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Motivation: Uberlegungen, die Unternehmen von einem Reengineering eines
Lagers abhalten

Rationalisierungspotential
nicht erkennbar

Kosten fur Reengineering
zu hoch

Kosten nur bedingt
kalkulierbar

Aufgabe zu komplex

Ergebnis entspricht nicht
den Zahlen

Risiko zu hoch

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

(Figgener, Olaf , (2006). Reengineeriung im Lager. Logistik fir Unternehmen 1/2, S. 26-27)
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Anforderung an eine Untersuchungsmethode

; Warehouse
(&1 Excellence

Die Untersuchungsmethode sollte:

1. eine standardisierte und systematische Vorgehensweise
zum untersuchen von Distributionszentren sein und

2. ein objektives Vergleichen, Analysieren und Bewerten von
Distributionszentren ermaoglichen
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Einsatzmoglichkeiten des DCRM im kontinuierlichen Prozesses des
Benchmarkings

Definition: “Suchen nach den besten industriellen Verfahren, die zu einer
tberdurchschnittlichen Leistungsfahigkeit fahrt. ”

» Beschaffung und Analyse von Daten

* I[dentifizierung von Leistungsliicken zwischen
dem eigenen Unternehmen und den
Vergleichspartnern (die Leistungsliicke kann
positiv, negativ oder gleich Null sein)

» Festlegen des Untersuchungsobjekt
und des Vergleichspartners
» Bestimmen, nach welcher Systemati
gearbeitet wird

* Aktionsplan
konsequent
umgesetzt

» Gesetzte Ziele
erreichen

» Umsetzung des Aktionsplan
* Messung der

Zielerreichung
 Stadndige Kommunikation
mit allen Beteiligten

le

Integration

* Entwicklung eines Plans,
wie die ermittelte
Leistungsliicke im eigenen
Unternehmen geschlossen
werden kann.

Camp, R.C.: Benchmarking: The Search for Industry Best Practices that
lead to Superior Performance. Milwaukee: ASQC Quality Press 1989.
4



‘

D

e
W
=

LOosungsansatze
Bestehende: DCRM:
Analyse und Analyse und
Bewertung eines Lagers Bewertung eines Lagers

Aufbau einer Datenbank Aufbau einer Datenbank

Erfassung von realen Lagern/ Erfassung von realen Generieren von
technischen Ausfiihrungen Lagern/Aufgaben theoretischen Aufgaben
(Benchmarking) (Benchmarking) (analytische Modelle)

Technik-orientiertes Aufgaben-orientiertes
Referenzmodell Referenzmodell

Ziel: Ermittlung der Best Practices fur die jeweiligen  Ziel: Ermittlung der Best Practices fur die jeweiligen
technischen Ausfihrungen eines Lagers Aufgabe eines Lagers

z.B. Wie sieht das beste Hochregallager aus mit z.B. Empfangen von vollen Transportmitteln mit
seinen dazugehohrgen Prozessen? Grof3ladungstragern?



vinl D
W2
S

Aufbau des Distribution Center Reference Model (DCRM)

Ebene Beispiel

TOP Distributionszentrum

Waren- Lagern/ Add Konsolidieren/ Waren-
Prozesse eingang Kommissionieren Value  Verpacken  ausgang

Einlagern und Entnahme von kompletten Grof3ladungstragern

Aufgaben Einlagern von GrofR3ladungstragern und Entnahme von einzelnen Artikel

Einlagern und Entnahme von einzelnen Artikeln

Mann zur Ware

Ware zum Mann

Technische Ausfihrungen




Top Ebene

Ziel: Leistungsmessung des gesamten
Distributionszentrums basierend

auf wenigen Kennzahlen
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Bild: © swisslog

Datenerhebung: Top Level

Code |Beschreibung Daten Finheit
Informati Zur Lager
CH Mame des Lagerbetreibers {Unternehmen)
i MName des Lagers
5 Stralie des Lagers
SR Hausnummer des Lagers
P Fostleitzahl des Lagers
o StadtiOrt des Lagers
COU  |Land des Lagers
WYY | Internetadresse des Lagers bzw. des Betreibers
CPH MName des Ansprechpartners Top Level
TEL Telefonnurmmer des Ansprechparners
FAX Faxnummer des Ansprechparners
EM Email-Adresse des Ansprechpartners
Funktion des Lagers
TV (z.B. Distribution, Produktion, ...
Industriesektor
LB (z.B. Automative, High Tech, Pharma)
Geschaftsmodell des Lagers
B (z.B. Eingenverantwortlich, Dienstleister)
ALT  |Gewerkschafszugehorigkeit (Z.B. 1G- Metall)
werwendete |T-Systeme
IT (z.8. individuelles YMS, SAP WMS)
spezielle Anforderungen an das Lager
S5RG (z.B. keine, Gefahrstoffe, Gesetze, Temperatur
Grad der Automatisierung (z.B. manuell, halb-
DA autamatizch, vall-automatisch)
Betriebli Informati
NCO _ |durchschnittliche Anzahl an | 1 mtrigen Auftrige / Tag
NOM  [Minimale Anzahl Kundenauftrige Auftrdgel Tag

IFL
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Prozessebene

Ziel: Strukturierung des Distributionszentrums durch Identifikation der
Lagerprozesse

Bild: © swisslog
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Aufgabenebene

Ziel: Leistungsmessung der Aufgaben unabhangig von der technischen Ausfiihrung

Datenerhebung: Overhaad

Datensrhebung: Warsnausgan,

Datenerhebung: Kensaolidieran | Verpacken

Datenerhebung: Added Valug
Datensrhebung: Lagern | Kommissionleren

Datenerhebung: Warensingang

e F A e MKMEEICM\:MM'E
EM__[Cmailddresse g Aspegshparingy

= B ._
Bild: © swisslog
LIRY (duschecluiiche Azl singeheivdes Lodeskibalten ilag
2 E . HET xnmml‘:tmnnmlm g Anzalil | Tag 7 pain /1.
Beispiel: s dwchem o T

R1: Empfangen von vollen Transportmitteln mit ""‘j“""“”'*":.'.m
GrofR3ladungstragern -

GesamEzan an AMITSE0an pro Jahr (a8 Litadb, Frankhen

QO [Pisertige wiw) Tagei Jahr - haen (Tagls
e ifen /T
| WHE_|Cesamezahl an Aroeitsstunden pro Arbaiter oro Tag | Stunden { Tag, :.','.’,‘f.’,,, :
i et 5
MED [Anzan an dirékion Miaraiter Mitamoites |
5 nzent i
| Miinrneier_
Sehicnten | [s Prozent
LHOS IANGHN SNishom pro Thg Ty 4/ daba
dahe |,
_OAT_|Otnungszes s Annatme von Trangpormtel [stungen Tap|
QBT _|Crungezed zur Bearseiiung von Stunden | Tag piter
8 |Anzahl an Ligferanter Lieferanben
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Aufgaben

Definition:
Eine Aufgabe ist eine bestimmte Auspragung eines Prozesses, die durch externe
Anforderungen bestimmt ist und zu einem definierten Ergebnis fuhrt!

/" Warehouse
e&11] Excellence

Beispiele:

« Empfangen von vollen Transportmitteln mit Gro3ladungstragern
» Einlagern und Entnahme von kompletten Grol3ladungstragern
» Etikettieren und Sichern von versandbereiten Grol3ladungstragern

* Versenden von Grof3ladungstragern mit vorhergehender Sortierung in einen Puffer

10
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Prozesse und Aufgaben des DCRM

Overhead

> P 1 Planen des Distributionszentrums >
P2:Planen des P3:Planen des P4:Planen des P5: Planen des P6: Planen des
Wareneingangs Lagerns/Kommissionierens Added Values Konsolidierens/Verpackens Warenausgangs

Planung

Wareneingang Lagern/Kommissionieren Konsolidieren/\Verpacken Warenausgang
R1 Empfangenvon . o S Versendenvon Grof3-
vollen Transportmitteln (Full SPLIET e U CP1Etikettierenund ladungstragern mit vorher-
Truck Load) mit Entnahme von.kompletten Sichernvon ve{sandberelten gehender Sortierung in einen
GroRladungstragemn Grof3ladungstragern GroRladungstragern P uffer
R2: EMDF SP2:Einlagern von GroR3- CP2:Konsolidieren von S2:Versenden von GroR3-
- _'" ?p angen}von ladungstragern und Entnahme Kleinladungstragern/P ack- ladungstragern ohne vorher-
Gel r?l ":jngen m.|'t von ganzen Kleinladungs- einheiten und Verpacken auf gehender Sortierung in einen
ToIB ER NS e tragern/P ackeinheiten GroRladungstragern P uffer
R3: Empfangenvon SEEn Grof o R lidi S3:Versenden von Klein-
vollen Transportmitteln (Full ad -=in égern voz Ero —h A 'k. Ionsg\l/ |eren|:/on ’ ladungstrégern/P aketen mit
Truck Load) mit Klein- a ungstr?gernAur?k Intna me Gm BT r:jun tej’pac enau vorhergehender Sortierung in
ladungstragern/P aketen Vo i E AL W T Mg g einen P uffer
. . i SP4:Einlagern und CP4: Etikettieren von S4:Versenden von Klein-
|R3 IS an.gT(rll \{olnc;l'el ) Entnahme von ganzen versandbereiten Klein- ladungstragern/P aketen ohne
BE ung?g mklt einladungs- Kleinladungstragern/ ladungstragern/P ack- vorhergehender Sortierung in
B LG Packeinheiten einheiten einen P uffer
SP5: Einlagern von Klein- CP5:Konsolidierenvon SS: Ver_senden von L_o_ser
) . . . Ware/nicht standardisierten
ladungstréagern/P ackein- Artikeln und Verpacken in . .
. . N Ladungstragern mit vorher-
heiten und Entnahme von Kleinladungstragern/ . .
. . gehender Sortierung in einen
einzelnen Artikeln Paketen Puffer

S6: Versenden von Loser
Ware/nicht standardisierten
Ladungstragern ohne vorher-
gehender Sortierung in einen
Puffer

R6: Empfangenvon
Teilladungen mit Loser
Ware/nicht standardisierten
Ladungstragern

CP6: Verpackenvon
bereits konsolidierten
Artikeln in Kleinladungs-
tragern/P aketen

SP6: Einlagern und
Entnahme von einzelnen
Artikeln

R5: Empfangenvon

vollen Transportmittel (Full
Truck Load) mit Loser Ware/
nicht standardisierten
Ladungstragern

Added Value
AV1

11
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Technische Ausfihrungen Ebene

(e
W

Ziel: Leistungsmessung der Aufgaben anhand von mathematischen Modellen

(virtuelle Benchmarkingpartner)
Prinzipskizze einer

Mathematisches Modelle technischen Ausfiihrung
E| n g abe : /Identiﬁkalion =
Anzahl Anzahl o =_ Puffer
: Zusatzliche
eingehender ankommender Standardwerte —
Ladeeinheiten || Transportmittel |
________________________________________________________________________ Puffer
Berechnung: —
+ - * / o
Puffer

_:| Puffer

12



Moglichkeiten des DCRM

Benchmarking-

arten

Aufbau des DCRM

ja

ja

ja

ja

ja

ja

nein

ja

ja

nein

nein

ja
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Einsatzmoglichkeiten des DCRM im kontinuierlichen Prozesses des
Benchmarkings

Definition: “Suchen nach den besten industriellen Verfahren, die zu einer
tberdurchschnittlichen Leistungsfahigkeit fahrt. ”

» Beschaffung und Analyse von Daten

* I[dentifizierung von Leistungsliicken zwischen
dem eigenen Unternehmen und den
Vergleichspartnern (die Leistungsliicke kann
positiv, negativ oder gleich Null sein)

» Festlegen des Untersuchungsobjekt
und des Vergleichspartners
» Bestimmen, nach welcher Systemati
gearbeitet wird

* Aktionsplan
konsequent
umgesetzt

» Gesetzte Ziele
erreichen

» Umsetzung des Aktionsplan

» Messung der
Zielerreichung

 Standige Kommunikation
mit allen Beteiligten

le

Integration

* Entwicklung eines Plans,
wie die ermittelte
Leistungsliicke im eigenen
Unternehmen geschlossen
werden kann.

Camp, R.C.: Benchmarking: The Search for Industry Best Practices that
lead to Superior Performance. Milwaukee: ASQC Quality Press 1989.
14
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Einsatzmoglichkeiten des DCRM im kontinuierlichen Prozesses des
Benchmarkings

Definition: “Suchen nach den besten industriellen Verfahren, die zu einer
tberdurchschnittlichen Leistungsfahigkeit fahrt. ”

» Beschaffung und Analyse von Daten

* I[dentifizierung von Leistungsliicken zwischen
dem eigenen Unternehmen und den
Vergleichspartnern (die Leistungsliicke kann

positiv, negativ oder gleich Null sein)

» Festlegen des Untersuchungsobjekt
und des Vergleichspartners
» Bestimmen, nach welcher Systemati
gearbeitet wird

* Aktionsplan
konsequent
umgesetzt

» Gesetzte Ziele
erreichen

* Umsetzung des Aktionsplan

» Messung der
Zielerreichung

 Stadndige Kommunikation
mit allen Beteiligten

* Entwicklung eines Plans,
wie die ermittelte
Leistungsliicke im eigenen
Unternehmen geschlossen
werden kann.

Legend:
@ Realization with DCRM
&> Supported by DCRM
< Realization without DCRM Camp, R.C.: Benchmarking: The Search for Industry Best Practices that
lead to Superior Performance. Milwaukee: ASQC Quality Press 1989.
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