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Um das langfristige Absatzwachstum mit einer überproportionalen Steigerungsrate im 
Bereich der Körperpflege abzusichern, muss ein neuer Produktionsstandort aufgebaut 
werden. Die daraus resultierenden Anforderungen an den Herstellungs- und Logistikbereich 
für mittlere und große Herstellungschargen machen eine Neuausrichtung des bestehenden 
Produktionsprinzipes zwingend erforderlich. Lange Wege, externe Lager, ineffiziente 
Materialflüsse zum Teil über Stockwerke hinweg, prägen die bisherige Produktion. Im 
Rahmen einer Masterplanung sollte ein zukunftsweisender Standortentwicklungsplan mit 
optimalen Betriebs- und Prozessstrukturen entwickelt werden. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Abbildung: SOLL-Wertstromanalyse 

 

Vorgehensweise 

 

 Optimierung und Neugestaltung der 

Wertschöpfungskette anhand der 

Wertstromanalyse 2006-2016 

 Erstellung eines idealen Prozess- und 

Flächenlayouts durch innovative Prozessgestaltung 

mit kapazitiver Auslegung für Produktion, Logistik, 

Verwaltung und Nebenbetrieben 

 Erstellung eines Generalbebauungsplanes mit 

Abbildung des Ideallayouts unter Einbeziehung von 

Verkehrswegen, Parkierungs- und 

Grünflächenkonzepts 

 Investitions- und Machbarkeitsabschätzung 

 Effiziente Projektsteuerung durch Einbindung der 

Projektbeteiligten in Form von Workshops 

Ergebnisse 

 

 Reduzierung der Durchlaufzeiten um 50% 

 Erhöhung der Produktivität um 20% 

 Optimierung der Bestände um 40% 

 Dimensionierung materialflusstechnischer 

Einrichtungen und Aufbau sicherer 

Versorgungsprozesse 

 Optimierung der Abläufe unter Betrachtung der 

ganzheitlichen Wertschöpfungskette 

 Erweiterungsfähigkeit der Fabrik für ein 

zusätzliches Wachstum bzw. zukünftige 

Marktanforderungen / Strategien („atmende Fabrik“)  

 

Projektstand März 2008 

Umsetzungsphase mit Einholung der erforderlichen Gutachten, 

Vorgespräche und Vereinbarung mit der Stadt sowie der 

Weiterentwicklung des Gebäudeprojektes hinsichtlich der 

optimalen landschaftlichen Einbettung in eine integrale 

ökologische Konzeption 

 

 
 
Fragen zum Thema "Standortentwicklungsplanung“  
richten  Sie bitte an  
Mail:     info@tzlog.eu 
Internet: www.tzlog.eu 
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Legende

MF-Station mit

wertschöpfendem Charakter /

Bereitstellung, Puffer

Lager

Rohstoffe

Packmittel

GMP-Reinheitszonen

Außenwelt

geschlossener Stoffkreislauf

offener Stoffkreislauf

Bulk

FE-Ware

Rohrleitung

Naturals

Umpalettieren, Reinigen

Gebinde in Nasszellen

WE-Erfassung Identprüfung

Mengen-Gewichtskontr.,

WE-Chargenvergabe,

Prüfanweisung gem. Prüfplan

QK Eingangskontrolle Eingangslager Kommissionierung

Prod.-Versorgung

Wiegebereich

Bereitstellung Rohstoffe,
A-Teile-Lager, Zapfstellen f.

Öle+Wasser, Schleusenfunktion,

Puffer fertigverwogene Ware,

Wärmekammer 4 PAL

40% mit Absaugung

Puffer für Herstellung

Puffer für Lagerrückführung
Herstellung

Puffer Konfektionierung

Ausrüstungszentrum

Konfektionierung

(inkl. Hausdruckerei)

Paletten-VP

Labeling

Abliefermeldung

Puffer Fertigware Verladung

50%

10%

30%

Summen
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Abladen, Eingangs-Check

Puffern im Vorraum

RH-Lieferanten

PM-L unbedruckte PM
Glas, Verschluss,

Kartonagen

PM-L bedruckte PM
Etiketten, Faltschachteln,

Beipackzettel, Tuben

K3 Tube

PAL in Linie

S1 Tube

PAL in Linie

S2 Tube

PAL in Linie

N.N. Tube

100 St./min.

N.N. Tube

200 St./min.

N.N. Flasche

150 St./min.

K1 Glasfl.

PAL in Linie

K2 Glasfl. Klein

PAL in Linie

Probenlinie / Muster

Container, Fässer,

Kanister

Umpalettieren, Reinigen

nach Bedarf
WE-Erfassung

Probenzugraum

Proben ziehen

Gebinde verschließen

Rohstofflager
Statusverwaltung

chaot. Gebindeverw.

kontr. Temp.-führung

Gefahrstofflager
ätherische Öle

Tinkturen

Fasslager

Flaschengestelllager

Erdtank Alkohol

Auswiegung

gebindeorientierte

Entnahme nach

Herstellung

WP 2

WP 1

Staubgeschützt in

Big Pack Ausstattung

Puffer für Herstellung
Koruma 1

1000l

Koruma 2

1000l

Koruma 3

1000l

Stretchen

Rampe 1

Inland

Gefahrstofflager

Probenzug

ex-geschützt

Puffer rückzuführende

Ware RH-Lager

N.N.

Beko 1

3000l T2

T1

N.N.

Beko 2

3000l T2

T1

Öl-Kessel

4000l

Ölbeschichtung T2

T1

Ausrüstungszentrum

Puffer Verpackung
mengengenaue

Anlieferung m. Umpacken

Zustellung Ware

Schichtweise vor-

bereiten und puffern

Puffer f.

Bulkware

Stretchen

Zentrale

Palettierung

und

Stretchung

Rampe 2

Inland

Rampe 3

Seecontainer

Rampe 4

Direktversand

Kernmärkte

Puffer

ZAT

RW

2 AT

Container, Fässer,

Sackware, Paletten,

Kanister, Big Pack

Tankzug

Paletten-Ware

Paletten-Ware

Umpalettieren, Reinigen

nach Bedarf
WE-Erfassung

WE-Erfassung

Muster ziehen +

weiterleiten

Proben Entnahme

Artikelidentität

Zertifikateprüfung

Stichprobe ziehen

Tanklager
6 Rohstoffe,

12-15 Tanks

(15.000l / Tank),

Durchfluss-

mengenkontrolle

Blocklager
unbedruckte PM

Fliessregal

gestuftes

Palettenlager
bedruckte PM

Sperrlager

Regal

Puffer schmutzige Ware

1 Schicht Behälter

Containerreinigungsbereich

1000l 2 Kabinen 3x3m

30 Cont./Schicht

Kleincontainerbereich

200l 2 Kabinen 2x2m

Industriespülmaschine

2 Stück 2x2m

Puffer gereinigte Ware

1 Schicht Behälter

man. Reinigungs-Waschplatz

3x3m

Spülbecken

3 Stück a 2x1m

DLZ

Prozesszeit

Personalbedarf

Kostensatz

Flächenbedarf

WE-Erfassung

ex-geschützte
Wärmekammer 4 PAL
90 Artikel

auftragsmengen-orient.

n. Rezepturen

(Gefahrstofflager)

Zentr. Reinigungs-

Bereich

Direktverladung

FW-Lager

Zentraler

Reinigungs-

Bereich

?

Ø 3,5 WE-Chargen/a pro Artikel
665 WE/a
Ø 2,8 WE/d
9 EP p.d.

Anz. TE: 3000 p.a.

Anzahl LKW:  10 Stück
Anzahl TE: 23.663 PAL/a
                    99 PAL/d plus 1 Tankzug/d

Anzahl TE
Anteil Reinigung TE

Anzahl WE Chargen
RH: 145 EP/d
PM: 9 EP/d

Anz. Prüfpflichtige WE-Chargen
RH
PM bedruckt
PM unbedruckt

Anz. Auslagerungen 110
Lagerbestand 1.300 Kleingebinde
Lagerbestand 2.350 PAL PM

Anz. TE: 20.831 PAL p.a. => 35 PAL p.d. +
6.000 PAL p.a. (Restpal.) => 112 PAL p.d.
(gesamt)
Anz. LKW: 5 LKW

 Anz. TE : 110 PAL .p.d.
Anz. TE: 110 PAL p.d.
Anz. PM (Zwischenlagen): 1-2 PAL

Anz. Bulkverarbeitungen: 3.413 p.a.
Anz. Konf.-Aufträge: 5.998 p.a.
Anz. Konf.-Varianten:
Output p. Schicht: 70,018 Mio. p.a.

5,83 Mio. p.m.
291.742 p.d.

Anz. FE-Produkte gesamt 2006: ca.388 p.a.

14,8 MA

Anz. Artikel PM: 24.000 p.a.
Duchsatz pro Schicht: 50 EP/s
PM: 21 PAL (16 EP Glas/s + 5 EP Tube/s

Bulk: 10 Cont./Schicht

Output: 94 to p.a.
Auslastung: 91%

Output K1-K3: 1.834 to p.a.
Auslastung: 65%

Anz. Aufträge: 4.632 p.a. => 19,3 p.d.
Anz. Artikel:
Output:  5.880 to. p.a.
Anz. Aufträge: 12 pro Schicht
Anz. TE f. Koruma u. Beko-Mixer:

9,3 MA

Packmittel-

Management

UGL: 650 Zugänge WE-Chargen
ca. 100 Artikel
LK: 700 PAL
Fläche:

Verbrauch:   2.000 to/a
Lagerartikel: 6
Bedarf: 220 m²
RW 1 Monat/Tank

Verbrauch, Stüli und TE:
LK. Glas: 500 PAL (14 TE/S)
zwischl.: Kartonagen/Trays: LK
250 PAL [Ziel-ZW: 1 Monat/(5Te´s/
S)]
Verschlüsse Glas/Tuben: LK: 100
PAL [Ziel-ZW: 2 Mon. (2TE´s/S)]

Tuben: 700 LK 2 Mon. RW 5TE/S
FS: 560 LK 2 Mon. RW 7TE/S
Beipack: 450 LK 2 Mon RW 3 TE/S (Fachbodenregal)
Ettiketten: 100 LK 2 Mon. RW 12 Karton/S

1 AT

6,0 MA

RH: Anz. Kommi.-Vorgänge: 15650 p.a.
                                                   65 p.d.
PM: Anz. Kommi.-Vorgänge: 24000 p.a.

100 p.d.

Anz. Wiegevorg.: 163 p.d.
Anz. Bulkbehälter: 5920 p.a. = 25 p.d.
Anz. Chargen: 4632 p.a. = 19,3 p.d.
Anz. Rezeptorpositionen (Ø 10 Pos./
Charge): 46324 p.a. = 193 p.d.
Anz. Artikel mit täglichem Zugriff: 10

Anz. reinigender Container: 4632 p.a.
         1,23=ca. 5700 p.a. = 24 Cont. p.d.
Anz. zu reinigender Utensilien:

Reichweite:

WP 3

Ø RW: PM = 2 Mon.
RH = 2 Mon.

1 p.d.

145 EP p.d.

40 Rezepturpos. p.d.

Glas: 15 EP/s
Trays: 16 EP/s
Zwischenlager: 8 EP/s
Verschlüsse 8 EP/s

FS: 8 EP/s
Tuben: 5 EP/s
Etik.: 8 EP/s
Beip.: 8 EP/s

32 Cont/s

20 Cont. p.d.

Kleingebinde + Feststoffe:
10 Cont/s
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10 Bulk p.d.

Glas: 15 EP/S
Tube: 5 EP/S
Trays: 16 EP/S
Zwischl.: 8EP/S
Verschl.: 8 EP/S

Etik: 8 EP/S
Beip: 8 EP/S
FS: 8 EP/S

 56 EP/S

USA
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LK: 20 PAL

Putzstoffe

15 m²

Kühllager
26 TE/S

18TE/S

10

25 to p.s.

2 Chragen /S
3*1 to


