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Motivation: Wirtschaftliche Bedeutung von Lager- und Distributionssystemen

bis zu 25% des Umsatzes

(je nach Branche und bis zu 70% der
Auspragung) Lager- u. Distri-
butionskosten
bis zu 70% der Logistikkosten|
(je nach Branche und
Auspragung)

Kommissionier-
kosten

(Spee, D., (2005). Wirtschaftliche Planung von Kommissioniersystemen. Forschungsprojektes ,Ganzheitliche Bewertung
und Optimierung manueller Arbeitsplatze in Kommissioniersystemen* (BMWA) )
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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
(@] 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 ermdglichen
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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 flr die jeweiligen  Ziel: Ermittlung der Best Practices fiir die jeweiligen
technischen Ausfiihrungen eines Lagers Aufgabe eines Lagers

z.B. Wie sieht das beste Hochregallager aus mit z.B. Empfangen von vollen Transportmitteln mit
seinen dazugehohrgen Prozessen? Grol3ladungstragern?
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Aufgaben

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

. ; Warehouse
(@] Excellence

Beispiele:

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

« Versenden von Grol3ladungstragern mit vorhergehender Sortierung in einen Puffer
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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 fihrt!

. ; Warehouse
(@] Excellence

Beispiele:

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

« Versenden von Grol3ladungstragern mit vorhergehender Sortierung in einen Puffer
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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 Ausfiihrungen




Top Ebene

Ziel: Leistungsmessung des gesamten
Distributionszentrums basierend

auf wenigen Kennzahlen

09.03.2007
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Bild: © swisslog

Datenerhebung: Top Level

Code [Beschreibung Daten Einheit
Informati zur Lager
Ch MHame des Lagerhetreibers (Unternehmen)
M Mame des Lagers
5 Strafie des Lagers
SHR Hausnummer des Lagers
PC Postleitzahl des Lagers
C StadtiOrt des Lagers
CoU  [Land des Lagers
VWY |Internetadresse des Lagers baw. des Betreibers
CPM_ [Mame des Ansprechpartners Top Level
TEL Telefonnummer des Ansprachpartners
FAK Faxnummer des Ansprechparners
EM Email-Adresse des Ansprechparnets
Funktion des Lagers
T (z.B. Distribution, Pradukdion, ...}
Industriesektar
LB (z.B. Automotive, High Tech, Pharma)
Geschaftsmodell des Lagers
Bh (z.B. Eingenverantwartlich, Dier ister)
ALT Gewerkschaftszugehirigkeit (Z B. [G- Metall)
erwendete [T-Systeme
IT (z.B. individuelles WS, SAP WiME)
spezielle Anforderungen an das Lager
SR (z.B. keine, Gefahrstoffe, Gesetze, Temperatur)
Grad der Autormatisierung z.B. manuell, halh-
DA automatisch, voll-autamatisch)
Betriebliche Informati
NCO  [durchschnittliche Anzahl an F I ftriagen Auftrage / Tag
MOk |Minimale Anzahl Kundenaufirdge Aufirdge § 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

Datanerhebung: Overhead

Datenerhebung: Warsnausgan,

Datenerhebung: Konszolidieren | Verpacken
Datenerhebung: Added Valus
Datensrhebung: ngem | Kommissionieran
Datenerhebung: Warensingang

Aufgabe: | L |ou)|
cote | Beschueib 1 1 ien —
T —-:—pi,;,ﬂ—ﬁ T e - e
Htenn’ Tagg
|Tag|
TEL _[Tebefunnurmmer ders Arsprechpartners —.:. o [fabd oy
- - 2 Ty | i Tag S===gnr
" g |Ladoain. .Y
Fax F L Lo e petny Tay i 10} |
EM__|Emaldrossy dos Anspruchgarnes p mas o =
e poen 7 [ Jumden | Tag) —
= | =y fen
Bild: © swisslog o w L
ML dhs chischiiiche Anzahl o Ladecinkueite Tag I}
. . HET {78 Al koo LEW) Anzadil | Tag CIIRED ] ol 0 £ s
Be]SI ”el . gusamis duaclischaibclia Abamsstumisn it Tog b
= TW [gnetto - e e voine |Stumson | Tag v |sistonen i Tog
R1: Empfangen von vollen Transportmitteln mit g vttt S i T ey
QurchechniMic oS Quwichl iner Lageeinhen e
GroBIadun Stl"é ern 10 tewichl gewichbet il der Haufighait det Nachtrage) kg e
L bifighait Gt Nact : oy
g g adesinheien (Furc-Faletien, Pakets, Gebinde) nj Tag "
Gesamizahl an AaitsEsgen pro Jahr (08 Linaub, Krankhet -
r pis-
Q07| Fistage utw) Tage i Jatr bk F:_!g_ﬂ{'!’;oju
_WHE_| Gesamezahl 3n Armeitsiunden o Albaita: pra Tag Stunden i Tag i
i et 5
MED [Anzant an diskion Mtadoite Mitarhaites |
itz voend it
NE|_|Anzan an ingirskden Mitarbeter | Miarbiter _
athichton s Prosent
MOE_|Arzant Schichten pro Tag Tag. 4/ dala
Rlahe ) e
_OAT_|Offrungszeazur Annahme von Transperiminel (SungenTap|
0BT _|Offrwngezed nur Bearbaitung von Stunden | Tag pitr
8 |Anzaht an Lieferanten Lieferanten
09.03.2007 11
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Ebene der Technische Ausfihrungen: Anforderungen und Ziel

Ziel: Leistungsmessung der Aufgaben anhand von theoretischen Modellen die
gute technische Losungen abbilden

Anforderungen:

» Einfachheit

e Transparenz

o Flexibilitat

* Genauigkeit

» Schnelligkeit bzw. Zeitaufwand

=» mathematische Modelle basierend auf Mittelwerten
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Systematik der Ausfihrungen flr den Prozess Wareneingang

Grundlage sind organisatorische und technische Merkmale, die die Art einer Ausflihrung
bestimmen

Automatisierung

Handhabung

R_A R B

R C

R_D R E

Legende: R_X stellt die Codierung der Ausfiihrungen im Rahmen des DCRM dar

13
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R_A — manuelles Entladen von einer Ladeeinheit pro internem Transport

Tatigkeiten:

Prinzipskizze

Identifikation = @ Entladen

()2 | e@ | (2) Identifizieren

| @ Abstellen der Waren in einen Puffer
I Puffer

i} @ Qualitatspriifung
Puffer @ Nacharbeit von fehlerhaften Waren
_ W

il Puffer Nach-
bearbeitungs-

W station

@ Freigabe der Waren

14



R_A — manuelles Entladen von einer Ladeeinheit pro internem Transport

Individuelle

Eingabewerte . Berechnung Ausgabewerte
= [Fingabewerte
S_NLU = Anzahl eingehender
Ladeeinheiten [Ladeeinheiten/Tag]
< d . \
[s/Ladeeinheit] NN
— - - Ct= Spielzeit WTU = WTU = Arbeitszeit T TW=
T_RT = Reaktionszeit pro + || zumEntladen | | (Ct* |_| furdas Entladen gesamte Arbeits-
Ladeeinheit [s/Ladeeinheit] | einer Ladeeinheit S _NLU) von Ladeeinheiten stunden pro Tag
T_RET = Zeit zum Registrieren [s/Ladeeinheit] / 3600 pro Tag [h/Tag] [h/Tag]
einer Ladeeinheit [s/Ladeeinheit] v
L_DPG = Strecke zwischen —f weitere Aus-
Entladung und Wareneingangs- TPG =2+ TPG = Transportzeit .
puffer [m L DI;G ;L] ZUm Entladen einer g ab ewerte:
. = Ladeeinheit .
T_VFL = Geschwindigkeit eines T_VFL) [siLadeeinheit Flache , Kosten
Gabelstaplers [m/s]

Standard-

eingabewerte

15



& IFL

Maoglichkeiten des DCRM

Benchmarking-

arten

Aufbau des DCRM

ja

ja

ja

ja

ja

ja

nein

ja

ja

nein

nein

ja

16
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Postanschrift

Besucheranschrift

Telefon
Telefax
eMail
WWW

&

Universitat Karlsruhe (TH) ,
Institut fir Fordertechnik und Logistiksysteme (IFL) 24
Kaiserstr. 12 '
76128 Karlsruhe

Gotthard-Franz-Str. 8 Geb. 50.38

76131 Karlsruhe ==

+49 (721) 608-8600 Karlsruhe N foem

+49 (721) 608-8609 / .
ifl@uni-karlsruhe.de '

http://www.ifl.uni-karlsruhe.de
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