Kanbansteuerung 
versorgt werden kann. Die Durchführung einer XYZ-
Analyse ergab, dass der Großteil der Materialien (ca. 
80%) X-Teile und somit kanbanfähig sind. Nur ein kleiner 
Teil der Baugruppen (15%) ist durch Y-Teile charakteri-
siert. Für diese wird empfohlen eine Disposition mittels 
Monatsprogrammen durchzuführen. Die identifizierten Z-
Teile (5%) sollten auftragsbezogen montiert und nicht im 
Supermarkt zwischengelagert werden.  

Die Betrachtung der einzelnen Arbeitsschritte in den 
Prozessen Kommissionierung und Zwischenlagerung hin-
sichtlich verschwenderischer Tätigkeiten ergab nach Eli-
minierung dieser eine Steigerung der Zeitnutzungsgrade, 
sowie eine Verringerung der benötigten Zeit je Kommis-
sionierauftrag. 

5 ZUSAMMENFASSUNG 

Im ersten Teil des Artikels wurden die Grundlagen 
der Schlanken Logistik aus der Automobilindustrie kurz 
vorgestellt. Kapitel 2 erläuterte die Wechselwirkungen der 
allgemeinen Voraussetzungen der Schlanken Logistik. 
Dabei konnte festgestellt werden, dass nur ein Zu-
sammenspiel aller Grundprinzipien der Schlanken Lo-
gistik zu einem nachhaltigen Erfolg führen kann. Kapitel 
3 setzte sich anschließend mit den spezifischen Voraus-
setzungen einzelner Methoden ausgewählter Bereiche 
auseinander. Es erfolgte eine Methodenauswahl anhand 
eines Fallbeispiels im Druckmaschinenbau. Mit Hilfe ei-
nes zuvor kurz vorgestellten Messmodells konnte in Kapi-
tel 4 gezeigt werden, dass durch die Anwendung der aus-
gewählten Methoden im Unternehmen positive Effekte 
erzielt werden können. Eine Adaption der Methoden der 
Schlanken Logistik aus dem Automobilbau ist deshalb er-
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strebenswert, fallspezifisch jedoch zu evaluieren. Dabei 
müssen die Wechselwirkungen der verschiedenen Vo-
raussetzungen der Methoden Beachtung finden. 
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