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Kurzfassung

Ziel dieser Masterarbeit ist die Integration logistischer Prozesse in einen zusatzlichen
Standort fUr die Ersatzteillagerung eines Automobilherstellers. Um dies zu realisieren,
wurden die Ablaufe der Zentrale erhoben, um somit eine ganzheitliche Grundlage
fur die Abwicklung im Mietlager zu schaffen. Gleichzeitig ist mit der Aufnahme des Ist-
Lustandes der erste Schritt fUr eine Prozessoptimierung gesetzt, weswegen die ldenti-

fizierung und Verbesserung von Schwachstellen in den Abldufen hinzukam.

Um diese Aufgabenstellung optimal zu realisieren wurden, nach einer kurzen Einlei-
tung Uber die Lagerwirtschaft der Automobilindustrie im Allgemeinen, zuerst die im
Ersatzteillager relevanten Prozesse anhand aktueller Literatur beschrieben, um so ei-
nen Soll-Zustand als Richtschnur zur Optimierung zu schaffen. FOr die Ermittlung des
Ist-Zustandes im Lager des Automobilherstellers wurden, neben der AnfUhrung vorbe-
reitender Tatigkeiten, ausgewdhlte Methoden der Prozessernebung, sowie mdgliche
Formen der Darstellung erarbeitet. Ebenso die Analyse hinsichtlich Verbesserungspo-
tentiale bei AblGufen und Méglichkeiten zur Prozessoptimierung sind Abschnitte der

theoretischen AusfUhrungen in dieser Arbeit.

Im Praxisteil wurden die Prozesse des Ersatzteillagers mittels Interviewmethode erho-
ben und anschlieBend als erweiterte ereignisgesteuerte Prozesskette dargestellt. Mit-
tels einer Checkliste erfolgte die Schwachstellenanalyse, bei der die Abldufe des
Hauptstandortes sukzessive und mehrmalig auf Verbesserungspotentiale untersucht
wurden. Fur selbige wurden dann mit Hilfe der Prozessoptimierung Losungsvorschldge
entwickelt, die gegebenenfalls auf ihre konkrete Anwendbarkeit im Ersatzteillager

gepruft wurden.
Zusammenfassend kann gesagt werden, dass die Integration logistischer Prozesse an

einem neuen Standort eine komplexe Herausforderung an das ganze Unternehmen

stellt und ein funktionierendes Prozessmanagement zur Bewdaltigung unabdinglich ist.
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Abstract

The objective of this master thesis is the integration of the logistics processes in a new
warehouse for spare-parts in the automotive industry. To realize this goal, all relevant
processes of the centfral have been gathered to found an integrated basis for the
hired warehouse. The determination of the current situation is further the first step for
process optimization; therefore the identification and improvement of weak points

was added.

To reach this objective, initially, after a short infroduction concerning warehousing in
the automotive sector, all relevant warehouse processes have been described to
get a target-state for the optimization. For the determination of the actual state of
the warehouse processes some information was needed: arrangements, methods to
gather existing processes and forms of illustration. Furthermore the analysis to detect
potential of improvements and possibilities to optimize processes were units of this

theoretical part.

In the practical part, all processes of the spare-parts warehouse have been ga-
thered with the interview-method and illustrated with the event-driven process chain.
With the aid of a checklist the vulnerability analysis has been conducted, where the
operations of the warehouse have been evaluated. To improve the processes, sev-
eral suggestions have been developed. Whenever necessary, the applicability was

proven.
In summary, it can be stated that the integration of logistics processes in a new loca-

tion for warehousing is a complex challenge for the whole company. A functioning

process management is essential to accomplish this task.
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Problemstellung

Die Automobilbranche ist ein Industriebereich, der sich durch eine hohe Varianten-
vielfalt profiliert. Mit der VerfGgbarkeit zahlreicher Modelle, deren wdahlbarer Ausstat-
tung und der stets komplexeren Technologie, wdchst proportional dazu die Menge
an bendtigten Ersatzteilen. Dies geht mit einem erhdhten Platzbedarf einher. Um fOr
diesen Umstand zukUnftig gewappnet zu sein, hat die Zentrale Osterreichs eines
deutschen Automobilkonzerns! einen zusatzlichen Standort angemietet, in der (bis
auf weiteres) einerseits das gesamte Reifensortiment, sowie sperrige Teile mit geringer
Zugriffshdufigkeit ausgelagert werden.

Da dieses Projekt schon im Vorfeld dieser Masterarbeit initiiert wurde, sind einige
Rahmenbedingungen vorgegeben: Das Management entschied sich hierfGr nur als
Form einer befristeten Zwischenldsung, weswegen hohere Investitionen aus Wirt-
schaftlichkeitsgrinden vermieden werden. Desweiteren ist die Einrichtung mit Lager-
und Betriebsmitteln, wie beispielsweise Regalen und Staplern, bereits erfolgt. Ebenso
die betroffenen Ersatzteile wurden bereits festgelegt; eine Adaptierung ist im Bedarfs-

fall vorgesehen.

Ziel dieser Masterarbeit und des funf-monatigen Praktikums ist die Integration der Lo-
gistikprozesse in das angemietete Lager, sowie deren Abstimmung mit der circa 1
Kilometer entfernten Zentrale. Dabei sollen Optimierungsansdtze identifiziert und auf

inre Anwendbarkeit gepruft werden.

Um das soeben genannte zu einem optimalen Ergebnis zu fOhren, wurde folgende
Vorgehensweise gewdhlt: Nach einer kurzen Einleitung Uber die Lagerhaltung allge-
mein, sowie den SpezialitGten in der Ersatzteillogistik, erfolgt die Beschreibung der
logistischen Lagerprozesse. Danach werden auszugsweise Methoden der Prozesser-
hebung und -Darstellung vorgestellt. Das Ende des Theorieteils behandelt potentielle

Ansatze zur Prozessoptimierung. Die Basis fUr diesen Abschnitt bildet eine umfangrei-

T Auf Wunsch des Managements wird die Marke in dieser Arbeit nicht genannt und auch die Verwen-

dung der (teils sensiblen) Daten moglichst gering gehalten.
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che und moglichst breitgefdcherte Literaturrecherche, die, vor allem im letzten

Punkt, laufend neueste Erkenntnisse mit einbezieht.

Im Praxisteil erfolgt dann die Umsetzung in Form einer Ist - Aufnahme der Prozesse,
Analyse von Verbesserungspotentialen und deren Moglichkeit beziehungsweise

Sinnhaftigkeit fur die EinfGhrung in die betrieblichen Ablaufe.

Die leitende Forschungsfrage lautet:

e Wie kdnnen die Logistikprozesse im neuen Standort integriert werden und wel-

che OptimierungsmaBnahmen sind (auch fur die Zentrale) denkbar?

Dabei ergeben sich folgende Fragen zur Forschungsfrage:

e Welche logistischen Prozesse sind fUr ein Lager relevant?e
e Wie ist die Ist — Situation bezUglich der Prozesse?

e Was lasst sich verbessern, hinzufUgen oder verdndern?

Zur Ergebnisdarstellung dient zuletzt eine zur Ubersicht gestaltete Prozesslandkarte,
deren Inhalt in der Arbeit detailliert beschrieben wird. Die vorgeschlagenen Optimie-

rungsmaBnahmen werden nochmals gesondert aufgelistet.

~Integration* ist ein weitgehender Begriff und beinhaltet, fir das VerstGndnis des Au-
toren dieser Masterarbeit, die Gesamtheit der Tatigkeiten und Vorbereitungen die
notwendig sind, um die Logistikprozesse im Mietlager optimal abwickeln zu kénnen.
Da jedoch von der Firma beispielsweise die IT bereits installiert wurde, wird der Fokus

in dieser Arbeit auf die Vervollstdndigung dieser Gesamtheit gelegt.
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Die Lagerwirtschaft in der Automobilindustrie

I Theorieteil

1 Die Lagerwirtschaft in der Automobilindustrie

»Indusfrie und Handel sind in den Anlieferungs-, Produktions- und Verteilprozessen
ohne Lager nicht denkbar. Das Lagern stellt einen bedeutenden Faktor im gesamten
betrieblichen Ablauf dar und beeinflusst direkt oder indirekt in einem ganz wesentli-
chen MaBe das Betfriebsergebnis.'*?

Mit diesen deutlichen Worten hebt Prof. Klaus Bichler die Wichtigkeit von Lagern in
der Industrie und im Handel hervor. Vor allem der Zusammenhang mit dem Betriebs-
ergebnis ist Anlass genug, einen fokussierten Blick auf diesen Teilbereich der Logistik
zu werfen. Um eine Prozessintegration zielfUhrend zu gestalten, mussen zuerst die
GrundzUge der Lagerwirtschaft mit all ihren Herausforderungen erarbeitet und ver-
standen werden. Die folgenden Kapitel geben auszugsweise einen allgemeinen
Uberblick Uber die relevanten Aspekte des ,Warehousing® und stellen den Kontext

zur Automobilindustrie samt ihrer Ersatzteillogistik her.

1.1 Relevante Aspekte der Lagerhaltung

Eine ZielgroBe der Logistik, gleichzeitig Element der sieben ,,Muda* (Verschwendun-
gen), ist der Bestand, welcher unmittelbar mit der Lagerhaltung in Kontext gebracht
wird. GemdaB dem Motto “Best receiving is no receiving” wird die Lagerhaltung im
ersten Augenblick misstrauisch betrachtet. Dass sie fUr diverse wertschdpfende Tatig-
keiten unumgdnglich ist, zeigt die Vielzahl der Aufgaben, welche im Sinne des Kun-

dennutzens regeimaBig erfllt werden.

Bichler nennt die Hauptaufgaben zu deren ErfUllung die Lagerprozesse dienen: Die
Entkopplung vom Beschaffungsmarkt mit dem Absatzmarkt und der Produktion, so-
wie der im Rahmen des Fertigungsprozess oft bendtigte Puffer. Ein weiteres Kernele-

ment bildet die Kommissionierung. Zusatzlich wird noch auf die ,,4 R* der Logistik ein-

2 Bichler (2013), S.1.
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Die Lagerwirtschaft in der Automobilindustrie

gegangen, da der Bedarf zur richtigen Zeit, in der richtigen Menge, zur richtigen
Qualitadt und zu den richtigen Kosten bereitgestellt werden muss.3

Weitere Grunde die, neben den Hauptaufgaben, fur Lager- und Distributionssysteme
sprechen, seien im Folgenden aufgezeigt. Diese Auflistung impliziert, dass Bestdnde
nicht nur aus Mengenrabatte und LosgroBenoptimierung resultieren, sondern auch

zur Ablaufoptimierung und Verdnderung des Warenstroms beitragen.4

e Optimierung logistischer Leistungen: Kundenauftradge sollen in kUrzester Zeit er-
fUllt werden. Durch die in einem gewissen Zeitpunkt bendtigte Menge entsteht
die Gefahr von Fehimengen. Die Lagerhaltung stellt somit die Lieferfahigkeit
sicher, welche einen besonderen Platz im Differenzierungspotential gegen-
Uber der Konkurrenz einnimmt.

e Sicherstellung der Produktion: Trotz Just - In - Time Anlieferung kam es gerade
in der Automobilindustrie ofter zu StillstGnden, beispielsweise aufgrund von
Streiks der Fernfahrer. Die VerfUgbarkeit wichtiger Materialen ist die dominie-
rende Ursache fUr den Aufbau von Bestadnden.

e DurchfUhrung zusétzlicher Dienstleistungen: Aus Kostengriunden werden die
vielfachen Varianten eines Artikels moglichst spdt gebildet. Die Grundteile
werden immer 6fter zu den Distributionszentren geliefert und dort erst zusam-
mengebaut. Desweiteren erfolgt erst gegebenenfalls dort die Etikettierung der
Produkte.

e Reduktion von Transportkosten: Durch eine bessere Méglichkeit zur Konsolidie-
rung der Mengen kénnen Transportmittel effizienter genutzt werden.

e Ausgleich von Bedarf- und Liefermenge: Trotz Kundenorientierung und immer
starker werdenden Bedarfssteuerung (Pull) ist die Produktion in LosgroBen not-
wendig. Um Leerlauf aufgrund unterschiedlicher Prozesszeiten und Zwischen-
produkten zu vermeiden sind Puffer notig. Ebenso saisonale Schwankungen
als auch physikalische Prozesse (z.B. AbkUhlen) machen eine Lagerungsfladche
unentbehrlich.

e Nutzung der Marktposition: Ob Mengenrabatte genutzt werden ist aus Sicht

der Kostenrechnung zu entscheiden. Es stehen sich die Ersparnisse im Rahmen

3 Vgl. Bichler (2013), S.2.
4Vgl. ten Hompel (2008), S.3ff.
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Die Lagerwirtschaft in der Automobilindustrie

der Beschaffung und sdmiliche Lagerkosten gegenuber, die aufgrund der
hdéheren Menge entstehen.
e Lagerung als Prozessschritt: Bei manchen Produkten ist die Lagerung ein wert-
schdpfender Schritt, sei es durch Reifung oder spekulative Absichten.
Gleich vielfaltig wie die Funktionen der Lagerwirtschaft sind auch die unterschiedli-
chen Lagerarten in denen diese durchgefihrt werden.
In Anlehnung an Klug werden exemplarisch das Block- und das Regallager mit ihren

Vor- und Nachteilen beschrieben.s

Das Blocklager ist hinsichtlich der bendtigten AusrUstung die einfachste Variante der
Lagerung. Die GUter werden aufeinander gestapelt; bei labilen oder zerbrechlichen
Artikeln bieten Gitterboxen oder Spezialbehdlter Abhilfe, ebenso wenn aufgrund des
hohen Gewichtes die Primdarverpackungen zu wenig Stabilitét besitzt. Diese Form bie-
tet sich vor allem bei guter Stapelbarkeit an, wie jener von Kartons oder Fé&ssern auf
standardisierten Paletten. Geringe Investitionskosten und eine hohe Raumauslastung
durch das Fehlen von Tragereinheiten sind nur zwei der zahlreichen Vorteile. Dem
gegenuber stehen die Nachteile bei unsachgemdaBer Nutzung in der Praxis, wie bei-
spielsweise die umgesetzte Raumnutzung und die Einschrinkung, dass nur die vorde-
re und oberste Palette direkt erreichbar ist. Durch die Bildung geringer BlockgréBe

wird dem Einzelzugriffsdilemma Einhalt geboten.é

Fachregallager sind aus einzelnen Fachmodulen zusammengesetzt. Da die Einlage-
rung artikelrein erfolgt, ist ein Direktzugriff mdglich und das FIFO (First In, First Out) -
Prinzio anwendbar. Der gute Einzelzugriff auf die Ladeeinheiten, der hohe FUllungs-
grad und das Fladchennutzungspotential, kurze Fahrwege und geringe Zugriffszeiten
zeichnen das Regallager aus. Trotz der Investitionen in die Infrastruktur gilt diese Vari-
ante als wirtschaftlichste und platzsparende Loésung. Empfohlen wird sie auBerdem,

sofern ein Artikel nur einen geringen Bestand aufweist.”

Eine Unterscheidungsmadglichkeit innerhalb der Lagerarten bildet der Grad der Au-

tomatisierung, der sich in drei Kategorien aufteilt. Den geringsten Grad besitzt das

5Vgl. Klug (2010), S.207.
6 Vgl. Bichler (2013), S.27f.
7 Vgl. Gudehus (2012), S.625ff.
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Die Lagerwirtschaft in der Automobilindustrie

manuelle Lagersystem. Hierbei bewegt sich der Mitarbeiter im Rahmen der Kommis-
sionierung gemdan Auftrag von Position zu Position. Technologisch aufwendiger sind
typische ,\Ware zum Mann* Systeme. Hierbei bleibt der Lagerist an einer fixen Stelle
und das Fordersystem liefert das bendtigte Produkt zum Arbeitsplatz. Zuletzt seien
noch vollautomatisierte Lagersysteme erwdhnt, welche gemdaRB ihrer Bezeichnung
agieren. Diese sind am leistungsfdhigen, fordern jedoch eine groBe Investitionsbereit-
schaft des Kaufers. FUr die jeweiligen Ausstattungen der Lagersysteme sind zahlreiche

Alternativen am Markt erhdaltlich.8

FUr die ErfUllung der Aufgaben eines Lagers ist die Materialflusstechnik unentbehrlich,
beispielsweise fur den innerbetrieblichen Transport und den Umschlag. Sowohl die
Gestaltung der TUL — Prozesse als auch die dafir bendtigte AusrUstung und Maschi-
nen fallen in diesen Fachbereich. Die gewonnen Ersparnisse durch systematische
Planung und Automation fUhren zu zahlreichen neuen Entwicklungen im Fdrderbe-
reich. HierfUr gibt es grundsatzlich zwei Gruppen: Zum einen Stetigférderer, welche
kontinuierlich StUck- und Schittguter bewegen. Diese sind in der Regel wirtschaftli-
cher, da sie bei kleinem Eigengewicht groBe Mengen transportieren kénnen und
dabei weniger Energie fUr den Antrieb bendtigen.

Weiters sind Unstetigforderer erwerbbar, welche sich durch diskontinuierliche Férde-
rung und Eignung fur den Umschlagprozess profilieren. Bei unregelmaBiger Férderfre-
quenz und hohen Lasten sind selbige zu bevorzugen. Doch nicht nur auf den Ablauf
basierende Kriterien und die Eigenschaften des Forderguts sind fur die Auswahl mit
einbeziehen - beispielsweise sind Faktoren wie Betriebssicherheit und leichte War-

tung gleichwertig.?

Dieses einleitende Unterkapitel diente dem Zweck, einen allgemeinen Uberblick Gber
ausgesuchte Facetten der Lagerwirtschaft zu erhalten. Der nachfolgende Abschnitt
geht speziell auf die Ersatzteillagerung aus dem Blickwinkel der Automobilindustrie ein
und beschreibt spezifische Vorgdnge und Herausforderung dieses logistischen Be-

reichs innerhalb der Supply Chain.

8 Vgl. van den Berg (1999), S.521ff.
? Vgl. Martin (2008), S.1ff.
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1.2 Ersatzteillagerung in der Automobilindustrie

Als ,StabilitGtsfaktor in der Automobilwirtschaft bezeichnet der VDA (Verband der
Automobilindustrie) in seinem Jahresbericht 2013 den After-Sales-Service. Hierbei in-
kludiert ist, neben Wartungen und Reparaturen, genauso das Geschaft mit den Er-
satzteilen. Der nachhaltige Absatz von Kraftfahrzeugen ist nur dann maglich, wenn
unter anderem eine fldchendeckende Serviceleistung angeboten wird, welche auf

eine optimale Reserveteilversorgung angewiesen ist.10

Die Ersatzteillogistik ist also ein wichtiger StUtzpfeiler fr den Erfolg der Automobilin-
dustrie. Dementsprechend wichtig ist die optimale Gestaltung selbiger. MaBgebliche

Kennzahl hierfur ist die Lieferfahigkeit.

,Die LieferfGhigkeit ist der SchlUssel zu einer erfolgreichen Ersatzteillogistik. Sie wird
maBgeblich bestimmt von der Distributionsstruktur, den Bestdnden, Prozessen und

Abldufen. 11

Diese Erfolgsfaktoren stehen mit der Lagerwirtschaft in engster Verbindung und wir-
ken wechselseitig auf sich ein. Die Prozesse und Abl&ufe bilden den GroBteil der Mas-
terarbeit, weswegen fir die detailierte AusfUhrung auf die entsprechenden Ab-
schnitte verwiesen wird. Die beiden Ubrigen werden nun charakterisiert, wobei der
theoretischen ErlGuterung eine kurze Beschreibung der Situation der Firma folgt, fur

welche dieses Projekt abgewickelt wird.
Distributionsstruktur

Eine vielstufige Distributionsstruktur, welche sich durch viele Lagerstandorte und eine
hinreichende Lieferfdhigkeit auszeichnet, fUhrt zu hohen Best&dnden und Lagerauf-
wdanden. Ein zentraler Lagerstandort steht der Herausforderung gegentber, durch
optimale Prozessgestaltung dieselbe Logistikleistung zu vollbringen. Hinsichtlich variie-

render Transportkosten dhneln sich jedoch die zentrale und dezentrale Lagerhaltung,

10 Vgl. VDA (2013), S.190.
" Pawellek (2011), S.57.
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wobei sie bei nur einem Standort leichter auf den Kunden umzulegen sind, bei meh-
reren der GroBteil eigene Nachschubkosten sind.

Die optimale Distributionsstruktur I&sst sich durch zweierlei Faktoren ermitteln: Durch
die Festlegung der ZielgréBen und Randbedingungen der Kunden, wobei hier die
Umwalzung der Anforderungen auf betriebliche Ziele entscheidend ist. Zu den
Randbedingungen gehdren beispielsweise die Gesamtlieferzeit nach Eingang des
Auftrags, maximale Lieferkosten und maximale Entfernungen. Als ZielgréBe sei exem-

plarisch die Lieferzeit eines Ersatzteils nach 8 Stunden genannt.!2

Beim Automobilkonzern, fir den diese Masterarbeit erstellt wird, erfolgt die Abde-
ckung des gesamten Ersatzteilbedarfs Osterreichs von Salzburg aus. Die Zweigstelle ist
formell ein Kunde des Konzerns, welcher von seinem Zentrallager in Deutschland
weltweit ausliefert. Die Ware geht erst nach der Rechnungsausstellung in den Besitz
Uber. Somit handelt es sich um eine 2-stufig vertikale und 1-stufig horizontale Distribu-

tionsstruktur.

Bestand und selektive Lagerhaltung

Vom Zwiespalt einer hohen Verfugbarkeit und den damit verbundenen Lagerbe-
stnden ist gerade die Ersatzteillogistik nicht gewahrt, vor allem deshalb, weil die Kos-
ten exponentiell mit Erhdhung des Servicegrades ansteigen. Um dieser Herausforde-
rung zu trotzen, gibt es mehrere Ansatze, zum Beispiel Just-In-Time Anlieferungen und
Konsignationskonzepte. FUr die Klassifikation der Ersatzteile gibt es in der Literatur zahl-
reiche Methoden; die Bekannteste ist die ABC-Analyse, die oft mit einer XYZ Klassifi-

zierung kombiniert wird.13

Vor allem erstere Methode bildet die Grundlage der selektiven Lagerhaltung, welche
in der Automobilindustrie offmals Anwendung findet. Dabei werden selten bendtigte
und umsatzarme Ersatzteile nur auf Zentrallaogerebene gehalten, die dann durch
hervorragende Logistikleistung schnell an ihren Bestimmungsort ausgeliefert werden
kdnnen. Am Regionallager finden sich dann nur A und B Teile, die durch Nachfullauf-

trdge aus der Ubergeordneten Stufe ergénzt werden. Der Handler selbst hat nur A

12Vgl. Pawellek (2011), S.57f.
13Vgl. Schuh (2013), S.195.
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Teile in seinem Bestand und erhdlt seine Bestellungen sowohl von Zentral- als auch
Regionallager.'4

Eine bildhafte Darstellung der selektiven Lagerhaltung ist in Abbildung 1 zu sehen.

Zenlrallager

=
A-/B-IC- I
Ersalzieile .i|
(o]
=] [
| I
: : Regionallager
1o
A-/B- - ) =]
Ersatzteile P ivecsicoogsa, i ] =
! | =i
: ]
1
: : Lokaler Bestand
, | Handler
1 ]
I Nachfllaufirige :Enlauﬂraga i
: Eilauftrage @ ~~-=7=°=°° - *
————————————————————— ’

Abbildung 1: Selektive Lagerhaltung®®

In der Auftraggeber- Firma wird die Lagerhaltung dhnlich dem obigen Modell ge-
handhabt. Aufgrund von Platzmangel ist es nicht mdglich sdmtliche A-/B- Teile lokal
zu halten. Ebenso flieBen die Aktualitdt der Fahrzeugmodelle und deren Preisniveau
in die Entscheidung zur Bestandshaltung ein. Zweites aus dem Grunde, dass teurere
Modelle in der Regel von strategisch wichtigeren Kunden erworben werden und die-

se im Sinne der Kundenbindung maglichst kurze Wartezeiten haben sollen.

Der dritte SchlUssel fUr eine erfolgreiche Ersatzteillogistik, neben der soeben beschrie-
benen Distributionsstruktur und dem Bestand, sind die Abldufe und Prozesse'¢, welche
im nachfolgenden Kapitel 2 genauer erldutert werden und den Fokus der restlichen

Arbeit ausmachen.

14 Vgl. Ihme (2006), S.355.
15 Abbildung: Klug (2010), S.460 (zit.nach: Vahrenkamp (2005), S.171).
16 Vgl. Pawellek (2011), S.57.
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2 Prozesse der Lagerwirtschaft

Die einzelnen Prozesse bilden, unter der Voraussetzung einer ganzheitlichen Gestal-
tung gemdaB dem gleichnamigen Prinzip der Logistik, ein Fundament fUr die funktio-
nierende Lagerwirtschaft. Aufgrund ihrer Relevanz fUr eine erfolgreiche Ersatzteillogis-
tik (vgl. Kapitel 1.2) und um einen Vorbildcharakter zu erwirken, bedarf es einer diffe-
renzierten Betfrachtung. Daher werden nun sdmtliche Lagerprozesse mithilfe ver-
schiedener wissenschaftlicher Texte charakterisiert, um ein ,Soll* fUr die spdater fol-
gende Optimierung zu erstellen. Als Hauptquelle dient Michael Ten Hompel's ,,\Ware-
house Management* (2008). Seinen AusfUhrungen zufolge gibt es trotz zahlreicher
Realisierungsmoglichkeiten von Prozessen gewisse Standardabldufe, die sich in der
praktischen Lagerwirtschaft als zweckvoll gezeigt haben.

Abbildung 2 stellt die Prozesse Uberblicksartig dar. Die Unterkapitel werden gemaB
den Zustandigkeiten der Abteilungen im Automobilkonzern gegliedert, die Darstel-

lung erfolgt hier aus Ubersichtlichkeitsgrinden jedoch einzeln.

Wareneingang

Einlagerung

Auslagerung

Kommissioneren

Verpackung

Versand

Retouren

Abbildung 2: Lagerprozesse in der Ersatzteillogistik des Automobilherstellers
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2.1 Wareneingang und Einlagerung

Wird Ware bestellt, so erreicht sie den zu beliefernden Betrieb zuerst Uber die Waren-
annahme. In der Regel wird ein Liefertermin vereinbart, der meist aufgrund vieler Ein-
flussgréBen (z.B. Verkehrsstaus) schwer korrekt einzuhalten ist. Mithilfe des Lieferavis
kann schon vorher die Bestellung mit jener der disponierten Menge verglichen wer-
den. Die Avis - Informationen kdnnen in das bestandsfUhrende System schon unter
Vorbehalt gebucht werden, was den Wareneingang deutlich beschleunigt. Der
Grund dafur liegt darin, dass die Daten nach der Prifung der Lieferung nur noch be-
statigt werden mussen. Der Wareneingang kann sich Uberdies schon auf die Ankunft
vorbereiten, indem er beispielsweise genug Platz fUr die Pufferung bereitstellt. Nach
der Uberprifung der Menge erfolgt eine Qualitdtsprobe, die je nach Notwendigkeit
nur eine Sichtprobensichtung bis hin zu umfangreichen Labortests umfasst.

FOr Berechnungen der Volumenauslastung bei Verpackungen und Lagerplatzen
kbnnen etwaige Abmessungen hier vorgenommen werden. Diverse Methoden, wie
die Einteilung in GréBenklassen, erleichtern diesen Vorgang. Danach folgt gegebe-
nenfalls das Umpacken der Guter in materialflussfreundliche Ladungstrager, da jene
beim Transport nur auf Kostenminimierung und nicht auf optimale Handhabung aus-
gelegt sind. Sind all diese Schritte hinreichend erfullt, erfolgt die endgultige Buchung

in das System.!”

Der Trend bezUglich des Wareneingangs - Standortes geht in Richtung der Dezenftrali-
sierung. Dabei werden Materialflisse beschleunigt, Standzeiten der LKWs und Werks-
verkehr reduziert, sowie die Synchronisation der Abldufe erleichtert. Zusatzlich be-
schreibt Klug den Logistikablauf des Wareneingangs in zwdlf Schritten, wie in Abbil-

dung 3 auf der ndchsten Seite dargestellt.!8

Der Arbeitsbereich muss gro8 genug sein um alle Aufgaben erfillen zu kdnnen, wo-
bei in der Abmessung vom maximalen Liefervolumen auszugehen ist. Auf die Schnitt-
stelle von externem GuUterfluss und internen Materialfluss muss besonders geachtet

werden — durch gut situierte Rampen und geeignete Umschlagsmittel werden die

7Vgl. ten Hompel (2008), S.23ff.
18 Vgl. Klug (2010), S.204ff.
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Enfladezeiten der Transportmittel minimiert. Bei der Gestaltung des Wareneingang-
Bereichs muss Uberdies auf Betriebsrdume wie Lagerburo und Ladestationen fur Stap-
ler geachtet werden. AuBerdem sind fUr eine schnellere Datenerfassung mobile Da-

tengerate empfehlenswert.!?

Abbildung 3: Logistikablauf im Wareneingang (WEG)?°

Sind diese Aufgaben erledigt startet die Einlagerung. Dabei wird zuerst Uberpruft, ob
Teile der eingetroffenen Ware fUr noch unvollstdndige Auftrdge im Warenausgang
bendtigt werden. Diese mussen dann umgehend ergdnzt oder gegebenenfalls direkt
versandt werden. Besagter Prozess nennt sich ,,Durchlagerung” und unterscheidet
sich nur durch ein grundlegend weniger umfangreiches Konzept vom Crossdocking.
Gleichzeitig erfolgt die Identifikation der Ware, bei der die Ubereinstimmung von Arti-
kelnummer und Menge mit den aufgefundenen Teilen kontrolliert wird. Nebenher
werden die Stammdaten von beispielsweise neuen oder gednderten Teilen in das
System eingelesen, was die Synchronisation von Material- und Informationsfluss er-
maoglicht. Ein weiterer wichtiger Schritt ist die PrOfung der Lagerfdhigkeit, vor allem
die Konturenkontrolle, welche wegen unterschiedlicher LagerfachgroBen das hinzu-
kommende Volumen mit dem vorhandenen Platz vergleicht. Die Lieferung wird nach
der Bestimmung des Lagerortes zum Ziel geférdert. Die Vorsortierung in die einzelnen
Lagerbereiche ist jedenfalls zweckvoll und zeitsparend. Die Kontrolle der Einlagerung
schlieBt den WEG - Prozess ab. Dabei wird vom Mitarbeiter die Richtigkeit GberprUft

und informationstechnisch verifiziert (sofern vorhanden).

17 Vgl. Martin (2006), S.319.
20 Abbildung: Vgl. Klug (2010), S.204ff.

Siegfried KREUZER 10



Prozesse der Lagerwirtschaft

In der Lagerplatzvergabe bei Neuteilen oder Umlagerungen gibt es gangige Kriterien
ZU beachten. Neben intuitiven Faktoren, wie leichtere Artikel aus ergonomischen
GrUnden in oberen F&chern zu platzieren, gibt es noch weitere. Hierzu zéhlen rechtli-
che Bestimmung, opfimale Ausnutzung des Lagerplatzvolumens, Fahrweg - Minimie-

rung und Beachtung von maximalen Regallasten. 2!

2.2 Auslagerung und Kommissionierung

Prinzipiell muss vor einer Freigabe des Auftrags geprUft werden, ob er erfUllt werden
kann. Ist dies der Fall, folgt eine Reservierung der bendtigten Artikel. FUr die unter-
schiedlichen Ziele gibt es diverse Auslagerungsstrategien, wie das FIFO - Prinzip zur
Vermeidung von Uberalterung oder die Vorholung, die eine Umlagerung gewisser
Produkte in die NGhe des Versandbereichs durchfuhrt, um beim Abholungszeitpunkt
eine schnellere VerfGgbarkeit zu erreichen. Bei einer vollstGndigen Leerrdumung muss
die Zuteilung der Ware zum Lagerort geldscht werden.22

Auslagerungen erfolgen entweder auf Anordnung der Produktion oder bei Kunden-
auftrigen. Die Entnahme einer bedarfsorientierten Menge aus dem Lager wird

Kommissionieren genannt.23

Zur Abgrenzung der beiden Begriffe sei ein anschauliches Beispiel genannt: Wird eine
ganze Ladeeinheit eines Artikels Ubernommen, so ist das eine Auslagerung. Werden
ganze Ladeeinheiten von mehreren Artikeln gebraucht, missen diese an einem
Sammelplatz zusammengebracht werden. Kommissionieren heil3t Artikeleinheiten aus

einer bereitgestellten Menge gemdaB Kundenauftrag zu vereinzeln.?4

Bei der Planung und operativen Umsetzung ist die Kommissionierung eine ganz be-
sondere Herausforderung. Im Lager ist sie einer der kosten-, personal- und arbeitsin-
tensivsten Prozesse Uberhaupt. Angesichts dieser Tatsache bietet der Markt zahlrei-
che Lésungen an — die gebotene Vielfalt mUndet nicht zuletzt in einer komplexer

werdenden Aufgabenbewdltigung. Um eine Vereinfachung zu erwirken, wurden

21 vVgl. ten Hompel (2008), S.28ff.
22 Vgl. ebenda, S.32f.

23 Vgl. Bichler (2013), S.16.

24 Vgl. Gudehus (2012), S.707.
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Standardabldufe und Grundfunktionen festgelegt. Dabei werden drei Bereiche un-

terschieden: Materialfluss, Organisation und Informationsfluss.

Materialfluss

Beim Materialfluss steht die Frage im Mittelpunkt, wie das Gut und der Kommissionie-
rer am effizientesten zusammengefuhrt werden. Dabei wird einerseits zwischen stati-
scher und dynamischer Bereitstellung differenziert, welche beschreibt, ob das Gut zur
Entnahme geférdert wird oder ruht (am Lagerort vom Arbeiter abgeholt). Desweite-
ren gibt es eine Unterscheidung zwischen zentraler und dezentraler Enthahme, wobei
das Greifen entweder an einem oder mehreren rdumlichen Punkten stattfindet.2s

Ergdnzend dazu sei noch die zentrale und dezentrale Abgabe erwdhnt: Entweder
wird das Gut am Ende des Vorgangs in einem Sammelbehdlter gegeben oder an
mehreren Stellen auf ein Forderband gelegt, welches das Ladehilfsmittel letzten En-

des zur Sammelstelle bringt.26

Bei der statischen Bereitstellung, auch ,Mann-zur-Ware" Prinzip genannt, entnimmt
der Arbeiter den Artikel vom Ort der Aufbewahrung; oft mithilfe von Flurfahrzeugen.
Die Fortbewegung erfolgt entweder eindimensional, nur in die horizontale Richtung,
wobei hier der Bewegungsspielraum auf Greifhdhe limitiert ist. Bei der mehrdimensio-
nalen Alternative ist die zu erreichende Artikelmenge durch eine vertikale Férderung
gréBer — die Raumausnutzung steigt somit erheblich.

FUr den ersten Schritt, die Auffindung des korrekten Lagerortes, gibt es diverse techni-
sche Systeme: Exemplarisch seien Pick-by-Voice (Informationstbertragung via Head-
Set, ZurGckmeldung einer Prifziffer zur Kontrolle) und Pick-by-light (visuelle Signale
fOhren Arbeiter zum Lagerort) genannt. Die Entnahme selbst kann entweder manuell

oder automatisch erfolgen.?”

Nach Gudehus haben ,,Mann-zur-Ware" Lésungen folgende Vor- und Nachfteile (sie-

he Tabelle 1 auf der nGchsten Seite).

25 Vgl. ten Hompel (2008), S.34ff.
26 Vgl. Bichler (2013), S.81.
27 Vgl. ebenda S.80f.
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Bei ,Ware-zum-Mann" Systemen wird der Artikel automatisch zum Kommissionierplatz
gefdrdert und von dort manuell enthommen. HierfUr gibt es verschiedenste techni-
sche Ausfuhrungen. Die Vorteile sind einerseits der Wegfall von Wegstrecken fOr das
Personal, hdéhere Leistung und Sicherung gegen nicht-autorisierten Zugriff. Dem ge-
genuUber stehen eine hohe Investition und lange Durchlaufzeiten wahrend auftragsin-
tensiveren Zeiten.?8

Da eine Automatisierung wegen geringer Investitionsbereitschaft hinfallig ist, wurde

dieser Abschnitt kurz gehalten.

Vorteile Nachteile

Bei groBen Artikelsortiment oft lange We-

Geringer technischer Aufwand ) -
ge (gleichzeitig mehr Geratebedarf)

Einfache Organisation auch ohne Mehr Fldchenbedarf fUr die Bereitstellung
komplexere IT und Kommissioniergassen
Geringe Durchlaufzeit Nachschublager erforderlich
Bearbeitung von Eilauftrdgen moglich Nachschub oft problematisch

Hohe Flexibilitdt bei Durchsatzschwankung | Stérende Entsorgung leerer Ladehilfsmittel

Eignung fUr alle Waren (gewichts- und

gréBenunabhdngig)

Tabelle 1: Vor- und Nachteile (Mann-zur-Ware) 2°

Organisation

Die Aufbau- und Ablauforganisation beeinflussen die Effizienz erheblich. Elemente
dieser Bezeichnungen sind die Anordnung der Lagerbereiche (Zonen) und der
Kommissionierprozess.
Die Produktivitat einer Arbeitskraft baut sich auf vier Zeiten auf, deren Summe als
,mittlere Kommissionierzeit" definiert wird:30

e Basiszeit (Ubernnahme Auftrag, Behdlteraufnahme, Abgabe der Ware etc.)

e Creifzeit (Hingreifen, Aufnehmen, Beférdern etc.)

28 Vgl. Gudehus (2012), S.721f
29 Tabelle: Vgl. Gudehus (2012), S.7171.
30 Vgl. ten Hompel (2008), S.40.
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e Toftzeit (Verpackung 6ffnen, Lesen, Suchen etc.)

e Wegzeit (Fahrten)

Diese wird hauptsdchlich von der Menge der Positionen in einem Auftrag und Auf-
tragsstruktur beeinflusst. Sie hdngt auch von der Systemstruktur, den Enthahmeorten
und der Organisation der Einheiten ab. Basis- und Totzeit kbnnen durch ein geeigne-
tes Informationssystem optimiert werden, wéhrend Greif- und Wegzeit durch die Ab-
|Gufe festgelegt werden 3!

Uberdies kann die Basiszeit (etwa 5%-10% der Gesamtzeit) konkret durch gute Vorbe-
reifung, geschultes Personal und optimale Bereitstellung von Behdlter im Vorhinein
optimiert werden. Die Wegzeit (50%-60%) wird durch Bestandssenkung, Ladenhiter-
Aussonderung und Sortimentsbereinigung reduziert. Die Greifzeit wird durch bei-
spielsweise 2-dimensionale Fortbewegung verkUrzt. Einer hohen Totzeit (10%-35%)
kann durch Suchhilfen, guten Arbeitsbedingungen, geeignete Einrichtungen und

trainiertem Personal entgegengewirkt werden.32

Den einfachsten Abwicklungsvorgang bildet die auftragsweise Kommissionierung.
Dabei wird jeder Auftrag von einem Arbeiter vollstdndig abgearbeitet, bevor er den
néchsten empfdngt. Bei einer Positionsmenge, welche die Kapazitdt des Fordermit-
tels pro Arbeitskraft nicht Uberschreitet, ist dies durchaus sinnvoll, jedoch mussen in
der Regel groBere Wege zurickgelegt werden als bei der auftragsparallelen Metho-
de. Hier werden mehrere Kundenanforderungen gleichzeitig gegriffen und der mitt-
lere Weg und die Tofzeit reduziert. Eine weitere Méglichkeit ist die zonenparallele
Kommissionierung, bei der ein Auftrag zonenweise aufgeteilt wird. Durch die gleich-
zeitige Abarbeitung wird die Durchlaufzeit verkUrzt. FOr groBere Systeme ist eine
Batchkommissionierung geeignet, wobei hier der Enthahme- und Zuordnungsprozess

getrennt sind.33

Aufgrund der zahlreichen Aufgaben eines Kommissioniersystems sind klare Regeln
und flexibles Verhalten unabdingbar. Behandlung von Eilauftrédgen, Auftragsfreigabe

in Abhdngigkeit der VerfGgbarkeit von Kapazitdten und Ressourcenmanagement

31 Vgl. ten Hompel (2008), S.40.
32 Vgl. Martin (2006), S.3751.
33 Vgl. ten Hompel (2008), S.41f.
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sind nur AuszUge dieser Vielfaltigkeit. Grundlage zur erfolgreichen Abwicklung ist eine
funktionierende Informationsbearbeitung, sowie die Kundenauftragserfassung, wobei
hier der Kostenfaktor und die gewunschte Fehlerresistenz abzuwdgen sind. Diese IT -
Lésungen erfUllen noch weitere Aufgaben, wie das Hinzufigen wichtiger Zusatzin-
formationen (Lagerort, Artikelnummer) und Sortierung der bestellten Artikel hinsich-

tlich ihrer Position in der Zone .34

Informationsfluss

Ein funktionierendes und abgestimmtes Informationsmanagement ist in der gesam-
ten Logistik unabdingbar, ebenso in der Ersatzteilkommissionierung der Automobilin-

dustrie.

Eine entscheidende Rolle spielt die KommissionierfUhrung. lhre Aufgabe ist es, Fehler
zu minimieren und die hdochst mogliche Leistung beim Menschen herauszuholen. Da
eine schwache Logistikleistung zu Vertrauensverlusten beim Kunden fuhrt, ist darauf
ein besonderes Augenmerk zu legen. Dies erfolgt durch einen genauen Informations-
fluss fUr die Enthahme, entweder in Papierform oder beleglos. Diese werden nun be-

schrieben:3s

Picklisten sind die dlteste Version. Auf dem Papier stehen sdmtliche Informationen,
die der Arbeiter zur DurchfUhrung braucht. Wichtigstes Kriterium ist die Reihenfolge
der Auflistung — sie muss jener der kirzesten Entnahmefolge gleichen. Picklisten sind
guUnstig, einfach und wenn sie in Form von Klebeetiketten verwendet werden, kdn-
nen Uberdies noch Zusatzinformationen (z.B. Preis) angebracht werden. Eine 100%
Kontrolle ist ausschlieBlich durch eine nachfolgende Konfrolle madglich. Weitere
Nachteile sind die groBe Totzeit wegen Wahrnehmungsbedarf der n&chsten Position
und geringe Flexibilitadt. Genauso in der Vorbereitung fallen groBe Grundzeiten an.

Papierfreie Verfahren wurde schon vorher angefuhrt — Pick-by-Voice und Pick-by-
Light sind bekannte Vertreter. Zusatzlich kdnnen noch stationdre Terminals Anwen-
dung finden, welche Entnahmeinformationen lokal anzeigen. Beleglose Varianten

besitzen den Vorteil der Quittierung einer Position um somit Fehlern vorzubeugen,

34 Vgl. ten Hompel (2008), S.40ff.
35 Vgl. ebenda, S.44ff.

Siegfried KREUZER 15



Prozesse der Lagerwirtschaft

was aber auch mit Zeitverlusten gekoppelt ist. Mittel hierfUr sind Barcodescanner
oder sonstige systemsperzifische Eingabegerdte. Pick-by-Voice verlangt zur Quittie-
rung eine Prufnummer, was zu einer durchschnittlichen Fehlerquote von nur 0,08%
fUhrt und somit Spitzenreiter der gegenwdartigen Losungen ist.

Damit beide Varianten funktionieren, ist die Nachschubsteuerung grundlegend, da
sonst unvollstndige Auftrdge zu erwarten sind oder durch Nachkommissionierungen

viel wertvolle Zeit verloren geht.

2.3 Verpackung

Ist die Kommissionierung abgeschlossen beginnt der Verpackungsprozess. Hier wer-
den die vorbereiteten GuUter zusammengestellt, nochmal auf Richtigkeit Uberproft,
verpackt und anschlieBend zum Versand gebracht. Das richtige Packmittel wird ei-
nerseits durch erfahrene Mitarbeiter ausgewdahlt, welche jedoch bei groBeren Auf-
trdgen doch oft umpacken muUssen. Daher werden immer ofter IT - Ldsungen in La-
gerverwaltungssysteme integriert, welche auf Basis des Kundenauftrags die optimale
Verpackung berechnen.

Zuletzt muss das PackstUck auf qualitative Mangel untersucht werden, um teuer
kommenden Transportschdden entgegenzuwirken. Eine technische Moglichkeit zur
Vollstandigkeitskontrolle eins Auftrags bietet das Abwiegen der Sendung. Die Summe
der Positionsartikel muss dem berechneten Wert entsprechen. Dies setzt aber exakte

Stammdaten und ein homogenes Artikelspektrum hinsichtlich des Gewichts voraus.3¢

Das Verpackungsspektrum vergroBert sich proportional zu den stets variantenreiche-
ren Ersatzteilen, da selbige immer optimal aufeinander abgestimmt gehdren. Die
Hauptkriterien fur die Auswahl sind Gewicht, Abmessungen, Teileempfindlichkeit und
-wert.

Neben der Schutzfunktion hat die Verpackung noch weitere sinnvolle Eigenschaften:
Sie dient als Informationsplattform, Medium furs Marketing und bietet auch Vorteile
fUr die Handhabung im Lager. Somit sind auch logistische Anforderungen fUr die

Auswahl relevant.3’

36 Vgl. ten Hompel (2008), S.51f.
37 Vgl. Inme (2006), S.36.
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Prinzipiell sind Mehrwegverpackungen zu bevorzugen. Ist dies nicht mdglich, kann
auf die Recyclingféhigkeit des Materials geachtet werden. Ebenso die Modulbildung

und Standardisierung ist gleichermaBen ins Auge zu fassen.38

In der Ersatzteillogistik der Automobilindustrie sind Kartons die hdufigsten angewand-
ten. Sie sind platzsparend und im Verhdlinis zum Eigengewicht sehr stabil. Fir groBere
Lieferungen sind Gitterboxen die beliebteste Mbglichkeit. Zur Vereinfachung der Pro-

zesse sind Ladehilfsmittel sehr empfehlenswert.3?

Ist das Verpacken abgeschlossen wird das Paket zur letzten Station, dem Versand,

gebracht.

2.4 Versand

Die Verladung der Auftrdge auf den Verkehrstrdger und die vorherige Zusammen-
sammlung sind Kernaufgaben des Versands. FUr diese scheinbar unkomplizierten Ta-
tigkeiten sind groBe organisatorische Fahigkeiten ndtig; ndmlich die optimale Ver-
sandart ist zu bestimmen. Die dabei relevanten Parameter sind einerseits die physika-
lischen Attribute der Waren (Gewicht, Abmessungen), sowie die Transportziele und
Sendefrequenzen. Damit einher geht die Tourenplanung, welche beispielsweise auf
Dringlichkeiten und vereinbarte Lieferfrequenzen eingehen muss.

Da die Verladung selbst in einem relativ kurzen Zeitraum geschieht wird das Gut vor-
her in einem definierten Bereich gepuffert. Im Sinne der Effizienz ist es ratsam, Ver-
sand- und Verladebereich rédumlich angrenzend zu situieren. Trotzdem handelt es
sich hier um einen Engpass, weswegen eine kontinuierliche Optimierung in der Litera-
tur empfohlen wird. Zuletzt werden die Frachtpapiere erstellt, womit der Auftrag en-
det.%0

38 Vgl. Bichler (2013), S.17.
32 Vgl. Klug (2010), S.458f.
40 Vgl. ten Hompel (2008), S.53.
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2.5 Retouren

Eine Besonderheit der Lagerprozesse stellen die Retouren dar. Eine sorgfdltige PrU-
fung auf die Qualitat bei allen RUcksendungen machen sie zu einem aufwendigen
Tatigkeitsfeld. Gegebenenfalls erfolgt zusatzlich eine Reinigung, Neuverpackung
oder Etikettierung. Je nach Betrieb wird entweder direkt wiedereingelagert oder die
RUckgaben besetzen einen eigenen Bereich, wo nach definierter Prioritdt die erneu-

te Entnahme erfolgt.4!

Retouren sind meist falsch oder beschadigt gelieferte Teile, die deswegen an den
Versender zurickgehen. In der Automobilindustrie besitzen Austauschaggregate ei-
ne besondere Relevanz. Verschlissene Motoren oder Getriebe werden zur Aufberei-
tung zurickgeschickt — nach der Reparatur werden sie meist wieder von neuen mon-

tiert.42

Mithilfe dieses Kapitels wurde ein Einblick in die Prozesse eines Lagers ermdglicht. Um
diese in der Praxis erheben zu kénnen, bedarf es den Methoden des Prozessmana-
gements. Diese werden nun erarbeitet, da eine Aufnahme der Ist-Situation die

Grundlage fUr die EinfUhrung im neuen Standort und die Optimierung ist.

41 Vgl. ten Hompel (2008), S.28.
42 Vgl. Inme (2006), S.359.
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3 Verfahren und Methoden der Prozessmodellierung

Die Basis einer erfolgsversprechenden Prozessanalyse und -optimierung ist die voll-
stdndige Erhebung der beftrieblichen Abldufe. Mit wachsenden Kundenanforderun-
gen und Produktvarianten steigt gleichermaBen die Komplexitat der Geschdaftspro-
zesse. Fur eine professionelle und umfassende DurchfUhrung sind Methoden des Pro-
zessmanagements unabdinglich. Eine Anwendung selbiger ist gleichermaBen fir die
Lagerwirtschaft legitim und notwendig. In diesem Abschnitt werden ausgewdhlte
Methoden der Prozesserhebung erdrtert, von denen nachher eine fur die praktische
Umsetzung ausgewdhlt wird, sowie ein allgemeines Vorgehen fur die Ist-Aufnahme

erlautert.

Prozessmodelle sind simplifizierte Abbildungen von Vorgé&ngen im Unternehmen. Die
Erstellung ist unterschiedlich detailliert und umfangreich, abh&ngig vom jeweiligen

Ziel. Generell dient eine Modellierung folgenden Zwecken (auszugsweise):43

e Transparenz: Sie ermdglicht es Zusammenhdnge zu erkennen und Verstandnis
zu erlangen

e Fehlervermeidung: Wirkt sich direkt auf die Kundenzufriedenheit aus

e Kosten: Durch eine Prozessanalyse wird Kosteneinsparungspotential ermittelt

e Dokumentation: Die Abldufe werden durch graphische Darstellung allen ver-
fugbar gemacht. Die Einschulung neuer Mitarbeiter wird vereinfacht

e Erhdhte Motivation: Mitarbeiter sehen ihren Beitrag zum Ergebnis im Gesamt-
prozess, was zu ganzheitlicherer Denkweise fuhrt

e Auswertungsmoglichkeit: Die dokumentierten Prozesse kbnnen je nach Prob-
lemstellung ausgewertet werden

e Prozessoptimierung: Grundlage fUr eine Optimierung von Schwachstellen ist
die Analyse der Ist-Situation. Schnittstellen, Verzégerungen und Doppelarbei-
ten werden so erkannt. Gleichzeitig werden Daten- und Ressourcengebrauch

sichtbar

43 Vgl. Koch (2011), S.47f.

Siegfried KREUZER 19



Verfahren und Methoden der Prozessmodellierung

In Anlehnung an die GoB (Grundsatze ordnungsmdaBiger BuchfUhrung) in der Be-
triebswirtschaft gelten im Prozessmanagement die GoM (Grundsdtze ordnungsmasi-
ger Modellierung). Dabei handelt es sich um Empfehlungen, die anzuwenden sind,
wenn die Ublichen Regeln fUr eine zufriedenstellende Modellierung nicht ausreichen.
Insgesamt wurden davon sechs definiert: Der Grundsatz der Richtigkeit, Relevanz,
Wirtschaftlichkeit, Klarheit, Vergleichbarkeit und systematischen Aufbaus. Diese bein-
halten Anregungen hinsichtlich Detailierung, Verstdndlichkeit, Ordnung sowie dem
Prozessbeginn und -ende.*4 Obwohl sie hier nicht detailliert ausgefUhrt werden, be-

gleiten sie die gesamte Modellierung wahrend des Projekits.

Dass die Ermittlung des Ist-Zustandes eine wesentliche Voraussetzung fur eine Verbes-
serung ist wurde auf der vorherigen Seite erwdhnt. Sonstige Grinde, weswegen die-

ses vorteilhaft ist, werden nun aufgezeigt:4>

e Der Ist-Zustand ist die Basis fur die Entwicklung einer Strategie fur die UberfUh-
rung in den Soll-Zustand

e Von den Mitarbeitern werden die Zusammenhdnge verstanden und sie kon-
nen somit am Sollkonzept mitwirken

e Das erarbeite Modell stellt eine Grundlage dar und hilft Sachverhalte nicht zu
vergessen

e Wenn Soll und Ist-Zustand gleich sind, wird der Aufwand beim neuen Konzept
geringer.

e Fehlerursachen werden schneller gefunden

e Verbesserungen kdnnen anderwdrtig nicht gemessen werden, da ein Refe-
renzwert fehlt

e Der Aufwand fUr die Optimierung kann ohne gegenwdartigen Zustand nicht

abschdatzt werden

Dem gegenuber steht der Nachteil, dass durch die Dokumentation des aktuellen
Zustands die Kreativitat fir die Gestaltung des Soll-Zustandes gemindert wird. Deswei-
teren sei auf die Zeit- und Kostenintensitédt hingewiesen. Generell gilt der Gedanke:

So viel wie nétig und so wenig wie moglich.

44 Vgl. Koch (2011), S.49f.
45 Vgl. ebenda, S.65f.
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Um gemdaB der Maxime effizient zu handeln, wird dieses Kapitel in drei logisch aufei-
nanderfolgende Einheiten aufgebaut. Den Einstieg machen die vorbereitenden Ta-
tigkeiten, danach folgen die Erhebungsmdglichkeiten. Zuletzt werden ausgewdhlte
Darstellungsformen erdrtert, von denen die geeignetste zur Visualisierung der firmen-

eigenen Lagerprozesse ausgewdhlt wird.

3.1 Vorbereitung

FUr die Modellierung des Ist-Zustandes sind einige einleitende Tatigkeiten notwendig,
beginnend mit der Festlegung des Detaillierungsgrads. Dieser wird von der Zielset-
zung bestimmt und gleichermaBen von der Prognose, in wie weit sich das Ist-Konzept
im Soll-Konzept wiederfindet. In anderen Worten: Wird voraussichtlich viel vom Ist ins
Soll Ubernommen, rechtfertig sich ein hoher Detaillierungsgrad und der damit ver-

bundene Aufwand.4s

Hinsichtlich der Vorgehensweise wird der Top-Down-Ansatz empfohlen. Dabei erfolgt
eine Ableitung der Prozesse von oben nach unten, also vom Groben ins Feine. Dies
ermdglicht eine hinreichende Erkenntnistiefe, um ein angebrachtes weiteres Vorge-
hen zu erwirken. FUr die detailierte Aufnahme sind dann die Erhebungsmethoden
notwendig (siehe Kapitel 3.2), wohingegen fUr die grobe Aufnahme ein Workshop
ausreicht. Koch fugt noch weitere Parameter fUr die Festlegung der Detaillierungstie-
fe an: Die Komplexitadt und Stérungsanfdlligkeit, sowie das zu erwartende Risiko bei
einem uneffektiven Prozess. Uberdies muss hinreichend genau modelliert werden,
damit die Schnittstellen sichtbar werden und die Transparenz fUr Analysen ausrei-

chend gegeben ist.#7

Einer weiteren Vorbereitung bedarf die Festlegung der Beschreibungssicht. In Anleh-
nung an ARIS seien funf mégliche genannt: Organisation, Prozess, Daten, Funktion
und Leistung. Prozess- und Organisationssicht sind fur die Optimierung von Aufbau-
und Ablauforganisation am wichtigsten. Zuséatzlich ist die Modellierungssprache und

-konvention zu wdhlen.

46 Vgl. Becker (2012), S.167.
47 Vgl. Koch (2011), S.71f.
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Die Beschaffung von Informationsquellen ist eine weitere Aufgabe in der Vorberei-
tung. Dokumentierte Beschreibungen von Ablauf- und Aufbauorganisationen oder
Aufzeichnungen von Anwendungssystemen (z.B. Funktionsmodelle, Anforderungsbe-
schreibungen) bieten eine Ausgangslage. Es ist dabei auf die Relevanz und Aktuali-
tat zu achten. Die entscheidende Informationsquelle sind quadlifizierte Experten, wel-
che die Strukturen gut kennen. FederfUhrend hierbei sind langjdhrige Mitarbeiter; sie
kennen die reale Situation im Betrieb und geben die tatséchliche, ungeschdnte La-
ge wieder. Dokumente sind oft nicht mehr aktuell und legen nur die idealisierte Ver-
sion an den Tag.#8

Manager und leitende Angestellte kennen Prozesse oft nur theoretisch. Durch solche
Beschreibungen wird der Prozesserhebende mit teils UberflUssigen Informationen ver-
sorgt, was Uberdies noch zu einer bewussten oder unterbewussten Verschleierung
von Problemen fUhrt. Desweiteren kénnen Abldufe vom Schreibtisch aus nicht ganz-
heitlich erfasst werden, weswegen bei Nichtwissen von Details auf andere Personen

verwiesen wird und somit Verwirrungen vorprogrammiert sind.*?

Der nachste gréBere Vorbereitungsschritt ist die Identifizierung und das Priorisieren
des Problembereichs. Hier geht es in erster Linie darum, den zu betfrachtenden Rah-
men festzulegen. Dabei wird empfohlen, den Untersuchungsraum zuerst in sinnvolle
Teiloereiche aufzuspalten, damit die Handhabbarkeit fir das Modellierungsteam
gewdhrleistet ist. Es wird dabei zwischen einer funktions- und objektorientierten Zerle-
gung unterschieden. Bei ersterer wird hinsichtlich der verschiedenen Betriebsberei-
che beziehungsweise Abteilungen unterschieden; beispielsweise Lager, Einkauf oder
Produktion. Die Objektorientierung zerlegt in Objekte, also in eine Menge &hnlicher
Produkte (z.B. Personenkraftwagen) oder sonstigen Unterscheidbarem, welche Kern-
oder Supportprozesse in Anspruch nehmen. lhr Vorteil gegenuber der anderen Va-
riante ist das Sichtbarwerden von Interdependenzen des Gesamtprozesses, resultie-
rend aus der durchgdngigen Darstellung.

Eine Kombination beider Mdglichkeiten wird am haufigsten praktiziert, fordert jedoch

einen gréBeren Expertenkreis und ist mUhevoller. Bei mangelhafter Organisation der

48 Vgl. Becker (2012), S.167f.
47 Vgl. Becker (2005), S.121.
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Teams l&uft man Uberdies Gefahr gleichartige Prozesse, auf unterschiedliche Objekte

angewandt, redundant zu modellieren.

Sind die Bereiche erst mal definiert, mUssen die Prozesse und Strukturen grob erfasst
werden, damit ein Uberblick geschaffen wird. Dabei ist vorher festzulegen, welche
Terminologie verwendet wird, damit eine Einheitlichkeit erwirkt wird und Abweichun-
gen in der bisherigen Benennung erkannt werden. Um die Grobaufnahme zweckvall
durchzufUhren, seien die folgenden Anhaltspunkte hilfsreich, welche auszugsweise

die zu beachtenden Elemente aufzeigen:®!

Prozessname

e Zielund Zweck des Prozesses

e Ist er momentan oder kUnftig ein Kernprozess

e Stand der Dokumentation: nicht vorhanden, Aktualit&t etc.

e Ggf. Prozessverantwortlicher, beteiligte Organisationseinheiten, Anzahl betei-
ligter Mitarbeiter

e Mit einbezogene Anwendungssysteme

e Durchlaufh&ufigkeit

e Durchlaufzeit

e Fehlerhdufigkeit (Reklamationen, Nacharbeiten)

e Kostenvolumen

e Schdatzung Uber potentielle Dringlichkeit einer Reorganisation

e Vorldufige Bemessung des Optimierungsbedarfs

Der Autor betont, dass die Entscheidung, ob sich ein Grobprozess im Ist-Modell wie-

derfindet, sich erst wahrend der detaillierten Modellierung treffen I&sst.

Manche Bereiche sind fUr die Ist-Modellierung vernachlassigbar, vor allem jene, wel-
che nicht mit dem eigentlichen Ziel in Verbindung stehen und keinen Kernprozess

abbilden. Desweiteren kann bei Sonderféllen das Pareto-Prinzip (80/20 Regel) ange-

50 Vgl. Becker (2012), S.169ff.
51 Vgl. ebenda, S.172f.
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wendet werden — also die Abbildung wesentlicher Sachverhalte. Die gdngigen Krite-

rien fOr die Priorisierung sind die Folgenden:>?

Der Prozess hat einen hohen Beitrag zum Ergebnis — es handelt sich also um einen
Kernprozess. Diese sind besonders relevant und mussen transparent gemacht wer-
den. Durch strategische Anderungen kénnen sich gegenwdrtig unscheinbare Prozes-
se zu fragenden verwandeln. Gleichsam ist die Kostenintensitdt mit einzubeziehen.
Bei teuren Supportprozessen kdnnen unter Umsténden viele Sparpotentiale offenge-
legt werden. Auf ineffiziente Prozesse ist ebenso ein Augenmerk zu legen. Durch Re-
organisafion kann hier eine Verbesserung erzielt werden. Beispielsweise bei vielen
Schnittstellen, welche nur unndtig die Durchlaufzeit und folglich die Kosten erhdhen.
Auch der mangelnden Qualitat (viele Reklamationen) kann ein Betrieb dadurch Herr

werden.

3.2 Werkzeuge der Prozesserhebung

FOr die Ermittlung des Ist-Zustandes stehen im Prozessmanagement diverse Erhe-
bungsmethoden zur Verfugung. Im Folgenden werden diese beschrieben, um fur die

Projektabwicklung die optimale Variante zu finden.

Bei der Modellierung sind gewisse Aspekte zu berUcksichtigen. Der iterative Charak-
ter, das heit eine kontinuierliche Detaillierung der Prozesse bis ein befriedigendes
Abbild erstellt ist, startet bei der Grobmodellierung in der Vorbereitung. Desweiteren
ist die Identifizierung von Schwachstellen und deren Ursachen schon so weit wie
moglich wahrend der Aufnahme mit einzubeziehen. Die jeweiligen Fachexperten

kénnen in die Losungsfindung integriert werden.53

Vor der eigentlichen Erhebung werden soweit wie moglich bereits vorhandene Quel-
len zu Rate gezogen. NUtzliche Informationen finden sich in Arbeitsplatzbeschreibun-
gen, Anweisungen oder existierenden Prozessbeschreibungen. Die effiziente und

schnelle Aufnahme der Ist-Situation hangt hauptséchlich von der Art der Informati-

52 Vgl. Becker (2012), S.173f.
53 Vgl. ebenda, S.175f.
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onsgewinnung ab. Je nach Komplexitadt wird eine andere Methode bevorzugt, wel-
che nachfolgend beschrieben werden. Unabhdngig von der Auswahl muUssen je-

doch folgende Fragen beantwortet werden:>

e Wasist der Ausldser des Prozesses?e (Input)

e Wie wird er abgewickelte

¢ Welche Dokumente sind vorhanden und wichtig?e

e Wer arbeitet mit wem zusammen?

e Wasist das Ergebnise (Output)

e Wie ist das Verhalten bei Stérungen und Anderungsbedarf?

e Wie kann der Prozess Uberwacht und verbessert werden?

Um hierfUr eine befriedigende Antwort zu finden, seien nachfolgend die gdngigsten

in der Literatur beschriebenen Alternativen dargestellt.

3.2.1 Dokumente

Die erste Mdglichkeit zur Prozesserhebung ist die Durchsicht von Unterlagen. Hierbei
handelt es sich beispielsweise um Arbeitsanweisungen oder dokumentierte Abldufe.
Voraussetzung ist jedoch deren Existenz sowie eine laufende Aktualisierung bei Ver-
anderungen. Die genaue Beschreibung der Tatigkeiten und deren zeitliche Bean-
spruchung sind grundlegend fur die Brauchbarkeit in der Datenermittiung. Eine for-
male Darstellung erleichtert das Verst@ndnis von komplizierten Prozessen deutlich.
Uberdies kann der Inhalt solcher Dokumente auch als Soll-Zustand angesehen wer-
den, da die reale Situation haufig von diesem definierten Vorgangsschema stark

abweicht.5s

54 Vgl. Koch (2011), S.68.
55 Vgl. Balzert (2011), S.17.
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3.2.2 Fragebogen

Die Erhebung mittels Fragenbogen zeichnet sich durch den geringen Aufwand aus,
da Mitarbeiter im groBen Volumen erreicht werden kdnnen und die Vorbereitung des
SchriftstGcks relativ unaufwendig ist. Die Dauer der Auswertung ist proportional zum
Umfang, dem AusmaB der Fragen selbst und der Anzahl der befragten Personen.
Entweder bekommt jeder Mitarbeiter denselben Fragebogen oder es werden grup-

penspezifische Alternativen kreiert.5¢

Das Ziel eines Fragebogens ist es Personen zur Aussage von bestimmten Tatsachen zu
bewegen. HierfUr ist ebenso die Art der Fragen (direkt oder indirekt, offen oder ge-
schlossen) und des Gesprdchsablaufs (strukturiert oder unstrukturiert) wichtig. Der Ho-
lo-Effekt ist als bedeutender Einflussfaktor zu beachten. Dadurch kdnnen erhebliche
Verzerrungen der Realitdt resultieren, gleichsam bei Suggestiviragen, die dem Ge-

sprachspartner eine Antwort in den Mund legen.%

3.2.3 Interview

Bei der Interview - Methode werden Experten zur ihren jeweiligen Fachgebieten be-
fragt. Dadurch wird eine effektive Modellierung erreicht, da neben dem Maximum
an Kompetenz auch die Auskunftsbereitschaft durch das Fehlen von Gruppendruck
(Angst vor Konsequenzen beim Aufzeigen von Schwachstellen) vorhanden ist. Dem
gegenuber steht der Nachteil, dass nur auf die Meinung einer Einzelperson einge-

gangen wird.%8

Das Hauptaugenmerk liegt auf der Darstellung von Standardabléaufen. In diesem Sin-
ne bedarf es nicht einer ausfuhrlichen Aufnahme eines jeden noch so kleinen Teil-
schrittes und den vielen Sonderformen. Bei der Befragung selbst darf in keinster Weise

der Eindruck entstehen es handle sich um ein Verhér. Kreative Anregungen zur Fro-

56 Vgl. Balzert (2011), S.18.
57 Vgl. Rosenkranz (2006), S.101ff.
58 Vgl. Becker (2012), S.176.
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gestellung finden sich in Kochs Abschrift Uber Prozessmanagement, deren Spekfrum

vom Blickwinkelwechsel bis zur Fokusvertiefung reicht.5?

Das deutsche Bundesverwaltungsamt erstellte im Jahr 2011 eine Richtlinie fUr die Er-
hebung und Analyse von Geschdaftsprozessen. Diese deckt sich im Wesentlichen mit
jener der einschldgigen Fachliteratur und der Vorgehensweise in dieser Arbeit. Im
Gegensatz zu vielen anderen wissenschaftlichen Texten (wie Balzert in inrem Artikel
kritisierté®) wird in dieser Fassung eine konkrete Vorgehensweise fUr die InterviewfUh-
rung geboten. Auch wenn diese Richtschnur eigentlich fur das deutsche Innenminis-
terium erstellt wurde, so werden als Adressaten allgemein ,,Moderatoren von Inter-
views zur Aufnahme von Geschdftsprozessen'¢! genannt.

Die adaptierten Vorschldge fUr die Abwicklung werden nachfolgend beschrieben.
Aufgrund der besseren Lesbarkeit gilt diese Quellenangabe bis zur Nennung einer

neuerlichen.s2

Nachdem die Grobaufnahme der zu betrachtenden Prozesse abgeschlossen ist,
folgt die Planung der Erhebungsmethode — in diesem Fall des Interviews und den je-
weiligen Befragten. Gemeinsam mit der FUhrungskraft werden die passenden Mitar-
beiter auserkoren. Danach wird ein Termin vereinbart und die Zeitspanne fUr die Ab-
wicklung provisorisch festgelegt. Dabei ist unter Umsténden Zeit zum Kennenlernen,
sowie zur Erl@uterung von Zielen und der Methode selbst mit einzuplanen. Gerade
die letzten beiden Aspekte sind unabdinglich, da mit Prozessoptimierung oft die Vor-
stellung einer Rationalisierung beziehungsweise Personalabbau verbunden wird.

Es ist Uberdies ratsam, nicht mehr als zwei Einheiten pro Tag durchzufUhren und dao-
durch dem jeweiligen GegenUber konzentriert die vollste Aufmerksamkeit zu schen-
ken. Der Modellierer selbst sollte fUr die Nacharbeitung genug Zeit einplanen; gerade

DebUtanten unterschdtzen diese off.

Bereits vorhandene Dokumente zu den Prozessen (sofern existent) sind durch den

Befragten zu verifizieren und die Zustimmung einzuholen, dass der beschriebene Soll-

52 Vgl. Koch (2011), S.69f.
60 Vgl. Balzert (2011), S.16.
61 BVA (2012), S.1.

62 Vgl. BVA (2012), S.3ff.
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Zustand tatséchlich eingehalten wird. Die Wirkung eines angenehmen Gesprdachskli-
mas sollte nicht unterschatzt werden. Parameter wie unzureichende Lichtverhdltnisse,
ungunstiger Sitzplatz oder Ladrmpegel fUhren womdglich zu einem ergebnisbeeinflus-
senden Unwohlsein. Auch dem Gegenuber freundlich und wohlwollend gegenUber-
zutreten ist als selbstverst@ndlich zu erachten, um die Vertrauensbasis zu gewdahrleis-

ten und die freiwillige Preisgabe von Informationen zu erwirken.

FOr die DurchfUhrung selbst werden diverse Regeln aufgestellt, welche hier nur aus-
zugsweise aufgezeigt werden, da manche schon beildufig in dieser Arbeit aufgetre-
ten sind. FUr die praktische Umsetzung wird das gesamte Regelwerk nochmal umfas-

send durchgesehen.

Die hervorstechendste Eigenschaft eines Interviews sind die Fragen. Sie sind idealer-
weise kurz und knapp sowie gemdaB den Fragetechniken sorgsam gewdahlt. Generell
wird empfohlen die Redezeit des Modellierers auf ein Minimum zu beschrénken und
sich auf keinerlei fachliche Diskussionen mit dem Experten hinreiBen zu lassen. Ebenso
tabu sind Bewertungen, Kommentare und Urteile. Das Einlegen von Gespréchspau-
sen ist strategisch bedeutsam, da samtliche Teilnehmer das Gesagte reflektieren
kénnen. Dennoch darf dadurch nicht die Leitung des Gesprdchs durch den Inter-
viewer verloren gehen; so mancher Mitarbeiter ist die Rolle des lenkenden Parts ge-

wohnt.

Wdhrend der Schilderung ist darauf zu achten, dass die momentane Thematik be-
schrieben wird. Das heit in anderen Worten: Wahrend der Ist-Aufnahme sind Ideal-
vorstellungen fUr die Dokumentation herauszufiltern. Dies kann durch nachhaken er-
folgen, ob die erfolgte Darstellung wirklich der Realitdt entspricht. Wunschvorstellung
kdnnen fUr die Soll-Konzeption am Rande notiert werden. Trotzdem ist es ratsam den
Mitarbeiter aktiv nach Verbesserungsvorschldgen zu bitten, wenn auch erst nach der
Ist-Aufnahme. Bei der Preisgabe von sensiblen Informationen, mit denen man nicht in

Verbindung gebracht werden moéchte, ist die Anonymitat zu wahren.
Genauso wie beim wissenschaftlichen Arbeiten im Allgemeinen ist bei der Modellie-

rung die Konstanz des ,roten Fadens" unentbehrlich. Den zuvor bestimmten Detaillie-

rungsgrad einzuhalten ist auch mit viel Erffahrung manchmal schwer méglich — oft
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werden Sonderfdlle beschrieben, die fUr den eigentlichen Erhebungszweck irrelevant
sind. Um wdhrend des Termins auf dem vorbestimmten Pfad verweilen zu kdnnen, sei
folgender Hilfestellung angefGhrt: Eine Funktfion erbringt eine Leistung, die von einer
Organisation an einem Ort durchgefUhrt wird und durch Informationstechnologie

unterstUtzt wird.

Vor der Beendigung wird ein Review-Termin vereinbart, in dem die letzten Unklarhei-
ten (die mit Sicherheit auftauchen) ausgemerzt werden. Uberdies entsteht hier ein
Leitfenster fUr Kontroll- und ErgénzungsmaBnahmen. Damit das vorgegangene Inter-
view noch méglichst présent ist, empfiehlt sich eine baldige Zusammenkunft fir die
Reflektion. Gegebenenfalls, bei mehreren Unklarheiten, kann eine weitere fachlich in

Frage kommende Person eingebunden werden.

Zuletzt ist es entscheidend, den aufgenommenen Prozess durch den Prozessverant-
wortlichen auf Richtigkeit prGfen und validieren zu lassen. Je nach Unternehmenskul-
tur ist dafUr die geeignete Person zu ermitteln — oft wird mit den Beteiligten informell

alles durchgesprochen, die offizielle Absegnung erfolgt durch eine FUhrungskraft.

Einer der groBten Fehler wdhrend der DurchfUhrung ist die Interpretation von Halb-
wahrheiten durch den Interviewer selbst. Kennt selbiger den Prozess einigermalen, so
kann es passieren, dass man eigene Ansichten in das Gesagte einflieBen I&sst. Wich-
tig ist, nur die tatsdchlichen Fakten aufzunehmen, da andernfalls Optimierungspo-

tentiale verschleiert werden.s3

3.2.4 Workshop

Die Vorbereitung und Organisation eines Workshops ist viel umfassender als ver-
gleichsweise bei einem Interview. Hinzu kommt, dass wesentlich mehr Informationen
zu Stande kommen, welche danach sinnvoll gebUndelt und priorisiert werden mus-

sen.s4

63 Vgl. Best (2003), S.62.
64 Vgl. Balzert (2011), S.19.
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Bei einem Workshop sind mehrere Teilnehmer integriert. Diese setzen sich meistens
aus einem Teamleiter, Methodenexperten und mehreren Fachexperten zusammen.

Der Methodenexperte hat vor allem die Aufgabe, die Kommunikation gemdan dem
Ziel zu leiten und ausschweifende Diskussionen verhindern. Gleich wie beim Interview
ist die Fokussierung auf den Ist-Zustand beizubehalten. Nach der Zusammenkunft ist
das Ergebnis gemdaB den vereinbarten Konventionen aufzuarbeiten und durch die

Teilnehmer zu validieren.ss

Fachexperten sind Prozessanwender und muUssen mehrfach beim Workshop anzutref-
fen sein, da sie die Abldufe am besten kennen. Wie beim Interview ist auf eine ver-
tfrauensvolle Atmosphdre zu achten. Auch das Vorhandensein von Pinnwdnden oder
Flip-Chart hilft fUr die professionelle Abwicklung. Um eine gemeinsame Basis zu schaf-
fen ist am Beginn die Darstellungsform mit einem Beispielprozess zu erkléren. Gleich-
zeitig sind die vorher festgelegten Abgrenzungen der Grobaufnahme mittzuteilen.
Um fUr die Erkenntnisgewinnung bei den Teilnehmern eine UnterstUtzung zu haben,

sind die Fragen in Abbildung 4 hilfreich.

Was wird von wem Was wird daraus Wer erhélt was aus der Aktivitat?y
fir die Akfivitat bendtigt? gemacht Wie und wo geht es weiter?

Input Output
Ausloser Aldivitat Ergebnis
Daten L Prozessschritt J Daten

Abbildung 4: Unterstiitzungsfragen bei der Modellierung®®

Sobald das Ergebnis ein zufriedenstellendes Niveau erreicht hat, sind wiederum Vor-

schldge fUr das Soll einzuholen. Desweiteren kann eine Gewichtung der Prozesse er-

65 Vgl. Becker (2012), S.177.
66 Abbildung: Koch (2011), S.71.
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folgen, welche die Relevanz und Dringlichkeit eines Optimierungsbedarfs wieder-
spiegelt. Zum Schluss wird, sofern von Noten, eine weitere Vorgehensweise gemein-

same vereinbart.s’

Workshops haben den enormen Vorteil, dass im Team agiert wird und so gute Ergeb-
nisse entstehen. Dem gegenuUber steht die wechselseitige Beeinflussung der Mitglie-
der, Verharmlosung von Problemen und die Vernachl&ssigung einzelner Argumente.

Bei Interviews sind ein héherer Detaillierungsgrad und die gréBere Ausnutzung der

Erfahrung einzelner moglich.¢8

3.2.5 Beobachtung

Eine weitere Methode ist die Beobachtung der Mitarbeiter beim AusfUhren ihrer Ta-
tigkeiten um somit ein Prozessmodell erstellen zu kdnnen. Obwohl dadurch sehr realis-
tische Daten gewonnen werden, spricht der enorme Aufwand fUr die Vorbereitung
und DurchfUhrung gegen die praktfische Anwendung. Problematisch ist auch der
rechitliche Aspekt, da der AusfUhrende dies als Uberwachende Tatigkeit interpretie-
ren kdnnte. Deshalb hat es hier hohe Prioritdt, die Akzeptanz des Mitarbeiters zu ge-

winnen.s?

Sind diese Barrieren Uberwunden startet die Begleitung des AusfGhrenden bei seinen
Tatigkeiten. Um ein fundiertes Verstandnis zu erlangen kann sogar operativ mitgear-
beitet oder ein Auftrag selbst ausgefihrt werden. Um jedoch die vielen Details ver-
stehen zu kdnnen, ist ein grundlegendes Wissen Uber den Prozess unabdinglich. Des-
weiteren ist die Chance zu nutzen, durch Fragen an den Sperzialisten ein breiteres

Wissen Uber den Prozess zu erwerben.”0

Neben den bisher beschriebenen Methoden werden in der Literatur auch noch

Schétzungen und Messungen angefuhrt. Gleichsam oft wird die Auswertung von In-

67 Vgl. Koch (2011), S.69ff.

68 Vgl. ebenda, S.70. (zit.nach: Best und Weth (2009), S. 72).
62 Vgl. Balzert (2011), S.17.

70 Vgl. Feldbrigge (2008), S.119.
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formationssystemen erwdhnt. Aufgrund der minderen Relevanz fur diese Arbeit wird

jedoch nicht weiter darauf eingegangen.

Ist die Prozesserhebung schlieBlich vollendet, gilt es die gewonnen Erkenntnisse mit-

tels der geeigneten Darstellungsmethode zu visualisieren.

3.3 Formen der Prozessdarstellung

Die vielen Arten der Prozessdarstellung erlauben einen groBen Spielraum bei der
Auswahl der Modellierungsmethode. Die optimale Variante fur die Zielsetzung zu fin-
den ist die andere Seite der Medaille — die Abwdgung der jewelligen Vor- und
Nachteile bzw. der spezifische Eignungen ist eine Herausforderung. Die Untersuchung
diverser Literaturquellen brachte Erkenntnisse, welche bei der Aussortierung unterstit-

zend wirken.
Wertschopfungskettendiagramm

Das Wertschdpfungskettendiagramm (WKD) ermdéglicht einen Uberblick der Prozesse
samt Schnittstellen. Die schematische Aufbereitung erlaubt die strukturierte Erfassung
der Zusammenhdé&nge. FUr die Darstellung einer Ubersicht in Form einer Prozessland-

karte, was ein Resultat dieser Arbeit ist, wird selbige empfohlen.”!
Flussdiagramm

Flussdiagramme sind flexibel modellierbar und einfach versténdlich, jedoch bei
komplexeren Prozessen potentiell untbersichtlich. Sind wenige Beteiligte am Ablauf
integriert und der Umfang gering, so empfiehlt sich diese Form. Ebenso wird durch
den linearen Aufbau die Abbildung von parallelen Prozessen unzureichend unter-
stutzt; fOr aufeinanderfolgende Schritte ist es aber mdglich. Hinsichtlich der Optimie-

rung sind Flussdiagramme fUr Teilprozesse und Informationsverarbeitung geeignet.’2

71 Vgl. Koch (2011), S.54.
72 Vgl. Becker (2005), S.128F.
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(Erweiterte) ereignisgesteuerte Prozesskette

Ereignisgesteuerte Prozessketten (EPK) und erweiterte ereignisgesteuerte Prozessket-
ten (eEPK) sind populdre Methoden in der Modellierung, hauptsdchlich wegen ihrer
guten Nachvollziehbarkeit. Gleich wie beim Flussdiagramm ist es jedoch weniger
tauglich, wenn mehrere Personen und Organisationen involviert sind.”?

Die Ergénzung zu den Wertschopfungskettendiagrammen ist ebenso ein Vorteil. Die
erstellfe Grobstruktur kann mit den EPKs detailliert werden, was sich durch das Vor-

handensein von beispielsweise Organisations- und Datensichten begrinden [&sst.74

In der Praxis gilt die Methode der eEPK als federfUhrend in der Modellierung. Im Rah-
men einer Umfrage zum Prozessmanagement mit mdglicher Mehrfachnennung wur-
de sie als eine der am &ftesten umgesetzten Form genannt (43,1%). Die einfach zu
erlendende Handhabung erleichtert auch die Diskussion und Abstimmung zwischen
verschiedenen Abteilungen, was die Interdisziplinaritdt unterstUtzt. Als Beispiel seien
Facharbeiter und Informatiker genannt, die bei einer Optimierung gleichermaBen

involviert werden. 75

Um die Disqualifizierung anderer Varianten zu begrinden, sei nun die Ablehnung
zweier naheliegender Methoden exemplarisch genannt. SADT (Structured Analysis
Design Technic — eine Methode zur Beschreibung von DatenflUssen in der Software-
entwicklung’é) fallen aufgrund ihrer Klassifikation eher ins Abseits; laut Gadatsch wer-
den datenflussorientierte Methoden immer seltener angewendet. Gleichsam mit
dem eEPK erfreuen sich Swimlane-Diagramme groBer Beliebtheit.”” Diese sind unter
den konkreten Umstdnden dieser Arbeit nicht anwendbar, da ein Lagerprozess auf
eine Abteilung beschrankt ist und hdchstens kleine organisatorische Uberschneidun-

gen vorkommen (siehe in der Prozesserhebung).

73 Vgl. Fischer (2006), S.71f.

74Vgl. Koch (2011), S.56ff.

75 Vgl. Gadatsch (2012), S.78f., Umfragewerte: S.65.
76 Vgl. ebenda, S.70.

77Vgl. ebenda, S.64.
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Aufgrund dieser Grinde werden die obigen drei Methoden in Betracht gezogen und

weiter behandelt.

3.3.1 Wertschopfungskettendiagramme (WKD)

Wertschdpfungskettendiagramme lassen sich auf Porter zurickfUhren, weswegen sie
auch gleichnamig zu ihrem Erfinder (Porter-Ketten) in der Literatur vorzufinden sind.
Seine Einteilung in Primdar- und Sekunddarprozesse ist noch heute von groBer Bedeu-
tung.’8

Das Abbilden der Prozessstruktur bildet den Einstieg in die Modellierung, da es die
hochste Ebene anzeigt. Abbildung 5 zeigt ein WKD.

Dieses angefUhrte Beispiel wurde aus ARIS entnommen. Das im Prozessmanagement
gelaufige Pfeilsymbol stellt eine Funktion dar, dieses gibt es wiederum in zwei Formen:
Zum einen der Start-Pfeil und andererseits die Folgeaktivitdt. Die waagrecht gestri-
chelte LinienfGhrung zeigt eine Folgetatigkeit, die am selben Abstraktionsniveau ist.
Die senkrecht durchgdngige Linie zeigen Funktionen an, die gleichzeitig abgearbei-
tet werden kénnen. FUr eine genauere Darstellung kdnnen die WKD auch sukzessive

verfeinert werden.”?

kKunde Angebot Auftrag
- - -
beraten erstellen erfassen

|
| ]

4 = ke redit-
‘;I-»..uul]l.ll -"nIIJ-I“rH.-. I"‘I'rr'-uf' Rechnung
- o - - -
Slammsalz aten .I.I.I:III erstellen
anlegen erfassen priifen

Abbildung 5: Wertschopfungskettendiagramm®®

78 Vgl. Gadatsch (2012), S.168f.
79 Vgl. ebenda, S.169f.
80 Abbildung: Gadatsch (2012), S.170.
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FUr die Erstellung der Prozesslandkarte wird das Wertschopfungskettendiagramm an-

gewendet.

3.3.2 Flussdiagramme

Urspringlich fUr die Programmierung eingesetzt ist das Flussdiagramm heute eine fl&-
chendeckend angewandte Methode zur Prozessdarstellung. Abldufe mussen in logi-
sche Teile aufgespalten werden, um so eine Ubersichtliche Modellierung zu ermdgli-
chen. Die herangezogene Symbolik sei in Abbildung 6 illustriert.

Das Rechteck steht fUr Aktivitdten, die Raute zeigt Entscheidungssituationen mit meh-
reren potentiellen Ausprédgungen an, die zwingend fortfUhrend beschrieben werden.
Neben dem Symbol fir Start/Ende (allgemeiner: Schnittstellen zur Umgebung) gibt es
noch den Kreis, welcher auf Verweise deutet, beispielsweise zu anderen Darstellun-
gen in Flussdiagrammen. Der gerichtete Pfeil steht fUr Material- und InformationsflUs-
se, welche die Verarbeitungssymbole verbinden. Hinsichtlich der DurchfUhrung gilt es
ebenfalls Konventionen einzuhalten: In den Rechtecken (Tatigkeiten) ist die Objekt-
Verb Form (z.B. ,,Auftrag eingeben®) fur die Benennung vorgesehen. Die einzelnen
Symbole muUssen mit einem Pfeil verbunden werden. Aufgrund der Struktur von Fluss-

diagrammen werden sie meisten im Hochformat abgebildet. 8

Symbaol Bezeichnung Eeispiel
Bearbeitung,
Operation Auftrag erfassan
Entzchaidungs- Wird das Produkt
situation waitar spezifizien?
—_— Informationsiuss Auftrag
N .
\__/ Verweis
| -th ' =1
L J Start/Ends

Abbildung 6: Symbolik Flussdiagramm?®?

81 Vgl. Becker (2005), S.126ff.
82 Abbildung: Becker (2005), S.127.
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Wegen des erhdhten Platzbedarfs wird an dieser Stelle nur ein kurzes Beispiel zur Ver-

anschaulichung gezeigt (Abbildung 7).

Start Formular «| Formular
& ausfiillen 7|  senden

Auftrag 3
hearbeiten < Enda >

Abbildung 7: Flussdiagramm?®3

3.3.3 Erweiterte Ereignisgesteuerte Prozessketten (eEPK)

eEPKs sind, worauf der Name schon hindeutet, eine Erweiterung der ereignisgesteu-
erten Prozessketten. Wahrend die einfache Variante sich auf die VerknUpfung von
Funktionen und Ereignissen beschrdnkt, sind in der umfangreichern Fassung alle Sich-
ten von ARIS integriert.84

Die Interpretation der Symbolisierung sei in Abbildung 8 gezeigt.

83 Abbildung: URL: http://www.html-lernen.de/2012/02/mit-dem-flusdiagramm-einen-prozess-darstellen
[22.09.2014, 10:00 Uhr]
84 Vgl. Becker (2005), S.134.
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Symbol Bezeichnung Beispiel
<_> Ereignis Auftrag ist erfasst
| | Funktion Auftrag terminieran

I:I Daten Auftrag

Infarmationzobjekt

Datenmaske

{IT)
E 9 Bazighung — UMD, QDER, XOR
logischer Operator ([axklusives Oder)
I]_F::I Organizationsainheit | Vertricbsinnendienst

Abbildung 8: Symbolik erweiterte ereignisgesteuerte Prozesskette (eEPK)%>

Funktfionen sind wirtschaftliche Aktivitdten, welche Zeit und Ressourcen in Anspruch
nehmen. Verantwortlich fUr die AusfUGhrung sind Organisationseinheiten. Sie bendti-
gen oft ein Informationsobjekt, wie beispielsweise eine StUckliste.

Ausldser und Resultat der Funktionen sind Ereignisse — diese benennen relevante Zu-
stdnde im beftriebswirtschaftlichen Sinne. Die Bezeichnung der Methode |dsst sich
darauf zurGckfUhren, dass die Ereignisse das weitere Handeln im Gesamtablauf
bestimmen. Ereignisse sind keinen Organisationen und Informationsobjekten zuge-
ordnet, beanspruchen weder Zeit noch Ressourcen und erzeugen keine Kosten. Die
beiden dargelegten Elemente wechseln einander in der Darstellung ab und sind
durch Kanten verbunden.

Organisationseinheiten sind typischerweise Abteilungen und werden aufgrund ihrer
Rolle in der Durchfuhrung den Funktionen zugeteilt.

In der Regel bendtigen die Akteure Daten um die Tatigkeit zielgerecht durchfGhren
zu kdnnen. So wdre eine Fertigung ohne Produktionsauftrag nur schwer denkbar.

Die Ausrichtung der Pfeile in der Verbindung von Funktionen und Informationsobjek-
ten geben den Fluss an. MUndet die Kante in die Funktion, so werden Daten ausgele-

sen. Im umgekehrten Falle ist eine Datendnderung im Gange. Bei gleichzeitigem Le-

85 Abbildung: Becker (2005), S.135.

Siegfried KREUZER 37



Verfahren und Methoden der Prozessmodellierung

sen und Schreiben der Daten durch die Funktionen sind beide Enden mit Spitzen zu
versehen.

Ein weiterer wichtiger Aspekts bei den EPKs und eEPKs sind die logischen VerknUp-
fungsoperatoren. Sie werden bendtigt, wenn aus einem Ereignis mehrere Funktionen
resultieren oder eine Funktion mehrere Ereignisse zur Folge hat. DafUr wurden drei
Konnektoren definiert: Exklusives und inklusives ODER (XOR,OR) und das logische UND
(AND). Das Verhdltnis von eingehender und ausgehender Kante am Knoten kann nur
1:n oder n:1 sein.8¢ Das Aussehen und die Bedeutung der Operatoren sind in Abbil-
dung 9 dargestellt. Es sei noch erwdhnt, das der XOR-Konnektor auch eine andere
Form annehmen kann, die am besten dadurch vorstellbar wird, indem man die bei-

den anderen Operatoren an der Spitze des Dreiecks zusammenfugt.

JLoonjunkbion”, sowohl als auch®
Und
Beispial: A und B

Adjunkbion”, nclusives oded, mindesens en’
Oder
Beispiel: entweder A oder B oder A und B*

Disjunktion”, _exclusives oder® “entweder oder”
XOR g

Beispiel: A oder B, nichtaber A und B

Abbildung 9: Operatoren fiir (e)EPK®’

Nach der Aufteilung kann die Vereinigung nur mit demselben Operator erfolgen.

Hinsichtlich der Vorgehensweise wird empfohlen, basierend auf den Wertschop-
fungskettendiagrammen top-down eine Detaillierung vorzunehmen. Die Kette wird
zuerst aufgebaut und Sichten und Schichten werden danach sukzessive ergdnzt. Be-

ginnend mit dem Startereignis wird gemd&B dem Ablauf modelliert.s8

86 Vgl. Koch (2011), S.58f.
87 Abbildung: Gadatsch (2012), S.174.
88 Vgl. Becker (2005), S.136ff.
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Die wichtigsten Regeln fUr die Modellierung seien noch aufgezahit:s?

e EPKs beginnen und enden immer mit einem Ereignis

e FEreignis und Funktfion wechseln einander ab

e Informationen und Organisationen werden nur mit Funktionen verbunden

e Ereignisse und Funkfionen haben nur eine ein/ausgehende Kante, die Opera-
toren im Verhdltnis 1:n oder n:1

e FEreignisse treffen keine Entscheidungen (kein OR, XOR)

e Funktionen werden mit Substantiv + Verb (,,Vollstandigkeit prifen”), Ereignisse

mit Substantiv + Partizip (, VollstGndigkeit gepruft*) bezeichnet

( Personal

Mitarbeiter
einstelen

Mitarbeiter
gualifizieren

Abbildung 10: Erweiterte ereignisgesteuerte Prozesskette®®

82 Vgl. Koch (2011), S.59.
20 Abbildung: e-Journal of Practical Business Research,
URL: http://e-journal-of-pbr.info/wiki/images/?/98/WI07AGé6-EPK .jpg [30.01.2015, 12:00 Uhr]
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3.4 Vorgehen im Praxisteil

Basierend auf der erarbeiteten Theorie in diesem Kapitel wird nun ein Vorgehen fest-

legt und zusammengefasst.

Zundchst werden die Prozesse identifiziert und voneinander abgegrenzt. Dabei wird
darauf geachtet gemdaBn den Kriterien der Priorisierung (Kapitel 3.1) nur wesentliche

Abldufe in die Modellierung aufzunehmen.

Darauf folgt die Spezifizierung mittels Top-Down Ansatz. Die erweiterte ereignisge-
steuerte Prozesskette (eEPK) ermdglicht die Darstellung in einem angebrachten De-
taillierungsgrad. Da keine radikalen Umstrukturierungen vorgesehen sind, werden mit
Sicherheit auch maBgebliche Prozessschritte leicht modifiziert oder unverdndert ins
Soll Ubernommen, was die genaue Darbietung der Ist-Situation rechtfertigt. FUr eine
eEPK sprechen auch die Bewdhrtheit in der Wirtschaft, die leichte Nachvollziehbar-
keit durch die interdisziplindr - involvierten Mitarbeiter im Lager und die gute Koppe-
lung mit den Wertschdpfungskettendiagrammen. Im Gegensatz zum Flussdiagramm

stehen Uberdies noch zusatzliche Sichten zur Verflgung.

FUr die Erhebung wird die Interview-Methode gewdhlt. Dadurch kann vom Erfah-
rungsschatz der Mitarbeiter profitiert werden und der Aufwand beschrdankt sich, im
Gegensatz zu einem Workshop, groBtenteils auf den Modellierer. Ebenso das Vor-
handensein von DurchfUhrungsansatzen in der Literatur (bei den anderen Verfahren
nur spdarlich) erleichtert eine professionelle DurchfGhrung und ernéht die Wahrschein-

lichkeit auf ein optimales Ergebnis.
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4 Prozessanalyse und Optimierung

Die Aufnahme der Ist-Situation, deren Ablauf und Methoden im vorigen Kapitel be-
schrieben wurden, hat in ihrer praktischen Umsetzung mehrerlei Nutzen fur das Pro-
jekt. Zum einen bilden die dokumentierten Abldufe eine Grundlage fur die Abwick-
lung iIm Mietlager, um beispielsweise essentielle Tatigkeiten bei der Integration nicht
Zu Ubersehen. Gleichzeitig wird die Einschulung eines Mitarbeiters am Standort durch
die Dokumentation erleichtert. Zum anderen ist der Status Quo die Basis fUr die Opti-
mierung der Prozesse am Hauptstandort.

Damit die Verbesserung der Abldufe voranschreiten kann, muUssen zuerst Schwach-
stellen ermittelt werden, die dann mit gezielten Methoden des Prozessmanagements
ausgemerzt werden kdnnen. Daher werden in den ndchsten Punkten die Verbesse-
rungspotentiale identifiziert bevor dann Optimierungsmoglichkeiten beschrieben und

auf die Lagerprozesse angewandt werden.

4.1 Identifizierung von Verbesserungspotentialen

Das Auffinden von Verbesserungspotentialen ist ein kreativer Vorgang, dessen Ziel
die moglichst vollstandige Auflistung von Schwachstellen ist. Inwieweit eine solche
kostentreibend fur das Unternehmen ist 1&sst sich aufgrund einer zu aufwendigen Dao-
tenerhebung nur schwer feststellen und beschrdnkt sich daher auf dialektische F&-
higkeiten.

Die fachgerechte DurchfUhrung der Problemdiagnose erfordert analytisches Denken
und Erfahrung, jedoch gibt es einige Ansdtze, welche die Aufgabenbewdltigung er-
leichtern. Neben diesen Empfehlungen dienen Benchmarks und Referenzmodelle als
potentielle Ergdnzungshilfen. Becker spricht Uberdies eine Empfehlung aus, wie
Schwachstellen systematisch dokumentiert werden; dieser wird im Praxisteil Folge

geleistet.?!

FUr die systematische Suche wird im Allgemeinen der Einsatz von Checklisten unter

Betrachtung verschiedener Perspektiven von Best befUrwortet. FUr das Projekt wurde

71 Vgl. Becker (2012), S.189f.
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ein individueller Katalog aus einer Sammlung von Beispielen erstellt, welche aus der
Literatur zusammengetragen werden. Die kurze Beschreibung der Blickwinkel und die
als relevant eingestuften Handlungssignale werden im Folgenden wiedergegeben.?2

Aufgrund der zahlreichen Beispiele und guten Beschreibung wird als Hauptquelle
Best's Werk genutzt. Die von ihr definierten Sichten werden als Richtschnur fOr die
Analyse verwendet.”? Um wiederum eine angenehmere Lesbarkeit zu erwirken, gilt
der letzte Verweis bis auf die Angabe beziehungsweise Zwischenschaltung eines an-
deren. Die Darstellung in Form einer Aufz&hlung wird gleichermalBen in die Checkliste
fur die Schwachstellenanalyse der Lagerprozesse im Praxisteil Ubernommen. Im Fol-
genden werden die modglichen Ursachen fur Ablaufschwédchen aufgelistet; die

Gruppierung erfolgt gemdas ihren Ubergeordneten Perspektiven.

Zu Beginn steht die Prozess- und Organisationsstruktur.

1. Zahlreiche Schnittstellen: Eine groBe und funkfionsorientierte Arbeitsteilung
fOhrt zu héherem Koordinationsbedarf.

2. Erhohte Durchlaufzeit: Nicht wertschopfende Aktivitdten fOhren zu Verzége-
rungen.

3. Transaktionsfehler: Falsche DatenfUtterung in IT.

4. Ungenigende Uberprifungen: Verzdégern die darauffolgenden Ablaufe und
QualitatseinbuBen.

5. Doppelarbeit: Aktivitdten werden schon an anderer Stelle getdatigt.

6. Zu wenig Ressourcen: Dadurch kdnnen Prozesse nicht optimal ausgefullt wer-
den (IT-Systeme, Hilfsmaterialien...)

Fehlen von Standards: Mitarbeiter mUssen improvisieren.

8. Dokumentationsfehler: Fehler in Niederschrift oder Fehlen von Dokumentation.

9. Schwankende Auslastung: Glattung von Kapazitéten.

10. Inkonsistenter/Ungenaver Arbeitseinsatz: Mitarbeiter bekommt stadndig neue
Aufgaben (Lernkurve bleibt flach) oder die Inhalte der Aufgabe sind nicht hin-
reichend bekannt.

11. Komplexitat: Mitarbeitern mangelt es an Know-How zum Handling komplexe-

rer Inhalte.

22 Vgl. Best (2003), S.72f.
73 Vgl. ebenda, S.73ff.
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12. Papierflut: Informationen sind nicht digital vorhanden (Zeit fir Transport, Verlo-

rengehen von Informationen)

DarUberhinaus fuhrt Becker weitere Ursachen von Schwachstellen an: %4

13. Uberflissige Prozesse: Prozessschritte kdnnen vollsténdig eliminiert werden.
Durch organisatorische Lésung kbnnen Prozesse entbehrlich gemacht werden
(z.B. Outsourcing).

14. Beschleunigungsmoglichkeit: Beschleunigung durch Anwendungssysteme
oder Parallelisieren.

15. Zusammenfassung: Inhaltlich gleiche, jedoch strukturell unterschiedlichen Ab-

Iaufe konnen zusammengefasst werden.

Die technische Infrastruktur und Datenverarbeitung sind gemeinsam mit den vorigen

Abldufen ein besonders wirksamer Hebel.

16. Systembriche: Gleiche Daten werden in verschiedene Systeme mehrfach
eingegeben. Dies birgt zusdtzliches Fehlerpotential und mindert die Wert-
schopfung.

17. Mangeinde Datenaktualisierung: Nicht synchrone Datenaktualisierung.

18. Keine Kontrolle der von der IT gelieferten Informationen: Blindes Vertrauen in

die ausgegebenen Daten.

Ergdnzende Aspekte in Becker:?5

19. Fehlende Tools in IT-Systemen: Notwendige Anwendungen fehlen.

20. Komplexe Bedienung: Resultiert in mehr Schulungsbedarf und Fehlerpotential.

21. Kein ganzheitlicher Datenaustausch: Lieferavis, Rechnungen etc. kdnnen nicht
zwischen den Geschdaftspartnern elektronisch ausgetauscht werden.

22. Moderne Technologien werden nicht eingesetzt: Auftragserfassung Uber Inter-

net usw.

74 Vgl. Becker (2012),5.184f.
?5 Vgl. ebenda, S.183.
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Mitarbeiter sind die wichtigste Ressource im Unternehmen und sind dementspre-

chend ein entscheidender Erfolgstrager. Sdmtliche Optimierung ist nutzlos, wenn das

Personal die DurchfUhrung nicht professionell abwickelt oder sonstige Hindernisse

vorliegen.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

Inaddquate Qualifikation: Mitarbeiter kann Tatigkeit wegen Qualifikations-
mangels nicht sinngemdaB durchfUhren.

Uberqualifikation: Unterforderung des Mitarbeiters, dadurch leidet die Motiva-
tion.

Mangelnde Motivation: MUndet in Nachl&ssigkeit, Qualitatsverlust und groBer
Fehlerrate.

Hohe Fluktuation: Verlust von Know-How durch KUndigungen. Perspektiven
sind fUr den Mitarbeiter nicht attraktiv. Durch die Einarbeitung neuer Angestell-
ter entsteht Zeitverlust.

Keine Orientierung am Prozessergebnis: Mitarbeiter konzentriert sich auf eige-
ne Aufgabe, das Gesamtergebnis (wichtig fur den Kunden) wird aus den Au-
gen verloren.

FUhrungsstil: Beispielsweise werden keine Verantwortungen abgegeben.

Hand in Hand mit den Mitarbeitern geht die Unternehmenskultur, der letzte Betrach-

tungspunkt der Prozessanalyse.

29.
30.

31.

32.

Keine bereichsibergreifende Kooperation: Verhindert Prozessorientierung.
Versteckte Spielregeln: Ungeschriebene Gesetze im Umgang verhindern inno-
vative Neuerungen.

Traditionsbewusstsein: Alte Denkweisen sind nicht immer férderlich. Verdnde-
rungen werden prinzipiell als unndtig eingestuft.

Fokussierung auf die FUhrungskraft: Statt auf das Wohlwollen des Vorgesetzten

muss auf die Kundenorientierung ein Schwerpunkt gelegt werden.

Sind die Schwachstellen dann allesamt erkannt ist die Realisierung von SofortmaB-

nahmen der ndchste Schritt. Diese sind vor allem mdglich, wenn keine bahnbre-

chenden MaBnahmen zur Verbesserung notwendig sind: Sei es durch eine geringe

Verdnderung in der Struktur oder kleine Anpassungen in der Datenverarbeitung bzw.
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Technik. Dabei ist ebenso auf die Zustimmung der Beteiligten bzw. des Betriebsrates

ZU achten.?¢

Diese Umsetzung geschieht bestenfalls so schnell wie méglich: Solche ,,Quick Hits*"
kdnnen nicht nur schon erste positive Verdnderungen der Unternehmensprozesse
erwirken, sondern steigern auch das Vertrauen der Mitarbeiter in das Projekt, vor al-
lem wenn deren eingebrachten Vorschldge umgehend verwirklich werden. Den-
noch sei vor zu viel Euphorie gewarnt: Wenn SofortmaBnahmen vielerlei spurbare
Verbesserungen mit sich bringen und somit der Druck sinkt, kann das kunftige Refor-

men mangels Zugzwang gefdhrden.?”

FOr umfassendere, IGngerfristige und komplexere Optimierungen bietet das Prozess-
management zahlreiche Ansétze, die in der ndchsten Passage auszugsweise be-

handelt werden.

4.2 Wege der Prozessoptimierung

Die FUlle an M&glichkeiten zur Prozessoptimierung ermdglicht die Auswahl und An-
wendung unterschiedlichster Varianten, vom Business Process Reengineering (einer
radikalen Umgestaltung) bis zur kontinuierlichen Verbesserung (KVP — Optimierung in
kleinen Schritten). FUr dieses Projekt sind hinsichtlich der Rahmenbedingungen nicht
s@mtiliche Verbesserungsansdtze fir die Umsetzung denkbar. Um die ermittelten
Schwachstellen dennoch zu optimieren, werden nun ausgewdhlte Methoden und

Ansatze vorgestellt.

Im Allgemeinen gibt es wenig konkrete Beschreibungen wie Prozesse verbessert wer-
den kénnen. Generell gibt es zwei unterschiedliche Ansé&tze: Zum einen die Rationali-
sierung, das heit die Effekfivitat und Effizienz steigern, zum anderen die Stabilisie-

rung, um Schwankungen zu meistern. Bei der Prozessoptimierung steht primdr die Ra-

?6 Vgl. Becker (2012),5.191.
%7 Vgl. Best (2003), S.87f.
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tionalisierung im Vordergrund. Im Gegensatz dazu hat KVP den Hauptzweck, instabi-

le Prozesse beherrschbar zu machen.?

Prozessoptimierung erfordert ein groBes MalB an Kreativitdt. Dennoch werden in der
Literatur einige gemeingultige Verbesserungsansdtze aufgezeigt, um die Losungsfin-
dung zu erleichtern und sich von rein zufalligen Entdeckungen zu 16sen. Zur lllustration

dient Abbildung 11; hierauf werden sadmtliche Optimierungsmethoden erldutert.

Ansatz: Wirkung: Ansatz: Wirkung:
Parrallelisieran von Fait Fusammenfassen von Zeit
Prozessschritten Prozessschritten Kosten
L - F‘mzassqualitﬁt
4:3_{EE§E},£:} (Sicherheit)
— e e
Ansatz: Wirkung: Ansatz: Wirkung:
Beschleunigen von Zeit Eliminieran von Zait
Prozessschritten Kosten Prozessschritten Kosten

Ansatz; Wirkung: Ansatz: Wirkung:
Ver-/Auslagern von Kostan Verbessem von Zait
Prozessschritten Flexibilitat Prozessschritten Kosten

— (Risiko) - Flexibilitat
—D—J:—]—:r— f } Prozessqualitat
Sonderfille
Ansatz. Wirkung: Ansatz: Wirkung:
WVerldngerm von Kundennsdhe Verklrzen von Konzentration
Prozessketten Kundennutzen Prozessketten auf

I S D S S Mehrwert -Lf} I_]‘—-‘i"_?—ﬁ]* Kernprozesse

b O I I

Abbildung 11: Methoden der Prozessverbesserung®®

78 Vgl. Becker (2005), S.225.
?9 Abbildung: Kuhn (2002), S.95.
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4.2.1 Vereinfachen

Hier wird der Fokus auf die Vereinfachung der Prozesse gelegt, gemdaB dem Slogan
»Keep it small and simple* (KISS). Dabei werden drei Bereiche mit ihren Hebeln defi-

niert (Tabelle 2).

Uberfliissiges SchAHI;tzt::le!llen Komplexitit
eliminieren . verringern
reduzieren
« Dwizchan= und + Jobs zusammenfassan |+ Schalzungan nutzen
Endergebnisse * Horizontal: gleiche |+ Pauschalisierungan
reduzieren Aufgaben nuUizen
* Michtwertschépfendes Zusammensetzen
NEITINGErn = Vertikal: Aufgaben
* Doppelarbeiten aul sine niedrigara
enifallen lassan Ebene delegieren
* Reihanfolge @ndem

Tabelle 2: Ansiitze zur Vereinfachung von Prozessen®®

Die wichtigste Frage bei der Eliminierung von UberflUssigem ist die nach der Sinnhaf-
tigkeit der Ergebnisse und ob sie fur das Ziel relevant sind. Dadurch werden unndtige
Prozesse identifiziert, deren Abschaffung eine erhebliche Verbesserung bewirken.
Wertschdpfende Prozesse sind solche, fur deren Output ein Kunde zahlungsbereit ist;
die Restlichen sind auf Entbehrlichkeit zu prufen. Die Identifikation von Doppelarbei-
ten gestaltet sich schwieriger, jedoch wird in den Datenverarbeitungssystemen oft
redundant gearbeitet.

Bei der horizontalen Zusammenfassung von Tatigkeiten werden aufeinander folgen-
de Prozessschritte mit mehreren Beteiligten auf einen Einzigen bzw. ein Team transfe-
riert. Eine weitere Moglichkeit ist die Delegation von Aufgaben — die komplette Aus-
fUhrung und Verantwortung wird von der oberen Ebene auf die untere Ubertragen.
Eine Reihenfolgednderung ist dann sinnvoll, wenn dadurch gleichartige Prozessschrit-
te von verschiedenen Prozessketten gemeinsam durchgefUhrt werden kdnnen.
Schétzungen kénnen beispielsweise komplexe Rechnungen ersetzen. Pauschalld-

sungen erleichtern die vielen ansonsten zu Einzelbetrachtungen. 0

100 Tabelle: Becker (2005), S.226.
101 Vgl. Becker (2005), S.226ff.
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Best nennt einige Tatigkeiten, die auf die UberflUssigkeit eines Prozessschritts hinwei-
sen: Kontrollieren, Nachforschen, Uberwachen, Warten, Abstimmen, Suchen, Kopie-
ren, Sortieren, Ablegen, Transportieren, Redundante Dateneingabe, Zweitunterschrif-

ten.102

Damit die Prozesse ordnungsgemdaB ausgefUhrt werden kénnen ist eine umfassende
Vorbereitung unabdinglich. Dabei muss auf die Prasenz ndtiger Ressourcen und In-
formationen, sowie die Kontaktierbarkeit wichtiger Ansprechpartner geachtet wer-

den.103

4.2.2 Verkiirzen

Abwicklungszeiten kénnen durch unterschiedliche Ansatze verkUrzt werden. Bei-
spielsweise ist die Bearbeitung von Einzelféllen dann sinnvoll, wenn keine groBe Vor-
bereitung notwendig ist. Durch die sofortige Abarbeitung (und nicht erst zusammen-
sammeln lassen) liegen beispielsweise in der Datenverarbeitung Informationen meist
umgehend vor und die Durchlaufzeit verkUrzt sich drastisch.

Der Transfer von Information und Material birgt ebenfalls Einsparungspotential, vor
allem weil dabei keine Wertschépfung stattfindet. Kirzere Wege, Rundlaufverkehr
und moderne Kommunikationstechnik sind der Schlussel fur dahingehende Optimie-
rung.

Die Verringerung von Wartezeiten ist gleichermaBen zweckvoll. Diese treten oft auf-
grund von Freigaben und Kontrollen auf. Durch das Zusammenfassen von Kontrollen,
Abwicklung durch den ProzessausfUhrenden selbst oder durch Festlegung abge-
stimmter Regeln tfreten Verbesserungen ein. Letzteres bezieht sich auf Standardalb-
laufe, deren Uberprifung mittels einfacher Grundsétze delegiert werden kann.

Durch parallele Bearbeitung von Teilprozessen, also der Aufbau einer zusatzlichen
Kette, sinkt die Durchlaufzeit. Dabei mUssen jedoch die kirzere Prozesszeit und der

erhéhte Koordinationsaufwand gegeneinander abgewogen werden. 104

102 Vg, Best (2003), S.110.
103 Vgl. Becker (2005), S.235f.
104 Vgl. ebenda, S.228ff.
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FUr die Eignungsprufung hinsichtlich Parallelisieren mussen Aspekte berlcksichtig
werden. Zum einen ob die sequentielle Abfolge notwendig ist, fechnische Restriktio-
nen gegeben sind oder zusatzliche Schritte zur Ergebnisprifung entwickelt werden

muUssen.105

4.2.3 Vereinheitlichen

Jeder Mitarbeiter hat eine individuelle Arbeitsweise, was jedoch unterschiedliche
Ergebnisse bei der DurchfUhrung eines Prozesses zur Folge hat. Indem jene Leistung
der vorbildlichsten Mitarbeiter als Referenz festgelegt wird, |18sst sich der Prozess auf
hochstem Niveau standardisieren. Die Dokumentation der Prozesse ist unabdinglich,
genauso wie die Vereinheitlichung der AusfUhrung mithilfe von Checkliste und For-
mularen. Schulungen geben der Vereinheitlichung den entscheidenden Schliff — die

Ziele, Inhalte, Motivation und Vorgehensweise werden dort kommuniziert.10

Im Redesign von Prozessen spielen Standardisierungen eine groBe Rolle. FUr Unter-
nehmen wie Aldi ist das Konzept erfolgsentscheidend gewesen. Durch die Kontinui-
tat wdachst der Erfahrungsschatz der Mitarbeiter und die Produktivitat steigt. Zu alle-
rerst ist zu untersuchen, ob das Spekirum von Dienstleistungen oder Produkten gene-
rell notig ist. Geeignete Prozesse mit deren Ressourcen werden daraufhin standardi-
siert. Die Freiheitsgrade mussen jedenfalls berUcksichtig werden, um die Anpassungs-

fahigkeit zu erhalten und auf KundenwuUnsche zu reagieren.%”

4.2.4 Prozessqualitat

Fehler wirken sich zuhdchst negativ auf die Kundenzufriedenheit aus. Die Devise lau-
tet daher: Fehlervermeidung vor Fehlererkennung. Um QualitatssicherungsmaBnah-
men sinnvoll zu intfegrieren, mussen einige Faktoren beachtet werden: Prufschritte

muUssen dort angesetzt werden, wo die Ursache der Mangel liegen und natUrlich auf

105 Vgl. Best (2003), S.111f.
16 Vgl. Becker (2005), $.233f.
107 Vg, Best (2003), S.119.
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den Fehler angepasst sein. Danach erfolgt die Festlegung der Schritte, die zu einem
gewissen Zeitpunkt oder bei einem eingetretenen Ergebnis durchzufUhren sind. Die
Verantwortung liegt idealerweise beim ausfUhrenden Mitarbeiter, da somit gleichzei-
tig die aktive Fehlervermeidung und Aufmerksamkeit hinsichtlich Prozessqualitat ge-
steigert wird. UnterstUtzend sind Checklisten, Anweisungen oder TrainingsmaBnah-
men zu organisieren, um somit die nétige Qualifikation zu erbringen. Da es nicht ge-
lingen wird sémtliche Fehler zu eliminieren, sind erforderlichenfalls der Konsequenzen

auf ein Minimum zu beschrdnken.108

4.2.5 Automatisierung

Auch wenn bisher in dieser Arbeit die Automatisierung aus Budgetgrinden ausge-
schlossen wurde, so kdnnen auch kleinere Ansatze zur Optimierung beitragen. Wich-
tig ist dabei, dass erst optimierte Prozesse durch technische Infrastruktur beschleunigt
werden, da das Falsche schneller zu machen jeder Sinnhaftigkeit entbehrt. Gerade
in der Administration liegt noch viel Potential vor, gleichwohl mit dem Begriff ,,Auto-
matisierung" eher moderne Produktionsanlagen verbunden werden. Doch schon
durch das Versenden von PDF-Dokumenten wird, im Gegensatz zu frOher, viel Zeit
und Versandkosten gespart. Die entscheidende Voraussetzung fUr eine Automatisie-
rung ist die RegelmdBigkeit eines Prozesses; hingegen dort wo Entscheidungen ge-

troffen werden mussen wdare dies kontraproduktiv.10?

4.2.6 Flexibilisieren

Im Konflikt zu der eben beschriebenen Automatisierung und den Standardisierungen
steht die Flexibilitét. Einerseits verlangen Prozesse eine gewisse Bestandigkeit, ande-
rerseits muss in gewissen unternehmerischen Situationen eine schnelle Reaktion moég-
lich sein. Dieser Widerspruch zeigt, dass es fur die Prozessoptimierung niemals ideale
Lésungen gibt und gemdB den Umstdnden jongliert werden muss. Die stetig steigen-

de Variantenvielfalt und die immer kUrzer werdenden Produktlebenszyklen bestérken

108 Vgl. Best (2003), S.115f.
109 Vgl. ebenda, S.120ff.
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diese Leistungsanforderung umso mehr. Der Fokus der Betrachtung sollte also darauf
liegen Kundenwiunsche maoglichst schnell zu erflllen. Vor allem in der Automobil-
branche ist diese Kompetenz erfolgsentscheidend.

SchlUssel zur Flexibilisierung ist die Minimierung von Abhdngigkeiten zwischen pro-
zessbeteiligten Einheiten. Diese kbnnen beispielsweise durch Wartezeiten auf ein Zwi-
schenprodukt oder Steuerung durch eine hierarchisch hdhere Stelle entstehen. Effek-
tivste MaBnahme zur Reduktion ist die DurchfGhrung moglichst vieler Prozessschritte in
nur einer Organisation; bestenfalls durch eine einzelne Person. Dabei ist vorher zu pro-
fen, ob sich dies Uberhaupt umsetzen |asst und nicht mit zu vielen Nachteilen ver-
bunden ist. Dennoch sollten Prozesse mit komplexem Ergebnis auf mehreren Organi-
sationseinheiten aufgeteilt bleiben. Desweiteren wird empfohlen, dass jede Einheit
ihre Abldufe selbst festlegt, da dadurch die Koordination durch eine Ubergeordnete

Stelle entfdllt.110

4.2.7 Gestaltung von Prozessen nach den 5 R der Logistik

Das richtige Produkt, in der richtigen Menge und Qualitat, zum richtigen Zeitpunkt am
richtigen Ort — dies sind definitionsgemdl die 5 R der Logistik. Um gemdaB dieser Ziele
zu handeln, werden in GUnthners Werk relevante Aspekte fur die Prozessgestaltung

prasentiert, die auszugsweise in diesem Unterkapitel aufgelistet werden.!

Das richtige Produkt...
e Klar definierte Zustandigkeiten: Vermeidung des ,wer gerade Zeit hat" Syn-
droms
e Findeutige Kennzeichnung: An der kleinsten logistischen Einheit hinsichtlich
Vertrieb

¢ Konftrollmdglichkeit: Beispielsweise mittels Pickliste oder technischen Systemen

In der richtigen Menge...
e Klare Darstellung der bestellten Menge am Auftrag

e Klare Angabe der Menge an den Verpackungen der Bestandseinheiten

110 Vgl Best (2003), S.126f.
111 Vgl. GUnthner (2013), 238f.
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In der richtigen Qualitat. ..
e Produkt wahrend Handhabung nicht beschddigen: Richtige Verpackung, Si-

cherheitsaspekte etc.

Zum richtigen Zeitpunkt ...
e Abstimmung der Prozesse auf den geforderten Liefertermin: RUckwartstermi-
nierung und Verschwendungsidentifikation. Festlegen eines Zeitpuffers
e Rechtzeitige Freigabe der Auftrage: Erst dann, wenn sie bearbeitet werden
e Ergonomische Prozessgestaltung: Verminderung kérperlicher/psychischer An-

strengung, um LeistungseinbuBen zu verhindern

Am richtigen Ort...
e Exakte Angabe des Zielortes (Kunde) am Auftrag
e Eindeutige Stellplatzzuweisung: Lagerort und Versand. Eindeutige Markierung

notig und veraltete Kennzeichnungen sind zu entfernen

4.2.8 Sonstige Optimierungsansatze

Die Modernisierung von Schnittstellen zum Kunden oder Lieferanten ist eine Moglich-
keit. HierfUr feiert wiederum das Internet seinen Tribut — der Vertrieb und die Beschaf-

fung sind ohne das World Wide Web kaum noch denkbar. 112

In keiner Arbeit zur Prozessoptimierung darf das Outsourcing fehlen. Die Auslagerung
von Aktivitdten und die Konzentration auf Kernkompetenzen bringen beispielsweise
Kosteneinsparungen. Dabei kdnnen unkritische Tatigkeiten, Supportprozesse oder
sogar wertschépfende Leistungen fUr das Unternehmen ausgelagert werden. Gera-

de letzteres ist mit groBem Risiko verbunden. '3

Desweiteren wird empfohlen auch fur interne Prozesse einen Kunden zu definieren,
da somit das Kundenbewusstsein forciert wird. Wenn dem Mitarbeiter gleichzeitig

noch dessen eigner Beitrag zur Wertschépfung aufgezeigt wird, beispielsweise durch

12 vgl. Best (2003), S.127ff.
13 Vgl. ebenda, S.138ff.
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Aufgabentransparenz und Bewusstmachung der Beteiligung am Erfolg des Unter-

nehmens, wird nicht nur die Funktion optimiert, sondern der ganzheitliche Ablauf.114

Mit dem Ansatz der Gleichauslastung wird ein weiterer wichtiger Faktor beschrieben.
Demnach sollen alle Mitarbeiter gleich stark in die Gesamt - Aufgabenabwicklung
involviert werden. Dies ist vor allem fUr die Motivation relevant, da im Falle einer er-
hohten Beanspruchung eines Mitarbeiters bzw. einer Gruppe Stress entsteht und folg-
lich die Qualitat der Arbeit sinkt. Der SchlUssel liegt in der gleichmdaBigen und dynami-

schen Verteilung der Aufgaben.!’s

4.3 Wege der Lageroptimierung

In diesem Unterkapitel werden nun auszugsweise einige Lageroptimierungspotentiale
aus Webers Werk zitiert, welche dem Autor dieser Masterarbeit nach ldngerem Bei-
sein im Beftrieb sinnvoll und redlisierbar erscheinen. Vorgeschlagene Ansatze, die

schon vorher angefUhrt wurden, werden nicht mehr erwdhnt,

Generell spricht sich der Autor fUr das Outsourcing von Lagerplanung und der Kon-
zeption aus. Firmen, welche dahingehend selbst operativ die Initiative ergreifen,
Ubersehen oft wichtige Aspekte hinsichtlich Sicherheit (Vorschriften, UnfallverhGtung
etc.), sowie die Auslegung fur optimale Wege, Kosten und Raumnutzung. Spezialisier-
te Anbieter sorgen im Allgemeinen fUr ein ganzheitlich zufriedenstellendes Ergeb-

nis.1"é

Um die Wegzeit wdhrend des Kommissioniervorgangs auf ein Minimum zu beschran-
ken ist es hilfsreich, Schnelldreher dort zu lagern, wo sie am kurzerhand erreicht wer-
den. Solche Teile, welche nur selten verkauft werden (sogenannte Langsamdreher)
kdnnen am weitesten entfernt liegen; im konkreten Fall werden Sie bereits am neuen

Lagerstandort untergebracht.

4 Vgl. Becker (2012), S.213ff.
115 Vgl. Guo (2008), S.101.
116 Vgl. Weber (2009), S.58.
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In der praktischen Umsetzung wird das Lager in Zonen aufgeteilt. In der A-Zone (kUr-
zeste Wege) befinden sich die absatzstarken Artikelpositionen. Potentielle Ladenh-
ter werden in der C-Zone aufgehoben. Alles dazwischen befindet sich im Bereich
B.H7

Eine Umorganisation im zentralen Ersatzteillager des Automobilkonzerns in Osterreich
wdare entsprechend aufwendig und nach bisherigem Stand nur mit einer Kapazitats-

aufstockung méglich.

Desweiteren werden einige generelle Vorschl@ge zur Prozessverbesserung im Lager

angegeben:!é

e Pflege der Lagerstruktur hinsichtlich Zonenaufteilung
e Einlagermenge der Auslagermenge angleichen, womdoglich durch Portionie-
rung im Wareneingang
e Technisches AufrUsten ( z.B. Barcode Systeme: Vermeidung von Fehlern)
e FErgdnzende Teile liegen nebeneinander (z.B. Schraube und passende Mutter)
e Pick-by-Voice zur Wegoptimierung
e Vermeidung nicht-wertschdpfender Tatigkeiten:
o UmfUllen/Umpacken/Beschriften
o Nicht zufriedenstellende Anlieferung durch den Lieferant
o Telefonieren, RUckfragen, unndtige Wege zuricklegen
o Arbeiten mussen gemacht werden, weil sie die vorgelagerte Stelle
nicht erledigt hat (z.B. Unvollstandige Unterlagen, Auspacken)
o Zu viele Verpackungsmaterialien

o Sendungen zu groB (Handhabungsaufwand)

Fine gelegentliche Kisten- und LagerfldchengréBeninventur hilft trotz Anderung der
Bestandsmengen eine optimale Raumnutzung zu ermdglichen. Dabei muss einerseits
der FUllgrad der Behdlter untersucht, andererseits auch die Ausnutzung des Lager-
fachvolumens betrachtet werden. Gemeinsam mit einer regelmdaBigen Verschrot-

tung werden dadurch bis zu 30% freie Lagerplatze geschaffen.?

17 Vgl. Weber (2009), S.64.
118 Vgl. ebenda, S.104.
19 Vgl. ebenda, S.66.
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Mitarbeiter stellen in jedem Betrieb einen wichtigen Elementarfaktor dar. Es macht
jedoch einen enormen Unterschied hinsichtlich Effizienz und Leistung, ob die Ange-
stellten mit ihrer ganzen Kraft am Unternehmensziel festhalten oder sich bereits in der

Phase der ,inneren Kindigung* befinden.

Nach Weber gibt es einige ,,Zufrieden-Macher”, die nur einen kleinen Aufwand be-

deuten, jedoch in Ihrer Wirkung groBes bedeuten. Diese waren:120

e Erfolgserlebnisse feiern, vor allem bei Sonderaufgaben

e Anerkennung geben

e Arbeiten interessant und abwechslungsreich gestalten

e Verantwortung delegieren

e Befdrderungen als Belohnung fur gute Leistungen

¢  Wahrnehmung des persdonlichen Wachstums, welches durch die Tatigkeiten in

der Firma erlangt wird

Ergdnzend dazu, sind folgende Aspekte zu vermeiden:

e Unklare oder widerspruchliche Anweisungen

e Unfaire Unternehmenspolitik

¢ Mangelhafte FOhrungstechnik / schlechte Beziehungen zur FOhrungskraft
e Unterbezahlung

e Verbesserungswuirdige Arbeitsbedingungen

e Schlechtes Betriebsklima

¢ Einschneidende Faktoren in das Privatleben (z.B. Arbeitszeit)

e Status und Sicherheit

Kurzum: Mitarbeiter sind dann zufrieden, wenn sie erfolgreiche, wertvolle und interes-
sante Leistungen erbringen kdnnen. Der gréBte Motivator ist der Arbeitsinhalt selbst —
die Ausschau nach Potentialen in der Arbeit selbst ist zielfUhrend (z.B. Umsetzung von
KVP).

120 Vgl. Weber (2009), S.164.
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Ebenso spielt das Einkommen eine wichtige Rolle. Prémienentlohnungen erzielen ei-
ne hohere Arbeitsproduktivitat. Da hier eine individuelle Ausrichtung moglich ist, kann
der maximale Einfluss auf den einzelnen Mitarbeiter ausgenutzt werden. Einzubezie-
hende Einflussfaktoren sind dabei beispielsweise die Zugriffszeit, die Auftragsmenge,

Fehlerguote und die Umschlagsmenge.!?!

Die Einsparung bei der DurchfUhrung einer Stichprobeninventur anstatt der perma-
nenten Variante birgt ein Zeitersparnis von 90-95%. Voraussetzungen fUr die Anwen-

dung sind jedoch gegeben:122

e Bestandsverwaltung Uber ein EDV-System (Art, Menge, Wert)

e Mindestens 1000 Artikelpositionen

e 20% des Bestandes sollen 40%-60% des Lagerwertes betragen (ist meistens so)

e Bei maximal 20% des Lagerbestandes sind gréBere Abweichungen zwischen
Ist- und Buch-Bestand zu verzeichnen

e Die Abweichung darf maximal 2-5% sein; wird durch begleitende permanente

Inventur in der Regel erreicht

121 Vgl. Weber (2009), S.178.
122 Vgl. ebenda, $.95 (zit.nach: Industrial Engineering 50/2001/5).
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II Praxisteil

5 Ist-Aufnahme und Analyse der Prozesse im Ersatz-
teillager

Basierend auf der erarbeiteten Theorie werden im Folgenden die praktische Umset-
zung der Prozessaufnahme und die Analyse der Abldufe hinsichtlich Verbesserungen
beschrieben. Konkret geht es dabei um die Prozesse im Ersatzteilloger eines Automo-
bilherstellers, welcher jungst eine Lagerfldche ca. 1 km von der Zentrale anmietete.
Dort werden Komplettrdder, Reifen und sperrige Teile mit geringer Zugriffshdufigkeit

gelagert.

Die Ist-Modellierung kommt (neben der beschriebenen Vortelle aus der Literatur)
auch der Integration der Prozesse im neuen Lager zu Gute. Der Hauptgedanke da-
bei ist, dass die dargestellten Abldufe als Richtschnur zur dortigen Abwicklung die-
nen. Somit werden wichtige Aspekte nicht Ubersehen, die Planung und Abstimmung
mit dem Hauptstandort I&sst sich mithilfe dieser Grundlage leichter umsetzen. Gleich-
sam wird der erste Schritt zur Prozessoptimierung vollendet — eine Gelegenheit, wel-

che nicht ungenutzt gelassen werden darf.

Das Vorgehen wurde bereits in 3.4 (,Vorgehen im Praxisteil”) erlGutert. Mittels Inter-
view werden die Prozesse erhoben und in erweiterten ereignisgesteuerten Prozessket-
ten (eEPKs) dargestellt. Die notwendige Festlegung der Bereiche, deren Grobprozes-

se und Auswahl hinsichtlich Relevanz ergab folgendes Ergebnis:

Lagerprozesse
Waorenannahme Einlagerung Machschub Kommissionierung
Verpackung & Reklamation Rilcksendung Ricknahme

Versand

Abbildung 12: Ubersicht der modellierten Prozesse
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Die Zuordnung der Funktionen zu den Abteilungen lautet:

Wareneingang: Warenannahme & Einlagerung
Nachschub: Nachschub
Warenausgang: Kommissionierung, Verpackung & Versand

Rucklaufige Teilekette: Reklamation, RUcksendung, RUcknahme

Die vier genannten Abteilungen decken zusammen mit der Auftragssteuerung und
dem Customer-Care den gesamten Lagerbetrieb ab. Infolgedessen wurden zuerst
s@miliche Tatigkeiten der einzelnen Funktionen grob erhoben — von der Lagerplatz-
zuordnung eines neuen Ersatzteils bis hin zu dessen Versand. Mit dem Fokus auf die
Kriterien zum Priorisieren von Prozessen gerichtet (Vgl. Kapitel 3.1) fiel die Entschei-
dung beziuglich einer genaueren Befrachtung auf die dargestellten acht Ablaufe.
Die Lagerplatzzuordnung, beispielsweise, wurde deswegen nicht inkludiert, da sie
trotz ihrer Unentbehrlichkeit nicht als Kernprozess identifizieroar ist, die Kostenintensitat
nicht hervorsticht und hinsichtlich Effizienzsteigerung schon MaBnahmen umgesetzt

wurden.

Nach der Abstimmung mit der Lagerleitung startete die Aufnahme der Prozesse. FOr
die Reprdsentation der einzelnen Betriebsbereiche wurde jeweils ein Experte auser-
koren — wichtige Faktoren dabei waren die Erfahrung im Lager und das Involviert-Sein
in den operativen Ablauf. Mit den vier Mitarbeitern wurde daraufhin ein Termin for
das Interview vereinbart, welche sich Uber einen Zeitraum von zwei Wochen verteil-

ten.

Um die Termine effizient nutzen zu k&nnen, war die Vorbereitungsphase unabding-
lich. Die RUckfragen in der Firma nach bereits dokumentierten Abldufen oder deren
visuelle Darstellungen wurden verneint. Ebenso die Hinweise fUr eine gute Interview-
fuhrung wurden vom Erhebenden erneut verinnerlichtet — beispielsweise die Konzent-
ration auf die tatséchliche Situation anstatt des Wunschzustands und den Einfluss ei-
nes angenehmen Gesprdachsklimas.

Zur zweckgerechten Niederschrift des Gesprdchs diente das Interviewprotokoll (siehe

Anhang). Die fUr die Groberhebung relevanten Daten wurden dort gleich mit einbe-
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zogen (z.B. beteiligte Organisationseinheiten und Anwendungssysteme) und soweit

wie Moglich im Vorhinein eruiert.

Die Interviews selbst gestalteten sich als duBerst konstruktiv. Die Abldufe wurden de-
tailliert und geduldig von den Experten geschildert. Nach den Terminen waren selten
alle Unklarheiten beseitigt, weswegen &fter RUckfragen oder Ergénzungen notwen-
dig waren. An dieser Stelle sei vor allem das kooperative Verhalten der Interview-
partner angeflhrt, die immer wieder ihre Zeit fUr neuerliche Erlduterungen zur Verfu-
gung stellten. Um ein noch hdéheres Verstdndnis zu erlangen, wurden die einzelnen

Prozesse mehrmals durch den Verfasser dieser Arbeit sellbst durchlaufen.

Als Darstellungsform wurde die erweiterte ereignisgesteuerte Prozesskette (eEPK) als
zielfUhrend befunden. Ebenso die passende Modellierungssoftware auszuwdhlen war
Bestandteil der Recherche: So standen ARIS und Microsoft Visio zur Debatte. SchlieB-
lich fiel die Auswahl auf letzere: Vielseitige Darstellungsmdglichkeiten, einfache
Handhabung und potentielle Integration mit anderer Microsoft-Software sprachen
dafur. Ebenso das Befurworten einiger Verwender war fUr die Entscheidung aus-
schlaggebend. Die zusatzlichen Shapes fUr eine eEPK, die standardmdaBig nicht im

Microsoft Visio inkludiert sind, waren im Internet zum Download verfugbar.

5.1 Prozessdarstellungen

Die Modellierung der erhobenen Prozesse ist Bestandteil dieses Abschnitts. Zur besse-
ren Ubersicht wurden die Warenannahme und Einlagerung zusammen dargestellt.
BezUglich der Symbolik gelten jene Operatoren und Zeichen, die in Abbildung 8 bzw.
Abbildung 9 (Abschnitt 3.3.3) dargelegt wurden.

Die Visualisierungen wurden nach ihrer Fertigstellung gemeinsam mit den jeweiligen

Experten nochmal auf Richtigkeit Gberpruft.

Vor der Darstellung der Prozesse ist noch eine kurze textuelle Beschreibung selbiger zu

finden, um das Verst&ndnis zu erleichtern.
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Warenannahme und Einlagerung

Sind die Rechnungen im EDV-System abrufbar, werden sie gedruckt und geordnet.
Bis zur Ankunft des LKWs werden sonstige Aufgaben erledigt. Ist die Ware angekom-
men, erfolgt die Entladung. Dabei wird darauf geachtet, ob das Gebinde artikelrein
bepackt ist oder mehrere Teilenummern beinhaltet. Im ersten Fall erfolgt die weitere
Einlagerung durch die Nachschubabteilung. Die Identifizierung startet mit dem Her-
aussuchen der korrekten Rechnung. Danach werden die Teile aus dem Gebinde
enfnommen und mit den Angaben auf der Rechnung UberprUft. Im Falle einer Ab-
weichung wird diese auf der Rechnung angemerkt; ansonsten werden die Teile be-
zettelt. Hat der Artikel noch keinen definierten Lagerort, wird er auf einer festgelegten
Zone zwischengelagert bis die Zuteilung erfolgt. Ansonsten wird die Einlagerung ge-
mMak den Schritten in der Darstellung durchgefUhrt. Ist diese abgeschlossen, werden

die Rechnungen gebucht.

Nachschub

Mehrmals pro Werktag wird ein Rekomplettierungsauftrag gedruckt. Dieser beinhal-
tet jene Artikel, die an ihrem Lagerort nachgefullt werden muUssen. Nach der Ent-
nahme am Reservelagerort wird die Ware zum Hauptlagerort beférdert. Wenn zu
wenig Platz fUr eine komplette Einlagerung vorhanden ist, wird die Restmenge in ei-

ner Pufferzone zur Kommissionierung bereitgestellt.

Kommissionierung

Die vorbereiteten Kommissionierauftrige werden an die Mitarbeiter ausgegeben.
Nach der Inifiierung im Lagerverwaltungssystem wird ein passendes Ladehilfsmittel
zum Verpacken ausgewdhlt. Bei den einzelnen Lagerorten wird dann jeweils die ge-
forderte Menge auf der Pickliste enthommen. Dabei wird nochmals die Teilenummer
auf der Regalbeschilderung mit jener am Auftrag verglichen, um die korrekte Ent-
nahme zu garantieren. Ebenso die Menge wird Uberprift — ist die bestellte Anzahl
nicht verfugbar, wird vom Customer Care der Lagestand korrigiert. Ansonsten kehrt
der Kommissionierer nach Beendigung des Auftrags samt Ware in den Verpackungs-

bereich zurUck.

Verpackung und Versand

Im Anschluss an die Kommissionierung werden die Teile eingepackt und die Ladungs-

sicherheit hergestellt. Je nach Versandart erfolgt die Eingabe der Hadndlernummer
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und des Packstickgewichts in den Versandmanager (IT-System der Spedition). Do-
nach wird das PackstUck in die Versandzone gefdérdert und der Auftrag abgeschlos-

sen.

Rucksendung

Ein retourniertes Austauschaggregat wird intern und extern erfasst. Bei der internen
Erfassung wird dem Handler das Pfand gutgeschrieben. Die Externe dient der Zentra-
le als Information Uber die RUckfUhrung. Sind die mit Teilen gefullten Gitterboxen voll,

werden sie an das weltweite Zentrallager des Konzerns gesendet.

Reklaomation

Wird eine Lieferung vom Kunden beanstandet, so wird der Reklamationsprozess ge-
startet. Je nach Ursache erfolgen unterschiedliche Schritte: Sofern zu wenig Teile ge-
liefert wurden, wird eine Gutschrift Uber die Differenz erstellt. Bei zu vielen oder fal-
schen Artikeln behdlt der Handler entweder das Teil oder schickt es zurick, wo es
wieder eingelagert wird. Bei beschdadigten Teilen wird der Schaden erhoben und
wiederum eine Guftschrift erstellt. Je nach Teilewert wird es entweder vor Ort ver-

schrottet oder an das weltweite Zentrallager zur weiteren Prifung gesendet.

Rucknahme

Bei der RUcknahme eines Ersatzteils wird ein RUcknahmeschein durch die Auftrags-
steuerung ausgedruckt, welcher dann mit der ndchsten Lieferung zum Hé&ndler ge-
sendet wird. Dieser legt den Schein dann zur RUcklieferung dazu. Wurde das korrekte
Teil retourniert und ist keine Beschddigung vorhanden, erhdlt der Handler eine Gut-
schrift und die Wiedereinlagerung erfolgt. Ansonsten wird der Reklomationsantrag

abgelehnt.
Auf den folgenden Seiten werden die Prozesse des Ersatzteillagers als erweiterte er-

eignisgesteuerte Prozesskette prasentiert. Die umrandeten Textfelder dienen zur n&-

heren ErlGuterung, sofern sie relevant fir das Verstandnis sind.
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Rechnunge!
ind abrufba

Auftrags-
steuerung

QOrdnen nach:

- RUckstand oder Lagererg&nzgung
- Artikelrein oder heterogen
(auBer DSB)

- Gebindeart

Ware ist
dbgeladen

RUckstandslieferungen werden
sofort abgearbeitet und gebucht

XOR

Inhalt ist
uneinheitlich
oder DSB

Inhalt ist
artikelrein
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Reserve-
lagerort ist
festgelegt

Rechnung
wurde
gefunden

Teile
enthommen
und gezahlt

Teile sind
eingelagert

Angaben
stimmen
Oberein

bei Artikel
oder Menge

Teile sind
bezettelt
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(

Teil hat
zugeteilten
Lagerort

Y

Teil wurde

noch nicht
angelegt

Teile liegen
auf richtigen
Wagen

Teil wird
kinftig
angelegt

eilenumme

ist ident
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Richtigen
Lagerort
gefunden

Einlagerung
ist erfolgt

Rechnunge
ind gebuch
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2-3 mal pro
Werktag

Auftrags-
steverung

{

Auftrag ist
ausgedruckt

am Reserve-
lagerort

Nachschub
hat nicht
Platz

Lagerort ist
aufgefullt
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MA Auftrag
ist abrufbar

NA Auftrag
ist abrufbar

Auftrag ist
freigegeben

Ladehilfs-
mittel ist
ausgewdahlt

‘XOR'

eilenummel
ist ident
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Richtigen
Lagerort
gefunden

Bestellte
Menge ist
verfUgbar

Teile sind
entnommen

Fehlmenge
ist erfasst

ierung ist
abgesch-
lossen

Siegfried KREUZER 68



Ist-Aufnahme und Analyse der Prozesse im Ersatzteillager

Teile sind
verpackt

l

4
Transport Lieferung ieferung a
durch Selbst- durch +2. Tag-
abholung Spedition beliferung*

Daten sind
eingegeben
& kontrolliert:
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Etikett ist
gedruckt

Auftrag ist
abgeschl-
ossen
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Pfand ist gut:
geschrieben

Tell bei AG
erfasst

Prozessschri
ist beendet

Gitterbox ist
efikettiert
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Missstand
wurde
erkannt

Zu wenig u viele Tei Falsches Tei
Telle wurden

geliefert

Beschadigte
Teil wurde
geliefert

wurde
geliefert

wurden
geliefert

orort mehr
Teile als im

System

agestand is
identisch

Héndler
retourniert
Teil(e)

Héndler
behdlt Teil(e)

Situation ist Gutschrift ist
geklart erstellt
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Korrekturen
sind erfolgt

Gutschrift ist
erstellt

XOR
-/

Tellewert
< Fixwert

Teilewert
> Fixwert

Teil ist
verschrottet

verschrottet
werden

Tell ist
versendet

Teil ist
verschrotftet
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stimmt
Uberein

Teilist in
Ordnung

Teil ist am
Lagerort

Korrekturen
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wunsch des
Handlers

Schein ist
ausgestellt

Schein ist
beigelegt

nummer
stimmt
Uberein

Siegfried KREUZER 74



Ist-Aufnahme und Analyse der Prozesse im Ersatzteillager

vy

Teil ist nicht in Teilistin
Ordnung Ordnung

Teil einlagemn

Teil ist

Teil nicht
annehmen

ROcknahme
ist

abgewiesen eingelagert
Barcode- !R'- — ‘
reader RUcknahme uc %ﬂ.me- 1
Modus F3 erfassen sC e":l o

Teilewert ist
gut-
geschrieben

Die erhobenen Prozesse des Ersatzteillagers bilden die Grundlage fUr die Optimie-
rung, indem sie die Analyse von Verbesserungspotentialen ermoglichen. Die prakfi-

sche DurchfUhrung selbiger wird im ndchsten Unterkapitel beschrieben.

5.2 Schwachstellenermittlung

Als Basis fUr die Schwachstellenermittiung wurde die Checkliste aus 4.1 herangezo-
gen, um in den allgemeinhin kreativen Vorgang der Analyse doch eine gewisse Sys-
tematik zu bringen. Den 32 Betrachtungspunkten sind vier Kategorien Ubergeordnet:
Prozess- /Organisationsstruktur, technische Infrastruktur/Datenverarbeitung, Personal
und Unternehmenskultur. In weiterer Folge wurden die erhobenen Abldufe des Ersatz-
teillagers sukzessive und Punkt-fOr-Punkt auf Verbesserungspotentiale untersucht. Im
Falle eines Auffindens erfolgte das Festhalten selbiger gemdaBs der im Anhang befind-
lichen ,,Dokumentation fur Schwachstellen®. GleichermaBen erfolgte ein Verweis in
der Liste selbst, welcher die Schwachstelle in der Sammlung referenziert. Hierzu sei
noch hinzuzufigen, dass die Nummerierung jeweils abteilungsweise neu gestartet

wurde, um eine bessere Ordnung und Ubersicht zu erwirken.
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Obwonhl dieses Vorgehen mit groBem Zeitaufwand verbunden ist, wurde es in unre-
gelmdaBigen Zeitabstdnden ofters abgewickelt. Dadurch kam einerseits eine hdhere
Quantitat an Verbesserungsvorschldgen zustande und gleichzeitig mehrere Ansatze
ZU Lésungsumsetzung.

Einen Ausschnitt der Liste zeigt Abbildung 13.

Checkliste Schwachstellenanalyse
Mr. Bezeichnung Beschreibung WAG WEG Retouren Machschub
Kammiszsioniemng fAnnakme & Einlager| Ricknakme Machschub
Verpackungiierzand Ricksendung
Prozesze und Organization Fieklamation
Eine grofe und
funktionzorientisrte
1 Lahlreiche Schnittstellen Arbeitsteilung fakrt zu {10 x ®
kékerem
Faordinationsbedarf.

Abbildung 13: Checkliste zur Schwachstellenanalyse

Neben der Checkliste wurde auch die Beschreibung der Lagerprozesse (Kapitel 2) als
Quelle zur Auffindung von Optimierungspotential herangezogen. Durch dieses vor-
definierte Soll kdnnen sowohl Schwachstellen im Ist als auch MaBnahmen zur Verbes-
serung herausgefiltert werden. Diese Variante erlaubte es quasi das Pferd von hinten
aufzuzdumen, indem durch ein vorgegebenes Optimum verbesserungswurdige As-

pekte identfifizierbar wurden.

Die letzte StUtze der Schwachstellenermittlung waren die Vorschldge der Mitarbeiter,
vor allem jene der Experten. Sowohl zum Aufzeigen neuer Potentiale als auch zur Op-
timierung bestehender Herausforderungen kamen konstruktive und kreative Vor-

schidge.

Die einzelnen Schwachstellen, sowie deren Optimierungsvorschldge werden nun im

néchsten Kapitel présentiert.
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6 Optimierungsvorschlage fiir das Ersatzteillager

Im praktischen Teil dieser Masterarbeit wurden bisher die Prozesse des Ersatzteillagers
erhoben, dargestellt und auf Verbesserungspotentiale untersucht. Mit Hilfe der An-
s@tze zur Prozessoptimierung (siehe Kapitel 4.2) wurden L&sungsvorschldge for die
Schwachstellen erarbeitet, welche in diesem Abschnitt prdsentiert werden. Einige
dieser Méglichkeiten sind derzeit nicht umsetzbar, werden jedoch im Hinblick auf et-
waige bedeutende Verdnderungen (z.B. einer strategischen Umorientierung, neues
Lagerverwaltungssystem) trotzdem angefuhrt. Einzelne Empfehlungen wurden bereits
im Rahmen des Praktikums umgesetzt (AusfUhrungen siehe Kapitel 6.5).

Einen Uberblick der identifizierten Schwachstellen in den betrachteten Abteilungen

liefert Tabelle 3. Diese werden darauffolgend detailliert beschrieben.

Rechnungen, OL(Ohne Lagerort)- Zwischenlagerung,
Fehlen von Dokumentationen, Konturenkontrolle, Rou-
- finetatigkeiten, Nachforschungen, RUckstdndelager —
Wareneingang . o T

Ablauf, Einsatz von Ladenhilfsmitteln, RUckstGndelager —
Bereiche, Einlagerung, neue Artikelpositionen, Lager-

fléche

Kurzfristige Staubildung, Verpackungsoptimum, Kom-
missionier/ Kontrollsystem, Auskleiden der Ladehilfsmit-
tel, Wichtigkeit der Aufgabe, Markierung der Versand-
Warenausgang

zone, Erschwerter Suchvorgang, Inventurabschluss,
Inventurverfahren, Vereinzelung, Nachschub Kartonao-

gen, Empfangeradresse, Kommissionierzeit

. v Fehlen von Dokumentationen, Mehrfacheingabe,
RUCquUflge Markierung Austauschaggregate - Sammelzone, Zah-
Teilekeﬂe lung bei Minderlieferung, Teilewert ermitteln, Fehler-

quote bei Reklamation

chhschub Druckauftrag, Teilegewicht

Tabelle 3: Ubersicht der Verbesserungspotentiale
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Die tabellarische Darstellung beinhaltet, neben der Nummer und Bezeichnung der

Schwachstelle, sowohl deren Beschreibung als auch die vorgeschlagenen L&sungs-

ansdatze. Die Bezeichnung ,,UK" unter der Rubrik ,,Ansatz” symbolisiert einen logischen

Umkehrschluss, der aufgrund der Schwachstellenformulierung schon die Lésung sel-

biger nahe legt; dabei gilt als Quelle der jeweilige Punkt der Checkliste, ansonsten

die jeweilige Referenz.

6.1 Wareneingang

. . Nr.
Nr. Bezeichnung Beschreibung Checkliste
Ordnen bzw. heraussuchen von Rechnungen in Papierform
1 Rechnungen kostet viel Zeit. Desweiteren ist der Verlust nicht ganz auszu-| 6,12,14,21
schlieBen.

Ansatz Loésungsbeschreibung Quelle

UK Rechnungen (zusdtzlich) digital als PDF verfugbar machen. )

Optimal: Lagerort im Vorhinein auf die Efikette am Teil drucken (aktuell nicht méglich).
Nr. Bezeichnun Beschreibun Nr.
; 9 9 Checkliste
OL-Teile werden willkUrlich auf provisorischen Lagerbereich
. platziert. Bei Bedarf eines Teils oft lange Suchzeiten not-

2 OL - Zwischenlagerung : A A 2
wendig (Totzeit in der Kommissionierung).
Anmerkung: OL = Ohne Lagerori.

Ansatz Lésungsbeschreibung Quelle
Stellplatz- Wagen / Regale (neuer WEG) beschildern, Zonen basierend auf Artikelnummer (ersten 427
Zuweisung beiden Stellen) festlegen. o

Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.

; 9 9 Checkliste
3 Fehlen von Dokumentationen | Prozesse und IT-Abl&ufe sind nicht dokumentiert. 8

Ansatz Loésungsbeschreibung Quelle
Vereinheitichen Prozessdokumentation im Rahmen der Ist-Erhebung. Wichtige und regelmé&Big angewen-|4.2.3
dete IT-AblGufe gesondert schriftlich festhalten.

Nr. Bezeichnun Beschreibun Nr.

: g 9 Checkliste
4 Konturenkontrolle ngerfoch— und Artikelabmessung nicht verfGgbar bzw. 19

eingelesen.
Ansatz Loésungsbeschreibung Quelle
HinzufUgen Das Vorhandensein von Abmessung ermdglicht die Optimierung der Lagerfléchennutzung. | 2.1
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. . Nr.
Nr. Bezeichnung Beschreibung Checkliste
5 Routinetétigkeiten quepemgong;okhvﬁoTen sind eine routinevolle und konti- 04
nuierliche Arbeit.
Ansaiz Lésungsbeschreibung Quelle
Mofivieren MotivationsmaBnahmen aus 4.3 umsetzen. 43
Abwechslung durch Job Rotation/Enrichment/Enlargement. ’
Nr. Bezeichnun Beschreibun Nr.
; 9 9 Checkliste
Sind in den oberen Stockwerken des Kleinteilelagers und im
6 Nachforschunaen GroBteilelager Nachforschungen (z.B. Lagerortsuche) im 5
9 System notwendig muss der PC im WEG/Nachschub aufge-
sucht werden. (hohe Wegzeiten).
Ansatz Lésungsbeschreibung Quelle
Hmzufuqen / Zusétzliche Terminals / PCs in diesen Bereichen installieren. 42.5
Automatisieren
Nr Bezeichnun Beschreibun N
: g 9 Checkliste
7 RUCksténdelager-Ablauf Aktuell wird zuerst die quenemgongskontrolle durchgefUhrt 14
und erst nachher aufgerdumt (zum Lagerort gebracht).
Ansatz Lésungsbeschreibung Quelle
VerkUrzen/ IdentifikationsaktivitGten und Aufrumen parallelisieren. 420
Parallelisieren | Sofortiges Buchen der bereits am Lagerort befindlichen Teile. -
Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
8 Einsatz von Ladehilfsmitteln | Einzelartikel werden teilweise lose gelagert. -
Ansatz Losungsbeschreibung Quelle
Hinzufogen Lose Artikel ggf. mit Ladehilfsmitteln / Kartonagen (die ansonsten im MuUll landen) zusam- 2123
9 menfassen. Dadurch mehr Stabilitdt, leichter z&hlbar und ordentlicher. T
Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
9 RUckstandelager- Bereiche Plg’rzmongel im I_?ucks’rond_eloger. Dadurch rdumlich hohe )
Teiledichte und viel Suchzeit.
Ansatz Loésungsbeschreibung Quelle
Im RUcksté&ndelager nicht nach Artikelnummern, sondern gemas Kundennummer auflegen.
Verbessern Sowohl Kunden- als auch Artikelnummer zur redundanten Kontrolle vorhanden. Somit auch 40

die Fehlerwahrscheinlichkeit geringer. Momentan nicht durchfUhrbar — Schnittstellenprob-
lematik.
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. . Nr.
Nr. Bezeichnung Beschreibung Checkliste
Fehlerquelle: teileweise mangelnde Unterscheidungsmog-
10 Einlagerung lichkeit von Einzelteilen aufgrund einheitlicher Verpackung 6
verkompliziert den Aufr@umprozess.
Ansaiz Lésungsbeschreibung Quelle
Vereinfachen/ Einfache Trennungsmdglichkeiten nutzen: Ausrichtung der Verpackungen, Zwischenschal-
. ten anders-aussehender Produkte. Sofern nicht mdéglich, kann der Einsatz von Faromarkie- | 4.2.1, 4.2.7
Kennzeichnung : ..
rung zur optischen Trennung fUhren.
Nr. Bezeichnun Beschreibun N
. g 9 Checkliste
11 Neue Artikelpositionen Teile bisher abmessungsorientiert eingelagert. -
Ansatz Lésungsbeschreibung Quelle
Einteilung in Schnell- und Langsamdreher und zonengemdB Einlagern. Oft bendtigte Ersatz-
Lagerzonen |teile direkt neben Gang einlagern und ergdnzende Teile (z.B Schraube mit passender Mut-{ 4.3
ter) nebeneinander positionieren.
Nr Bezeichnun Beschreibun N
: 9 9 Checkliste
12 Lagerfldche B'eschronk‘r.e Logerkopoznqt Passende Lagerplatze sind oft )
nicht bzw. in Unterzahl verfUgbar.
Ansatz Lésungsbeschreibung Quelle
) Gelegentliche Kisten- und LagerfldchengréBeninventur , sowie Verschrottungen zur Schaf- 43
fung neuer Lagerpl&ize. ’
6.2 Warenausgang
Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
.- . Staubildung und gegenseitige Behinderung zu Arbeitsbe- .
] Kurzfiistige Staubildung ginn: Mitarbeiter starten MA-Auftrédge an derselben Position. Lagerleiter
Ansaiz Losungsbeschreibung Quelle
Verbessern Aufteilung der Startpositionen in den unterschiedlichen Lagerbereichen. 4.2
Nr Bezeichnun Beschreibun N
. 9 9 Checkliste
5 Veroackunasootimum Durch das Fehlen eines Verpackungstools in der IT kann die 619
X gsop optimale Verpackung nicht ausgewdhlt werden. '
Ansatz Loésungsbeschreibung Quelle
UK Tool zur Verpackungsoptimierung (Packmusteroptimierung) in System integrieren. 2.3
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. . Nr.
Nr. Bezeichnung Beschreibung Checkliste
3 Kommmissionier-/Kontrollsystern Kein System zur Fehlervermeidung in der Kommissionierung 6,422
vorhanden.
Ansaiz Lésungsbeschreibung Quelle
Automatisieren | Systeme mit Barcodescanner; Pick-by-Voice, Pick-by-Light (derzeit nicht angedacht). 2.2
Nr. Bezeichnun Beschreibun Nr.
: 9 9 Checkliste
4 Auskleiden der Ladehilfsmittel Distanz lechen Arbeitsplatz pnd Stelle zur LHM—Auskle|dung 214
sehr weit. Dadurch entsteht eine gréBere Basiszeit.
Ansatz Loésungsbeschreibung Quelle
VerkUrzen Im Rahmen der Lagerumgestaltung diesen Bereich ndher an die Greiferpldtze legen. 4.2.2.
Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
ST Fehlwahrnehmung Uber Tragweite der Aufgabe hinsichtlich
5 Wichtigkeit der Aufgabe Kundenzufriedenheit und Unternehmensergebnis. 25.27
Ansatz Lésungsbeschreibung Quelle
Motivieren MotivationsmaBnahmen aus 4.3 anwenden. Schulungen hinsichtlich des Beifragswerts. 4.3
Nr Bezeichnun Beschreibun N
: 9 9 Checkliste
6 Markierung der Versandzone In der Versandzone sind die Bereiche nicht markiert. Neue v
9 Mitarbeiter lernen diese nur durch mindliche Einschulung.
Ansatz Losungsbeschreibung Quelle
Stellplatz- . .
. Versandzonen markieren und beschriften. 427
zuweisung
Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
: 9 9 Checkliste
Nummerierung der Regale im Kleineteilelager nicht einheit- .
/ Erschwerter Suchvorgang lich. Dadurch oft Neuorientierung notwendig. Lagerleiter
Ansatz Losungsbeschreibung Quelle
UK Einheitliches Nummerierungssystem in den Regalen. -
Nr. Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
Inventur wird von der IT-Abfeilung systemfechnisch abge-
8 Inventurabschluss schlossen, jedoch von Auftragssteuerung initiiert. Unnotige 1
Schnittstelle mit Koordinationsbedarf.
Ansatz Losungsbeschreibung Quelle
Vereinfachen | Auftragssteuerung schlieBt Inventur selbststéindig ab. 4.2.1
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. . Nr.
Nr. Bezeichnung Beschreibung Checkliste
Das Zahlen von Uber 40.000 Positionen in Form einer perma-
9 Inventurverfahren : o - 14
nenten Inventur ist sehr zeitintensiv.
Ansaiz Lésungsbeschreibung Quelle
Beschleunigen | EinfGhrung einer Stichprobeninventur. 4.3
Nr. Bezeichnun Beschreibun Nr.
: 9 9 Checkliste
10 Vereinzelung ID“|e Verelnzelu.ng dgr BesTQI[mengen aus der Verpackung ist o
fUr den Kommissionierer zeitintensiv.
Ansatz Loésungsbeschreibung Quelle
Vereinfachen | Rabatt beim Kauf von Mengen, welche jenen in der Standardverpackung entsprechen. 4]
Eliminieren Ggf. Waren schon im Wareneingang auspacken (z.B. 2-Stick Verpackungen). -
Nr Bezeichnun Beschreibun N
: 9 9 Checkliste
1 Nachschub Kartonagen Kor’ronogen werden im Bedarfsfall von willkkirlichen Mitar- 7
beitern nachgeschoben.
Ansatz Losungsbeschreibung Quelle
Zusténdigkeit Fixer Mitarbeiter fir Ifor’ronogennochschub zustandig. Eventuelle Ausweitung auf samtliche 427
Ressourcen (Klebebdnder etc.).
Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
: 9 9 Checkliste
Kontrolle der Adresse auf Versandetikett nicht fixer Bestand-
12 Empfé&ngeradresse teil der Ablaufbeschreibung. Resultiert aus falscher Daten- 3
fUtterung des IT Systems.
Ansatz Losungsbeschreibung Quelle
Hinzufugen | Betonung der Wichtigkeit dieses Konftrollschritts (vor allem bei Einschulungen). 4.2
Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
13 Kommissionierzeit Ansatze zur Senkung der mittleren Kommissionierzeit. -
Ansaiz Losungsbeschreibung Quelle
-Batchkommissionierung bei kleineren Auftrégen.
-Wegminimierung durch Einlagerung in Lagerzonen (sieche MaBnahme im WEG).
- -Basiszeit: Bereitstellen der Behdlinisse, Personal gut einschulen. 2.2

-Wegzeit: Bestandssenkung, Sortimentsbereinigung, Aussortierung von Ladenhitern.
-Totzeit: Routiniertes Personal, gute Arbeitsbedingungen.
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6.3 Rucklaufige Teilekette

. . Nr.
Nr. Bezeichnung Beschreibung Checkliste
1 Fehlen von Dokumentationen | Komplexe IT-Prozesse wurden noch nicht dokumentiert. 8,11,20
Ansatz Loésungsbeschreibung Quelle
Vereinheitiichen |I:’éﬁfeessdokumem’fcmonen im Rahmen der Ist-Erhebung. Eigene Dokumentation fUr IT - Ab- 423
Nr. Bezeichnun Beschreibun Nr.
: 9 9 Checkliste
Reklamationen muUssen in zwei Systemen getrennt eingege-
2 Mehrfacheingabe ben werden (IVS, Aflas-ADF). Zeit- und Fehlerminderungspo- 16
tential ist vorhanden.
Ansatz Losungsbeschreibung Quelle
UK Systemintegration. -
Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
Markierung Austauschaggre- | Zugehdrigkeit der Austauschaggregate in die jeweiligen
3 - . . . 3.7
gate - Sammelzone Uberkategorien nicht am Sammelort markiert.

Ansatz Lésungsbeschreibung Quelle
STeIIpIoTz- Beschriftung Uber den Sammelstellen (Gitterboxen) anbringen. 4.2.7
zuweisung

Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
4 Z&hlung bei Minderlieferung Lagerstand wird zur Konfrolle nachgezéhlt. Sehr hoher Zeit- 5
aufwand.
Ansaiz Losungsbeschreibung Quelle
Ver.elr.wf.ochen Erst ab bestimmten Teilewert nachzdhlen. 4.2.1
Eliminieren
Nr. Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
5 Teillewert ermitteln Teilewert muss ggf. bei einer Reklamation manuell ermittelt o
werden.
Ansatz Losungsbeschreibung Quelle
Automatisieren | Teilewert auf Reklamationsschein drucken. 42.5
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. . Nr.
Nr. Bezeichnung Beschreibung Checkliste
6 Fehlerquote und Reklamation Zusommenho'ng zwischen Fehlerquote beim Greifen und )
der Reklamationsmenge.
Ansaiz Lésungsbeschreibung Quelle
Prozessaualitét Be|§p|elswe|se Prémie fUr geringste Fehleranzahl: weniger Fehler, weniger Reklamationen. 494
TrainingsmaBnahmen.
6.4 Nachschub
Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
1 Druckauftrag Das Agsdrucken des Rekomplettierungsauftrags erfolgt 1
durch die Auftragssteuerung.
Ansatz Lésungsbeschreibung Quelle
Vereinfachen | Nachschub druckt Auftrag eigenstdndig aus. 4.2.1
Nr Bezeichnun Beschreibun Nr.
. g 9 Checkliste
5 Teilegewicht g;:ir;were Artikel mUssen in der Verpackung in Bodenndhe !
Ansatz Losungsbeschreibung Quelle
Verbessern aglsj%irung so gestalten, dass schwere Ersatzteile in der Auftragsfolge zuerst kommissioniert 4.2

Die Optimierungspotentiale wurden gemeinsam mit der Lagerleitung besprochen.
Dabei wurde auf jene Lésungsvorschldge ein Augenmerk gelegt, die sich (gemdai
Best’s Empfehlung in 4.1) schnell umsetzten lassen, um das Vertrauen der Mitarbeiter

in das Projekt durch positive Verdnderungen zu stérken.
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7 Umgesetzte Losungsansatze und Prozesslandkarte

Von den in Kapitel 6 herausgearbeiteten Losungsvorschldgen wurden einige bereits
wdahrend des Praktikums im Ersatzteillager umgesetzt. In diesem Kapitel werden die
arbeitsintensiveren darunter beschrieben — solche fUr die nur geringe organisatori-
sche Umstellungen erforderlich waren oder wenig Aufwand anfiel, werden nicht
mehr gesondert erwdhnt. Da seitens der Firma das Stichprobeninventurverfahren in
Erwdgung gezogen wird, wurden die Kriterien fur eine Anwendung und systemtech-

nische Voraussetzungen konkret Uberproft.

7.1 Prufung der Kriterien fir die Stichprobeninventur

Bei einer Anzahl von Uber 40.000 zu z&hlenden Lagerpositionen stellt die Inventur ei-
nes der zeitintensivsten Vorgdnge im betrachteten System dar. Derzeit erfolgt diese in
Form einer permanenten Inventur: Dabei wird ganzjdhrig, sofern Arbeitskrafte hin-
sichtlich Auftragsabwicklung kurzfristig entbehrlich sind, eine fixierte Menge an
Standplatzen gezdhlt. Das Ziel ist es, bis zum Stichtag moglichst viele Teile gezahlt zu
haben; die Gbrigen mUssen dann zusatzlich am Haupttermin mit einbezogen werden.
Im Rahmen dieses ersten Durchgangs werden sdmtlichen Bestinde Ubernommen,
sofern die Wert-Differenz nicht einen fixen Betrag Ubersteigt. Andernfalls kommen sie
in den Pool fUr eine erneute Zahlung. Dieses Vorgehen wird bis zum dritten Durchlauf

wiederholt, wobei der die Wertgrenze jedes Mal erhoht wird.

Als MaBnahme zur Verringerung des Aufwandes gerdt die Strichprobeninventur in
den Fokus der Aufmerksamkeit, da hier nur ein geringer (je nach verlangter Genau-
igkeit festgelegter) Prozentsatz des Gesamtbestandes gezdhlt wird.

Die rechtliche Bestimmung ist in §192 Abs.4 UGB (,,Inventurverfahren®) zu finden:

»(4) Bei der Inventur darf der Bestand von Verm&gensgegenstdnden nach Art, Men-
ge und Wert auch mit Hilfe anerkannter mathematisch- statistischer Methoden auf
Grund von Stichproben ermittelt werden. Das Verfahren muBB den Grundsatzen ord-

nungsmaBiger BuchfUhrung entsprechen. Der Aussagewert des auf diese Weise auf-
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gestellten Inventars muB dem Aussagewert eines auf Grund einer kérperlichen Be-

standsaufnahme aufgestellten Inventars gleichkommen."123

Im Folgenden seien die Voraussetzungen aus 4.3 gepruft. Sicherheitshalber wurden
noch andere Quellen nach Kriterien durchforstet, deren Angaben sich im Wesentli-

chen mit der in der Arbeit zitierten decken.

Kriterium: Status: Quelle:
Bestandsart, -Menge, Wert wird Ober EDV- )
v Lagerleitung
System verwaltet
Mind. 1000 Artikelpositionen v Lagerleitung
20% der Positionen decken 40%-60% des v ABC-Analyse (45,8%),
Lagerwertes ab (ist meist so) Weber (4.3)

Bei max. 20% aller Lagerpositionen sind
Rechenwert basierend auf

gréBere Abweichungen zwischen Buch- v
Inventur 2014 (ca. 12%)

und Ist-Bestand vorhanden

Diese Abweichungen sollen max. 5%
_ ) ' v Weber (4.3)
betragen (im Regelfall wird das erreicht)

Tabelle 4: Voraussetzungen fiir die Stichprobeninventur

Die Bestdnde werden jedenfalls EDV-technisch verwaltet. Das Ersatzteillager hat der-
zeit Uber 40.000 Lagerpositionen mit Bestand und Uberschreitet somit die geforderte
Mindestmenge.

Eine eigens durchgefUhrte ABC-Analyse der Lagerbestdnde ergab, dass 20% der Be-
standsmenge ca. 45,8% des gesamten Lagerwerts ausmachten. Demnach ist auch
diese Anforderung erfUllt.

BezUglich der Abweichung zwischen Buch-und Ist-Bestand wurde das Ergebnis der
Inventur 2014 genutzt. Demnach mussten ca.12% erneut gezahlt werden, da diese zu

groBe Abweichung vom Buch-Bestand hatten. Als Basis wurde auf die 1. Z&hlung zu-

123 Jusline Osterreich
URL: http://www jusline.at/192_Inventurverfahren_UGB.html [01.12.2014, 10.00 Uhr]

Siegfried KREUZER 86



http://www.jusline.at/192_Inventurverfahren_UGB.html

Umgesetzte Lésungsansdtze und Prozesslandkarte

rockgegriffen, da diese hinsichtlich Ablehnungskriteriums am strengsten ist und somit
den maximalen Wert an Neuzdhlungen enthdilt.
Der letzte prUfungsrelevante Punkt kann erst begleitend evaluiert werden. Dennoch

ist erin der Regel erfUllt (Vgl. Weber, siehe 4.3).

Sollte fUr die (systemtechnische) EinfGhrung einer Strichprobeninventur eine externe
Firma beauftragt werden, so bieten diese zusatzlich die Analyse bezUglich der Rah-

menbedingungen an.

Ebenso wurde die Moglichkeit einer DurchfUhrung mit dem aktuellen Lagerverwal-
tungssystem wurde recherchiert. Das Durchsuchen der Dokumentation und des In-
ternets, sowie ein Stdébern am System selbst brachten hervor, dass nur eine perma-

nente Inventur unterstOtzt wird.

Recherchen im Infranet des Automobilkonzerns gestalteten sich als duBert informati-
onsreich. Demnach wird die Stichprobeninventur im aktuellsten System, welches un-
ter anderem in Deutschland schon angelaufen ist, umfassend unterstUtzt. Ebenso der

Einsatz selbiger wird dort beschrieben.

Da es im weltweiten Zentrallager bereits projektiert wurde, liegt die ErfGllung der Krite-
rien aus Tabelle 4 nahe; nicht zuletzt da es sich um dieselben Artikel handelt. Dort
werden die 20% mit dem hdchsten Bestandswert komplett erfasst, die restlichen 80%

der Teile mittels Stichprobe hochgerechnet.

7.2 Dokumentationen

Bis dato wurden innerhalb des Lagers keine Prozesse dokumentiert. Die im Rahmen
der Ist-Erhebung modellierten Abldufe sind demnach auch in dieser Hinsicht zweck-
gemas.

Ebenso fUr die zur Abwicklung dazugehdriger IT-Aufgaben existierte noch keine Nie-
derschrift. Da sie aber fUr die Aufgabenerledigung essentiell sind und dieses Fehlen
der schriffichen Festhaltung zu Wissensverlust fUhren kann, wurden die wichtigsten
Vorgdnge erarbeitet und in einer leicht verstdndlichen Anleitung festgehalten.

Konkret wurden folgende Arbeiten am System dokumentiert:
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e Starten des Lagerverwaltungssystems
e Teile einlagern

e Lagerorte I6schen

o Teile umlagern

e Buchen der Wareneingdnge

¢ Inventureingabe

Reklamationsabwicklung

Diese Ausfertigungen wurden der Firma formatiert zur VerfGgung gestellt und sollen

vor allem die Einschulungsphase neuer Mitarbeiter unterstitzen.

/.3 Sonstige Umsetzungen

MaBnahmen, die mdglichst eigenstdndig realisierbar waren und nicht einen |ange-
ren Entscheidungsprozess durch das Management notwendig machten, wurden
weitgehend readlisiert. Neben den vorher berichteten Dokumentationen wurden Mar-
kierungen fUr die RUcklaufige Teilekette und den Versandbereich erstellt. Ebenso di-
verse MotivationsmaBnahmen samt konkreten Beispielen werden der Firma Ubermit-
telt.

FUr die Umsetzung gewisser Vorschldge muss noch abgewartet werden — beispiels-
weise kann die Zonenbeschilderung fUr Teile ohne Lagerort erst nach der Umsiede-

lung des Wareneingangs erfolgen.

7.4 Prozesslandkarte

In den bisherigen AusfUhrungen standen die Kernprozesse im Ersatzteillager des deut-
schen Automobilherstellers im Fokus. Um jedoch die Ablaufe in ihrer Gesamtheit zu
erfassen, ist die Darstellung in Form einer Prozesslandkarte hilfreich. Zusatzlich zu den
Kernprozessen werden hier die Management- und Supportprozesse angefthrt, ohne

deren UnterstUtzung die wertschdpfende Arbeit nicht durchfGhrbar ware.
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Abbildung 14: Prozesslandkarte des Ersatzteillagers

Um gleichsam eine Darstellung der Gesamtheit fUr die vollstndige Masterarbeit zu

erreichen, folgt ein kurzes Fazit.
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8 Zusammenfassung und Ergebnisse

Das Ziel dieser Masterarbeit war die Integration der logistischen Prozesse in einen zu-
satzlichen Standort fUr die Ersatzteillagerung eines Automobilherstellers. Die daraus
resultierende Forschungsfrage bezog sich auf die Moglichkeiten, wie diese Heraus-
forderung zweckgemdB verwirklicht werden kann. GemdaB den Umstédnden, bei-
spielsweise dass die Steuerung und Planung von der Zentrale aus durchgefUhrt wird,
wurde eine Erhebung der aktuellen Prozesse des Ersatzteillagers als sinnvoll erachtet,
um eine ganzheitliche Grundlage fUr die DurchfUhrung im Mietlager zu schaffen und
die Abstimmung zwischen beiden Standorten zu erleichtern. Neben der Dokumenta-
tion der Abldufe per se wurden gleichzeitig Unterlagen fUr die Schulung von Mitarbei-
tern erstellt. Weniger routiniertem Personal wird es somit erleichtert, gemdaB den vor-
gegebenen Prozessschritten zu handeln und Fehler zu minimieren, was gleichzeitig

auch die Prozessqualitéat erhoht.

Da mit der Erhebung des Ist-Zustandes gleichsam der erste Schritt fUr eine Prozessop-
timierung gesetzt war, wurde selbiges als zusatzlicher Anspruch fUr die Arbeit Uber-
nommen. Um dieses Ziel optimal zu verfolgen, wurde zuerst der Soll-Zustand von La-
gerablaufen im Allgemeinen beschrieben. Mithilfe der Methoden des Prozessmana-
gements wurden darauffolgend die AblGufe im Ersatzteillager des Automobilherstel-
lers erhoben, analysiert und optimiert. Die Prozesse wurden mit der Interviewmethode
aufgenommen und mittels Checkliste auf Schwachstellen untersucht. Mit ausgewdahl-
ten Optimierungsmethoden des Prozessmanagements wurden Vorschldge zur Ver-
besserung erarbeitet. Die Lésungsansdtze der identifizierten Schwachstellen wurden
mit der Lagerleitung besprochen und bereits teilweise wdhrend des Praktikums um-
gesetzt. So wurden beispielsweise Dokumentationen der IT-Abldufe verfasst, um den
Mitarbeitern fur teils komplexe Abfolgen eine UnterstUtzung zu bieten. Desweiteren
wurden Anregungen zur Erhéhung der Mitarbeitermotivation erstellt. Als groBere po-
tentielle Umstellung wurde die EinfUhrung einer Stichprobeninventur genannt. HierfUr

wurde die Anwendbarkeit konkret fUr das Ersatzteillager gepruft.

Samtliche relevanten Erkenntnisse und Berechnungen (wie beispielsweise die ABC-
Analyse fUr die Untersuchung hinsichtlich Stichprobeninventuranwendung) wurden

der Firma termingerecht und formatiert Ubergeben.
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Anhang

Dokumentation der Schwachstellen:

Nummer Bezeichnung Beschreibung (Schwachstelle, Ursachen) Organisationen
Klassifizierung
Dringlichkeit (Aufbau, Ablauf, Lésungsmoglichkeiten, Alternativen SofortmaBBnahmen
DV..)
Checkliste zur Prozessanalyse (Ausschnitt):
Checkliste Schwachstellenanalyse
HNr. Bezeichnung Beschreibung WAG WEG Fetouren Machschub
Kommiszioniering Annahme & Einlager| Backnabhme Machschub
Verpackung®\erzand Rickzendung
Prozesse und Orgarnization Reklamation
Eine grofe und
funktionsorientierte
1 Lahlreiche Schnittstellen Arbeitsteilung bkt zu 10 x® * 12}
héherem
Koaordinationsbedarf.
" . Micht wertschépfende s 12) 4 .
: Erhdhte Durchlaufzeit |y i sien fohren zu i) 7 i9) o
Verzdgerungen.
3 Transaklionsfehler Falsch? . x x i3 x
Datenfitterungin IT. o
Verzdgern die
UIngeniigende darauffolgenden .
¢ ﬂberprﬁfungen Ablsufe und =) * * *
Qualitstzeinbuben.
Aktivitsten werden
5 Doppelarbeit zchon an anderer x x * x
Stelle getstigt.
Oadurch kénnen
Prozesze nicht optimal
B Zu wenig Ressourcen ausgefillt werden [IT- 1203) i * x
Susteme,
Hilfsmaterialien...]
Mitarbeiter mizzen .
T Fehlen von Standards . - il7) b ® b
improvisieren.
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Interviewprotokoll: Prozesserhebung, Abteilung Teilelogistik (B1-CS-A-3)

Prozessname:

Bereich:

Parameter: Ereignisse, Funktionen, Daten, IT-Objekte,

Organisationseinheiten

<<< Firmenlogo >>>

Ziele des Prozess:

Organisationseinheiten:

Anwendungssysteme:

Kernprozess:

Dokumentation vorhanden:

Stand: Oktober 2014
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Interviewprotokoll: Prozesserhebung, Abteilung Teilelogistik (B1-CS-A-3)

Optimierungsvorschlage:

Stand: Oktober 2014
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