
Reibungslose Abläufe sparen Zeit, Geld, Ner-
ven, steigern die Produktivität und sichern 
Wettbewerbsvorteile. Eine gut aufgestellte In-
tralogistik ist daher für alle Unternehmen wich-
tig, die Material einkaufen, produzieren, halbfer-
tige oder fertige Produkte einlagern und diese 
anschließend versenden. Die dafür notwen-
dige, produktionsnahe Logistik gehört zwar 
nicht zum Kern eines Manufacturing Execution 
Systems (MES), in der Praxis sind jedoch die 
Grenzen fließend. MES-Installationen, die zu-
mindest Teile der internen Logistik überneh-
men, können durchaus sinnvoll sein. Je nach 
Anwendung sind als Ergänzung oder Alterna-
tive aber auch Warehouse Managementsyste-
me, ERP-Systeme oder Mischformen, die sich 
die Arbeit teilen, die richtige Wahl. Um die pas-
sende Lösung für das eigene Unternehmen zu 

finden, müssen daher zunächst die individu-
ellen Prozesse genau analysiert werden. Das 
kann durchaus zu einer Herausforderung wer-
den. Externe Spezialisten, die herstellerunab-
hängig beraten, bieten in diesem Fall wertvolle 
Unterstützung.

Abhängig von der Unternehmensstruktur 
hat die Intralogistik viele Aufgaben zu bewälti-
gen, die vor allem im Bereich der Prozesspla-
nung und Optimierung liegen. Wie sich diese 
Schlagworte mit Leben füllen lassen, hängt 
entscheidend von der Anwendung ab. Dabei 
können viele Aspekte wichtig sein. Dazu gehö-
ren die geforderten und realisierbaren Funkti-
onalitäten, der erreichbare Automatisierungs-
grad sowie die Zeit und die Ressourcen, die 
für die Umsetzung zur Verfügung stehen. 
Gleichzeitig gilt es zu berücksichtigen, welche 

Systeme bereits vorhanden sind, ob und wie 
sich Schnittstellen zwischen diesen realisieren 
lassen und wie robust bzw. ausfallsicher die 
gewählte Lösung sein muss. Investitions- und 
Betriebskosten spielen ebenfalls eine Rolle. 
Und last but not least gilt es Ergonomie und 
Erweiterbarkeit im Auge zu behalten.

Viele Faktoren beeinflussen  
das Systemdesign
Ein wichtiger Faktor, der einen entscheiden-
den Einfluss auf das Systemdesign hat, ist die 
kleinste Granulierung der Bestände, die be-
nötigt wird. Das kann eine Charge sein, eine 
Subcharge oder ein einzelnes Gebinde. Dies 
ist von der Branche, den dort geltenden Rah-
menbedingungen und den projektspezifi-
schen Anforderungen bzw. von den geplanten 
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MES und die Intralogistik
Prozesse analysieren und erfolgreich umsetzen
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Abb. 1: Abhängig von der Unterneh­
mensstruktur hat die Intralogistik 
viele Aufgaben zu bewältigen, die 
vor allem im Bereich der Prozess­
planung und -optimierung liegen. 
Wie sich diese Schlagworte mit 
Leben füllen lassen, hängt ent­
scheidend von der Anwendung ab. 
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Geschäftsprozessen abhängig. Rahmenbedin-
gungen können bspw. ein notwendiger Kühl-
kettennachweis sein oder erhöhte Anforderun-
gen hinsichtlich der Materialbilanzen (z. B. bei 
Betäubungsmitteln). Kann das ERP-System 
diese Faktoren nicht abbilden, ist oft ein sepa-
rates Lagerverwaltungssystem (LVS) oder ein 
MES sinnvoll. In diesem Fall sind dann z. B. die 
Bestände dem ERP bekannt, aber nicht die De-
tails wie Stellplatz im Lager, Menge pro Gebin-
de oder Bewegungshistorie.

Soll-Geschäftsprozesse
Um hier die richtige Entscheidung zu treffen und 
Fehler zu vermeiden ist es hilfreich, die Soll-Ge-
schäftsprozesse zunächst grob zu beschrei-
ben und daraus die Anforderungen abzuleiten. 
Dazu gehören bspw. die Versorgungsaufträ-
ge. Hier geht es darum, das richtige Material 

in der richtigen Menge und Qualität zum richti-
gen Zeitpunkt an den jeweiligen Arbeitsplatz zu 
bringen. Dabei gilt es weitere Details zu berück-
sichtigen, also bspw. wie viel Pufferkapazität 
am Arbeitsplatz vorhanden ist, ob Teilmengen 
umgepackt werden müssen, und natürlich ist 
die Frage zu klären, wo das Material überhaupt 
herkommt. Je nach Lagerstrategie müssen die 
Transportaufträge entsprechend definiert wer-
den, z. B. für Regalbediengeräte, Palettenför-
deranlagen, Hebevorrichtungen oder bemann-
te Stapler.

Ist das notwendige Material im Pufferbe-
reich am Arbeitsplatz angekommen, sollte es 
geprüft werden. Festgestellte Mängel können 
so rechtzeitig durch Nachbestellungen korri-
giert werden und haben dann im Idealfall kei-
nen negativen Einfluss auf den Wirkungsgrad 
(OEE) der verarbeitenden Arbeitsplätze oder 

der Produktionslinie. Oft ist auch eine soge-
nannte Line Clearance notwendig, um sicher-
zustellen, dass kein Material, das nicht zum 
aktuellen Auftrag gehört, am Arbeitsplatz oder 
der Linie vorhanden ist. Etwa in der Pharma
industrie ist dieser Punkt so wichtig, dass er 
explizit geprüft und dokumentiert werden 
muss. Anschließend wird das initial benötigte 
Material an die Linie gebracht. Dieser Schritt 
kann ebenso wie die Prüfung mehr oder weni-
ger automatisiert ablaufen. Selbstverständlich 
gibt es in der Regel für alle Materialien vorab 
definierte Stellplätze. Ob die Lieferung korrekt 
ist, lässt sich z. B. durch eine Barcode-Identifi-
kation mit Prüfungen sicherstellen.

Nachschub ordern, Ware ausliefern
Während der Auftragsabarbeitung können be-
stimmte Materialien zur Neige gehen. Damit 
es nicht zu Stillständen kommt, muss Materi-
al aus dem Pufferlager rechtzeitig an die Linie 
gebracht werden. Stellplätze, die im Pufferla-
ger frei werden, werden wieder aufgefüllt, wenn 
mehr Material benötigt wird. Dies geschieht in 
der Regel durch automatische Auslösung von 
Transportaufträgen für bereits zur Verfügung 
gestelltes Material. Parallel zum Materialver-
brauch entstehen neue Halbfertig- oder Fertig-
produkte. Diese werden oftmals palettiert und, 
sobald eine Palette voll ist, über einen Trans-
portauftrag zum nächsten Ziel transportiert. 
Dieser Schritt lässt sich ebenfalls automatisie-
ren. Das folgende Ziel kann dann entweder ein 
weiterer Arbeitsplatz oder ein Lager sein.
Sobald der Auftrag beendet wird – hierbei 
kann es durchaus flexible Grenzen geben, die 

Abb. 2: Übersicht über die Material- 
versorgung von Arbeitsplätzen.  ▶
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◀ Abb. 3: Je nach Lagerstrategie müssen die 
Transportaufträge entsprechend definiert werden, 
z. B. für Regalbediengeräte, Palettenförderanlagen, 
Hebevorrichtungen oder bemannte Stapler. 
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im Detail zu spezifizieren sind – ist spätestens 
die weitere Anlieferung von Material zu been-
den. Der letzte Ladungsträger mit dem Output 
ist oftmals eine Anbruchpalette. Auch diese 
muss abtransportiert werden. Den Trigger dazu 
liefert dazu in der Regel der Operator am Ar-
beitsplatz oder der Produktionslinie, denn jetzt 
ist der späteste Zeitpunkt, um gegebenenfalls 
noch Muster für eine Überprüfung zu ziehen. 
Spätestens danach werden das Palettenetikett 
gedruckt, die Beladungsmenge vermerkt und 
die Mengenabrechnung durchgeführt. Zum 
Schluss wird die letzte Palette durch einen 
Transportauftrag abtransportiert. Die genauen 

Abläufe und insbesondere die Reihenfolge hän-
gen wieder von den jeweiligen Rahmenbedin-
gungen ab. Ist die Ware kühlpflichtig, transpor-
tiert man tendenziell früher ab; hat das Gebinde 
einen relativ hohen Wert, wird man möglicher-
weise die vollständige Line Clearance-Durch-
führung abwarten, um zu verhindern, dass ein 
einzelnes Gebinde auf einer Palette transpor-
tiert werden muss und man dadurch zwei An-
bruchpaletten hat.

Welche Lösung passt?
Alle der beschriebenen Abläufe können mehr 
oder weniger gut von Lagerverwaltungssyste-
men oder MES abgedeckt werden. Wenn diese 
Anforderungen durch ein MES gut erfüllt wer-
den können, kann es besser sein, auf ein sepa-
rates Lagerverwaltungssystem (LVS) zu verzich-
ten. Man spart Schnittstellen, Systembetreuer 
und muss sich nur mit einem System ausein-
andersetzen. Sind die Anforderungen durch ein 
MES nicht gut abdeckbar, kann es praxisge-
rechter sein, ein dediziertes LVS zu realisieren. 
Ist ein MES lediglich in einem Betriebsteil vor-
handen und das LVS breiter verfügbar, spricht 
das ebenfalls für ein separates LVS.

Es gibt also keine Generallösung, die sich 
für alle Branchen und Anwendungen eignet, 
und die richtige Entscheidung zu treffen ist 

nicht unbedingt leicht. Am effektivsten und 
schnellsten lassen sich die Anforderungen 
deshalb mit kompetenter Unterstützung be-
wältigen. Process Automation Solutions bspw. 
kann hierfür jahrelange Erfahrung in den unter-
schiedlichsten Branchen nutzen. Die Spezialis-
ten verstehen die Anwenderprozesse, analysie-
ren die vorhandenen Strukturen und Systeme 
und beraten herstellerunabhängig. In enger Zu-
sammenarbeit mit den Anwendern entstehen 
so passgenaue Lösungen für eine effektive In
tralogistik, welche die Prozess- sowie Produkt-
qualität verbessern, die Wirtschaftlichkeit erhö-
hen und Wettbewerbsvorteile sichern.
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Retrofit für Dosieranlagen
Das Retrofit-Angebot von Scharf automation umfasst 
Umbau, Service und Wartung für ältere Misch- und 
Dosierungsanlagen zum Dichtungsschäumen, Kle-
ben und Vergießen der kunststoffverarbeitenden 
Industrie.  Dabei dreht es sich vor allem um eine 
digitale Erneuerung der Steuerung und des Schalt-
schrankes, wodurch sich eine unnötige und teure 
Auswechslung bzw. ein Neukauf vermeiden und sich 
Geld sparen lässt. Dabei kann die Lebensdauer der 
Anlagen um Jahrzehnte verlängert werden. Ein Re-
trofitumbau ist erstaunlich „grün“. Mittels des steu-
erungstechnischen Umbaus lässt sich die Maschine 

unter Beibehalten der Funktionalität auf den heu-
tigen Technikstandard aktualisieren. Einhergehend 
mit der Nutzung der neuen Technologien sind damit 
Effizienz- und Qualitätssteigerungen möglich und die 
Anlagen können bei Bedarf leicht in digitalisierte In-
dustrie 4.0-Prozesse integriert werden.

Kosteneffiziente Coater-Baureihe
Mit der LC light series präsentiert Lödige Process 
Technology eine komplett neue Baureihe. Diese 
zeichnet sich durch ihre standardisierte Bauweise 
aus. Den geringeren Aufwand für Konstruktion, En-
gineering und Programmierung – gegenüber einer 
Customized-Lösung – gibt Lödige in Form eines um 
etwa 40 % reduzierten Preises an seine Kunden wei-
ter. Als weiterer Vorteil sind die Lieferzeiten für die 
Baureihe LC light series im Vergleich zu einer indivi-
duell konstruierten Sondermaschine spürbar kürzer. 
Sie sind in drei Größen verfügbar und auf einen klar 
definierten Funktionsumfang ausgelegt: Sie sind für 
alle Standard-Filmcoatingprozesse einsetzbar, d. h. 
sowohl für wässrige als auch für organische. Die 

rundum isolierten Coater erlauben dabei eine voll-
automatische Produktion inkl. Rezepturverwaltung. 
Die Flüssigkeitszugabe erfolgt mit einem Mani-
fold-System. Die Sprühraten werden über einen 

Massendurchflussmesser ermittelt. Der Düsarm, 
das technologische Herzstück des Coaters, wird vom 
deutschen Spezialhersteller Düsen-Schlick zugelie-
fert. Er ist schwenkbar, was den Zugang zur Trommel 
erleichtert und das Befüllen und Entleeren beschleu-
nigt. Zudem sind die Maschinen standardmäßig mit 
einem WIP-System ausgestattet. Weitere Optionen 
sind auf einzelne Module der Lufttechnik, Atex-Aus-
führung und Qualifizierungsdokumentation begrenzt.

Kontakt
Scharf atuomation gmbh
Tel.: +43 2841 8440 0
info@scharf-automation.at · www.scharf-automation.at

Kontakt
Gebr. Lödige Maschinenbau GmbH, Paderborn 
Torsten Meinel-Dirumdam · Tel.: +49-5251-309-0
meinel-dirumdam@loedige.de · www.loedige.de

CITplus  5 · 2021 | 29

Mechanische Verfahren | Schüttguttechnik | Logistik



