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Kurzfassung

Kurzfassung

Die Logistik im Bereich des Versandhandels ist §gpvon der tiberwiegend vorherr-
schenden Geschéftsbeziehung ,Business to Custoferade bei den so genannten
Universalversendern steht die Logistik aufgrundlugsen, taglich abzuarbeitenden
Sendungsaufkommens (bis zu 100.000 Sendungenggpound einer vorherrschenden
Anzahl von tber 200.000 verschiedenen Artikelngbeichzeitigem Trend zur immer
schnelleren bzw. zeitgenaueren KundenbelieferungleoAufgabe, einen nach Menge
und Struktur nicht vorhersagbaren Sendungseingaigiichst wirtschaftlich abzuarbeiten.
Im Fokus steht hierbei der Erstellungsprozess édnedensendung, wie er in den Waren-
verteilzentren der Handelsunternehmen oder in agistik-Zentren der fr die
Handelsunternehmen tatigen Logistik-Dienstleistattfsndet.

Die vorliegende Arbeit stellt einen neuen, mehigarf Ansatz vor, die Sendungen des
Versandhandels systematisch zu strukturieren unfieldefinierbare Arbeitspakete
(Serien)in die logistische Bearbeitung (Kommissionieruniggasteuern. Um die neue
Serienbildung fur die Logistik handhabbar zu ma¢herrde das neue Verfahren in ein
DV-System implementiert, welches die Schnittstelarden bisherigen Systemen in der
Logistik bereitstellt, die Sendungen in ihrer Geseit verwaltet und den Prozess der
logistischen Abwicklung steuert. Basierend auf ellesnehrstufigen Verfahren der Verar-
beitung der Kundensendungen wurden zusétzlich Bsezaur Produktivitatssteigerung
implementiert. Sie greifen konsequent dort ein,ivveinem manuellen Kommissionier-
prozess personeller Aufwand reduziert oder vernmiederden kann. Uber
Systemfunktionalitaéten konnen eine VereinfachungAd#aufe bei Abweichungen und
Fehlern im Kommissionierprozess, eine Vermeidungtechnischen oder personellen
Engpasssituationen in der physischen Abarbeitungeseine Reduzierung des Kommissi-
onieraufwandes uber eine spezielle Rennerabwickhum@asis des aktuell verfligbaren
Sendungsvorrates erreicht werden.

Der Nachweis der Einsatzfahigkeit des Verfahrerdeinlogistischen Praxis wurde mit
dem Einsatz des Systems in der Logistik Neckermvreand AG in Frankfurt erbracht.
Fir den betriebswirtschaftlichen Nachweis wurdeRimsonaleinsatz Uber den Realisie-
rungszeitraum betrachtet und tUber eine Kennzitigehildet. Einsparungseffekte aus
Parallelprojekten (z.B. Umbau des WarenausgangasRebrganisationsmal3nahmen im
Hangewarenlager, siehe Kap. 9.1, Seite 103 ff.jemiaus der Gesamtbetrachtung elimi-
niert. Die qualitativen Verbesserungen im Matelis$ konnten tber die Entwicklung des
Anteils an Differenzpaketen in der physischen Alking nachgewiesen werden. Die
Arbeit beschreibt ausfiihrlich die Konzeption, Emkung und die Umsetzung des Verfah-
rens der Serienbildung und der Methodik zur Planumd) Steuerung der
Kommissionierung in der logistischen Produktiore ®urden am Beispiel des Versand-
handels entwickelt, da hier aufgrund der Randbediggn des Geschéaftsmodells eine
Komplexitat in der physischen Abwicklung vorliedte in anderen Bereichen in dieser
Form nicht gegeben ist. Aufgrund der dargesteligrsatzmaoglichkeiten ist das Verfahren
auf alle logistischen Abwicklungen Ubertragbar, @liee Erzeugung von Kundensendungen
zur Zielsetzung haben. Im letzten Bereich der Anverden neben den Mdglichkeiten
eines Ausbaues der logistischen Systemwelt beisdtetwei Projekte vorgestellt, welche
die neu geschaffene Plattform der logistischen iktonssteuerung als Basis fur weiter-
gehende Rationalisierungsvorhaben nutzen. Ohneigli@ufgezeigte Systementwicklung
waren diese in der beschriebenen Form nicht mogkstesen.
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Abstract

Abstract

The Institute of Transport Management and Logigii€$) of the University of Stuttgart
has focused, from early 1999 onwards, on the sb@ittye flow of material goods, special-
izing in management processing of consumer goduks Ifistitute’s emphasis on this key
research area is based on the growing awarendss wital importance of the study of
processing systems for the flow of materials, anplarticular, for the effective supply of
consumer items to the end customer. ThereforeMtal to develop the proper business
management systems that facilitate the growthlefamt services in the marketplace. In
this case, market-related services are directkelinto the mail order commercial sector,
where logistics solutions are predominantly goverg aspects of the Business to Cus-
tomer relationship (B2C).

For so-called universal distribution companiesjdbgs is a key consideration. This is
because of the high volume of delivery contractseanet on a daily basis (up to 100,000
customer deliveries per day), and a very high nurobdifferent items (item specifications
may range to a magnitude of 200,000 items), nateation the current trend for ever
faster or express customer delivery. In this cdmetask for the logistics team is to find the
most cost-effective systems for processing custawoetracts, whose volume and structure
cannot be predicted beforehand. To this end, thdlimy of the materials flow can be
subdivided into two processing chains.

Firstly, distribution of final customer deliveriesnowadays generally handled by courier,
express and parcel delivery services (CEP servi€espndly, as an upstream element of
the processing chain, the compilation of a custaseévery occurs in the commercial
trader’'s own goods distribution warehouses or eltigistics centres of logistics compa-
nies acting on the trader’s behalf. To date, thexsic link in the processing chain was not
a focus for the IFT’s research activities, whickté@ad emphasized actual distribution
procedures. The present study therefore highligfgsompilation of customer deliveries,
thus supplementing existing research activitigb@iFT, and orienting them towards an
overallstudy of distribution logistics in the Businessdonsumer relationship (B2C).

In this study, we introduce a new, multi-layeregra@ach to facilitate the systematic
structuring of customer deliveries in the mail arglector, and we propose a freely defin-
able set of work packages (series) to introduaelogistics management (commissioning).
(See Figure Al)

Level 1:Classification of Deliveries

Directly after registering the delivery in the puntl management system all deliveries are
given a delivery type, based on their inner stnectDefinitions of delivery types are
already pre-defined in the system. By a systentatigparison of the structure of the
individual delivery with the pre-defined delivegpes, each registered delivery is clearly
allocated a specific delivery type.

Level 2:Series Formation

Various series types can be pre-defined withinptleeluct management system. Each series
type is allocated a category, according to whiehdalivery types (see Level 1) are

matched up with the series. For series formatios processing refers back to, for each
series type, the (freely definable) number of dgipypes and then groups the individual
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shipments together into jobs still required forgassing, according to the pre-defined
parameters set by the user.

Level 3:Planning of Commissioning Sequence

The commissioning sequence is planned for a fixedgssing period of (e.g. = for exam-
ple per shift or day). The result of planning tleenenissioning sequence is a schedule that
is realistically achievable. The sequence spedifiechronological ordering of the differ-
ent series, which can then be processed via aesmmgtessing line per day or shift. The
commissioning sequence can be filled with differsaries in a freely definable order.

Rzl Delivery Types Series Co%r:élsliir?zning
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1. Level: 2. Level: Series 3. Level: Planning of
Delivery Classification Formation Commissioning Sequence

Figure Al:  Three-tier Processing of Customer Deteries within Logistics Product
Management Systems

To ensure that the new series planning and formadieasy to use within logistics sys-
tems, the new procedure was integrated into a ctariped network, which creates an
interface with up-and-running logistics systemsya#i as administering a global system of
deliveries and managing the logistics processiagel on this multi-layered approach to
processing customer deliveries, it was possibladinde procedures that increased pro-
ductivity. They impact in a systematic way; in partar where the number of staff required
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for manual commissioning can be reduced or evgredised with entirely. Certain func-

tions within the system make it possible to simyptifocedures in case of deviations and
errors in the commissioning process, to avoid teethor staff-related bottlenecks in the
physical handling, and to reduce the complexitgahmissioning via special processing
systems for popular items based on the currentiyable distribution capacity.

The viability of this procedure as implementedweryday practice has already been
demonstrated by the use of the system in logist&sagement at Neckermann Versand
AG in Frankfurt am Main. Monitoring staffing levetser a processing period, and denot-
ing this by an identification code demonstratediemce in support of the overall
management system. Potential savings due to pdgvediects (e.g. rebuilding a goods exit,
or reorganization procedures in the hanging goaemouse) were excluded from the
overall survey.

Qualitative improvements in the flow of materiataitd be demonstrated via the develop-
ment of the share of differentiated packages irpthesical handling stage. This study
describes in detail the conception, developmentimptementation of the procedure of
series formation and the method of planning andagament of commissioning in logis-
tics product systems. These systems were studibd@erence to the example of the mail
order sector, as in view of the special conditiaisvant for this business model, this
sector manifests a level of complexity in physjmalcessing systems that is not present in
the same form in other commercial sectors. On #sslof the implementation options, as
outlined in this study, the procedure may be trametl to all logistics processing systems,
whose target is to facilitate customer deliverieghe final section of this work, two case
studies are introduced as supplementary modelptadrs for expanding logistics product
management systems. These case studies use thecneated platform for logistics
product management as the basis for further rdteatieon proposals. Without the devel-
opment of the new system, as presented in thiy situgould not be possible to outline
these further proposals in this form.
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Kapitel 1 - Grundlagen

1 Grundlagen

Das griechische Wort "Logistikd" heil3t "praktisdRechenkunst". lhren Ursprung nahm
die Logistik in der Versorgung von Streitkrafteniliirlogistik). Kaiser Leon VI von
Byzanz verfasste im 9. Jahrhundert n. Chr. dieearsth heute bekannte Logistikdefiniti-
on, die nach heutigem Sprachgebrauch die GebiétstiRg", "Organisation”,
"Truppenversorgung", "Operationsplanung” und "Natttenwesen" umfasst.

In seiner neuzeitlichen Entwicklung ist der Begtifbgistik" abgeleitet aus dem Franzosi-
schen. Das Verb "loger" bedeutet unterbringen,ratitezen, versorgen, bereitstellen. Der
Militarwissenschaftler Henri Jomini (1779 - 1868hfte den Begriff Logistik in der
Neuzeit zur Bezeichnung aller fur die militarisdhersorgung notwendigen Tatigkeiten
ein. Durch die Koordination aller Hilfsdienste wmdittel soll der taktische Einsatz der
Waffensysteme, das sind technische Gerate undridrsptimiert werden. Die militéri-
sche Bedeutung des Begriffes hat sich bis heutdterh

Gemal Duden ist Logistik definiert dlSesamtheit aller Aktivitdten eines Unternehmens,
die die Beschaffung, die Lagerung und den TranspmitMaterialien und Zwischenpro-
dukten und die Auslieferung von Fertigproduktemdsétn".

Unter Logistik versteht man im weitesten Sinnephgsische Versorgung eines Unter-
nehmens mit Ressourcen, d. h. mit Gutern, Diesstiegen und Informationen. Die
Logistik soll sicherstellen, dass die benotigteriggiur richtigen Zeit, am richtigen Ort, in
der richtigen Menge und in der richtigen Qualitét ¥Yerfligung stehen. Um dieses Ziel zu
erfillen, erbringt die klassische Logistik insbedere Lager-, Transport- und Umschlags-
leistungen.

Nach Ende des 2. Weltkrieges begann man in Ameakdogistische Gedankengut auch
fur Industrieunternehmen nutzbar zu machen. Deentéshe Anstol3 ging dabei von der
Distribution aus (Versorgung der Kunden), was aittpes der Grol3e des USA-
Binnenmarktes nicht verwundert. In der Bundesragub¢utschland wird der Begriff
Logistik seit Mitte der sechziger Jahre in der ilebswirtschaftlichen Literatur verwendet.
Hier wird als Aufgabenfeld der betriebswirtschaftien Logistik weitgehend Ubereinstim-
mend der Fluss von Stoffen und Waren genannt /R88I0/.

Die Logistik ist nach allgemeinem Verstandnis irsbalere auf Material (Roh-, Hilfs- und
Betriebsstoffe) und Waren (Zwischen- und Endproéugerichtet. Jedoch gewinnt eine
zum Teil auch integrierte Personal-, Informatiamsd Anlagenlogistik zunehmend an
Bedeutung. Wie bei vielen anderen Innovationsfelderch, erfolgte die wesentliche
Gestaltung und die Weiterentwicklung in der Untémenspraxis.

Es hat sich allerdings keine einheitliche Logigtifassung bzw. -definition entwickelt, es
existiert eine Mehrzahl von Logistikauspragungenaiim Teil nur wenig Gemeinsamkei-
ten aufweisen /Feierabend 1980/. Zudem bestel@eli@hr, dass der Begriff Logistik zum
Schlagwort wird, er muss fur alle erdenklichen Artkes Materialflusses herhalten, ohne
dass eine ganzheitliche Betrachtungsweise auchngedeutet wird.
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Eine entsprechende flussorientierte Definitionldmyistik schlagt das Council of Logistics
Management vor:

"Logistikmanagement als Teil des Supply Chain Man@nt plant, implementiert und
steuert den effizienten und effektiven Hin- undkRigs von Gitern, Diensten und damit
verbundenen Informationen zwischen dem UrsprungMettdrauchspunkt, so dass die
Anforderungen der Kunden erfllt werden."

Aufgrund zunehmender Bedeutung hat sich die Ldgistmehreren Stufen zu einem
umfassenden Managementkonzept entwickelt. Eine medgefinition der Logistik, die
dies widerspiegelt, lautet /Gopfert 2000, Seite 19/

"Die Logistik ist ein spezieller Fiihrungsansatz Emtwicklung, Gestaltung, Lenkung und
Realisation effektiver und effizienter Flisse vdnje®ten (Guter, Informationen, Gelder,
Personen) in unternehmensweiten und -Ubergreifeldenschépfungssystemen.”

Pragmatischer wird die Definition der Logistik dardie "6 R" der Logistik ausgedrtickt:
Es gilt, kundenorientiert und kostenminimal, da$itige Produkt, zur richtigen Zeit, zum
richtigen Preis, am richtigen Ort, in der richtigdenge und der richtigen Qualitat bereit-
zustellen /Junemann 1989, Seite 18/.

Je nach dem Aufgabenschwerpunkt, den man der ilogistUnternehmen) zuweist,
unterscheidet sich die Definition.

Man untergliedert eine Unternehmenslogistik im eigehen Sinn horizontal auch in die 4
Subsysteme:

Beschaffungslogistik (vom Lieferant ins Eingangsiag

Produktionslogistik (Material- & Warenwirtschaftg¥valtung von Halbfabrikaten
in Zwischenlagern, z.T. auch Fertigungswirtschatft)

Distributionslogistik (Absatzlogistik) (vom Warenteilzentrum zum Kunden)
Entsorgungslogistik (Reverselogistik) (Ricknahme abfallen, Leergut,

Recycling)

Die Distributionslogistik umfasst die GestaltunggeBerung und Kontrolle aller Prozesse,
die notwendig sind, um Guter (Fertigprodukte unaddswaren) von Industrie- oder
Handelsunternehmen zu dessen Kunden zu uberfihren.

Sie stellt somit ein Bindeglied zwischen der Prdaukund der nachgelagerten Wirt-
schaftsstufe (den nachfragenden Kunden) dar ursdifstie externe Marktversorgung
gerichtet. Diese direkte Verbindung zum Absatzmar&tht deutlich, warum fir die
Distributionslogistik oft der Begriff (absatzsemigMarketing-Logistik verwendet wird.
Handelt es sich bei den Kunden um Unternehmeninsmnauf deren Beschaffungsseite
die Beschaffungslogistik eine &hnliche Verknupfdngktion wahr, weshalb auch dieser
Teilbereich der Logistik der Marketing-Logistik zmydnet wird. In Abh&ngigkeit von der
Arbeitsteilung im Distributionskanal kénnen demnaafizelne logistische Aktivitaten
entweder in den Bereich der Distributions- oderBleschaffungslogistik fallen.
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Den Distributionskanal bilden die unternehmensesgaimd -fremden Organisationsein-
heiten, die den physischen Weg der Waren und dekauegewahrleisten, indem sie
Funktionen im Distributions- und Verkaufsprozeshimahmen. Unter diesen absatzver-
mittelnden Institutionen kommt vor allem den Hamsdeternehmen eine besondere
Bedeutung zu. Die Distributionslogistik hangt maf8gdn mit der Gestaltung der Distribu-
tionskanale zusammen, da der gewahlte Absatzwe§rdiahl der Empfangspunkte
festlegt, die vom Logistiksystem des Herstellersrates Handelsunternehmens zu bedie-
nen sind.

Bei den Handelsunternehmen unterscheidet man @raf3einzelhandel. Einzelhandel
betreibt, wer Handelsware in eigenem Namen fumadeechnung oder fir fremde
Rechnung (Kommissionshandel) an private Haushbketat. Handelswaren sind bewegli-
che Sachguter, die fertig bezogen und ohne wesketldas heil3t nicht mehr als
handelsibliche Be- oder Verarbeitung weiterveréufderden.

Der Einzelhandel ist nach Industrie und Handwerkdigtgro3te Wirtschaftszweig in
Deutschlant Er umfasste im Jahr 2003 rund

400.000 selbstandige Unternehmen
mit 2,8 Millionen Beschaftigten
und 370 Milliarden Euro Umsatz

3.3 mir Milliarden Euro

nominale Vergnderung gegentber dem Vorjahr in Prozent

374 373 =3
362 366 366 369 368 oo 367 369 38 370

92 93 94 95 95 97 S8 99 2000 2001 2002 2003 2004

Abbildung 1: Einzelhandelsumsatz in Deutschland (ame KFZ, Tankstellen u. Apothe-
ken)?

! Quelle: Verbffentlichung des Hauptverbandes destédden Einzelhandels (HDE) in
HDE-Zahlenspiegel 2004 - Daten zum Einzelhandé&entschland

%2 Quelle: Verdffentlichung des Bundesverbandesiirsschen Einzelhandels (HDE) im Internet unter de
Adresse www.einzelhandeludeer der Rubrik ,Presse/Zahlen,Fakten,GraphikarOkober 2004
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Der Einzelhandel ist &ul3erst vielfaltig gegliedars. im Hinblick auf

Branchen
0 Spezialgeschafte fihren Waren hauptsachlich eireardBe
o Waren-/Kaufhauser fuhren Waren aus einer VielzahlBranchen
Flachenintensitat
o Fachmarkte
o0 SB-Warenhauser
o Verbrauchermaérkte
0 sog. Tante-Emma-Laden
Ort des Handels (Absatzformen)
o0 stationarer Handel (in Ladengeschéften)
o ambulanter Handel (auf Markten, durch Hausieren)
o Versandhandel

In volkswirtschaftlicher Hinsicht ist der Einzelldel ein Marktmittler zwischen Hersteller
und Verbraucher. Wichtig ist hierbei besonderses&artimentsfunktion, also die Voraus-
wahl, die er aus einem Gesamtangebot zu Waren @mtung trifft. Hierdurch erleichtert
er dem Verbraucher den Marktuberblick. Die Sortitegestaltung richtet sich vor allem
nach den (vermuteten) Bedurfnissen des angestribtetenkreises.

Die Absatzformen des Einzelhandels sind der ambailgimzelhandel, der stationare
Einzelhandel und der Versandhandel.

Beim ambulanten Einzelhandel, der den Markt-, Snaf@nd Hausierhandel umfasst,
erfolgt der Verkauf von Waren Uberwiegend aul3erbalbr festen Betriebsstatte.

Der stationare Einzelhandel nutzt feste Betrieltestdlr den Verkauf. Diese Absatzform
umfasst neben den verschiedenen Erscheinungsforomebadengeschéaften (zum Beispiel
Kaufhauser, SB-Warenhauser, Nahrungs- und Genustgegchafte) auch eine Reihe
anderer Vertriebsformen wie Kiosk, Handel vom Lagder Tankstelle.

Versandhandel findet statt, wenn die Ware tUberwiégecht im Ladengeschatft verkauft,
sondern mittels Katalog, Prospekt, Anzeige, Musgssy. oder durch Versandhandelsvertre-
ter angeboten und dem Besteller zugestellt wird.

Im Jahr 2002 waren 5.00®ersandhandler in Deutschland am Markt. Dem Buvetes
band des Deutschen Versandhandels e.V. gehoresitdarapp 200 kleine, mittlere und
grof3e Versandhandelsunternehmen an, die ihre VWarekatalog, Internet, Gber Vertreter
(Direktvertrieb) oder TV anbieten. Es sind Firmemuhter, deren Sortiment aus wenigen
Artikelgruppen besteht und Unternehmen, deren Kg&alL00.000 oder mehr Positionen
auffihren.

Unter den Mitgliedern des Verbandes sind numemsehr Spezialversender als Univer-
salversender vertreten. Bezogen auf den Umsags igénau umgekehrt: Auf die wenigen

% Quelle: Handelsjournal — Das Wirtschaftsmagaiiirden Deutschen Einzelhandel , Verlagsgruppe
Handelsblatt (Disseldorf), Herausgeber: Haupeved des Deutschen Einzelhandels (HDE) und
dessen Landesverbande, Ausgabe Marz 2003
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Universalversandhauser mit warenhauséhnlichemrenti entfallen tber zwei Drittel des
Umsatzes samtlicher Verbandsmitglieder.

In Abbildung 2 ist der Umsatz der deutschen Verbandelsbranche im Zeitraum von
1970 bis 2004 dargestellt. Das jahrliche Umsataven bezogen auf den Zeitraum der
letzten 10 Jahre (1994-2004) lag bei durchschetit®0,8 Mrd. Euro. Der Anteil des

1970 4,3

1980 11,6

1989 12,8

1990 15

1991 18,5

1992 20,8
1993 21,4
1994 20,9
1995 20,6
1996 20,8
1997 20,6
1998 20,8
1999 20,9
2000 21,2
2001 20,7
2002 21,3
2003 21
2004 20,3

Abbildung 2: Versandhandelsumsatz in Deutschland wvo1970 — 2004 in Mrd. Eurd

Versandhandels représentiert, wie in Abbildunggeistellt, in den Jahren 2002 und 2003
jeweils 6% des Einzelhandelsumsatzes.

* Quelle: Verbffentlichung des Bundesverbandes dasigghen Versandhandels e.V. im Internet unter der
Adresse www.versandhandel.org/index.php?id=4®315.05.2005
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Abbildung 3: Anteil des Versandhandels am Einzelhatielsumsatz 1970 — 2003 in Pro-
zen?

Die drei grof3ten Versandhandelsunternehmen Deaisd$) — in alphabetischer Reihen-
folge — Neckermann, Otto und Quelle haben in dear 98hren Versandzentren in den
neuen Bundesléndern errichtet. Aus den Versandzehtaldensleben (Otto), Heideloh
(Neckermann) und Leipzig (Quelle) werden heute r@ddillionen Pakete jahrlich in die
gesamte Republik versarfobieser Zahlenwert beinhaltet nicht die Versandétidien an
den angestammten Standorten dieser Unternehmen

Der Verfasser dieser Arbeit geht davon aus, dadsniBundesrepublik im klassischen
(katalogbasierten) Versandhandel jahrlich tiber i Pakete verschickt wurdén.
Jedes dieser Pakete repréasentiert eine Sendungimam Kunden.

® Quelle: Veréffentlichung des Bundesverbandesimsgschen Versandhandels e.V. im Internet unter dem
Gliederungspunkt Distanzhandel/Zahlen,Fakten,Geafikn Oktober 2004
® Vergl. Eréffnungsrede des Prasidenten des Bundesndes des deutschen Versandhandels Rolf Schafer
anlasslich der Mitgliederversammlung 2004 in Magdgh{Veréffentlichung des Bundesverbandes
des Deutschen Versandhandels e.V.)
" Die angestammten Standorte (Stammsitze) der geerakiersandhandelsunternehmen sind: Frankfurt
(Neckermann), Hamburg (Otto) und Nurnberg (Quelle).
8 Der Verfasser ist langjahriger Kenner der Branahe verfiigt tiber mehr als 15 Jahre Berufserfahimng
Bereich der Logistik von Versandhandelsunternehmen.
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2 Einleitung

Das Institut fr Fordertechnik und Logistik der Uenisitat Stuttgart (IFT) beschaftigt sich
seit Anfang 1999 mit Fragen der Abwicklung des jdgfseen Warenstroms der so genann-
ten Guter des taglichen Bedalfs.

Zentrale Fragestellungen, die hier bearbeitet werdeiten bspw.:

Wie gelangt die Sendung, die der Kunde geordertzoat Kunden?

Wie kann sichergestellt werden, dass die Artikeémer Kundensendung zu-
sammengefasst werden (Sendungs- und Tourenauggleich

Wie kann erreicht werden, dass dem Kunden ein #ssages und betriebswirt-
schatftlich sinnvolles Fulfilment (Erflllung der Distleistung) angeboten werden
kann?

Welche material- und informationstechnischen Hiltsshsind nétig, um die Dist-
ributionslogistik den Anforderungdiir eine zukunftsorientierte Dienstleistung
anzupassen?

Dieser Forschungsschwerpunkt des Institutes begtigich damit, dass auf Basis der
immer wichtiger werdenden Frage der Abwicklung Miederialflusses, gerade fir den
Bereich der Belieferung des Endkunden mit Gutestdglichen Bedarfs erhohter For-
schungsbedarf notwendig ist, um betriebswirtscishfinnvolle Dienstleistungen am
Markt offerieren zu kdnnen /Wehking 2000, Seitef8Dies betrifft unmittelbar den
Bereich des Versandhandels, da hier die in derlfaetur haufig erwahnte Atomisierung
der Sendungen, eine stetig wachsende Artikelvialfad der Trend zur immer schnelleren
bzw. zeitgenaueren Kundenbelieferung vorherrsclserd

Die Abwicklung des physischen Materialflusses |&sst hierbei in zwei Prozessketten
untergliedern.

Die Distribution der fertigen Kundensendungen widdR. durch die heutigen Kurier-,
Express- und Paketdienstleister (KEP-Dienstleisteryenommen. Hier hat sich das
Institut fir Fordertechnik und Logistik (IFT) s&nhde der 90er Jahre sehr intensiv mit den
Strukturen der Distributionslogistik mit der Zieilseng beschaftigt, Optimierungen zu
erarbeiten und darzustellen. Eine ganzheitlicheaBbtung der Prozesse innerhalb der
Kurier-, Express- und Paketdienste flihrte dazus das Handhabungsaufwand durch den
Einsatz neuer Komponenten wie z.B. vorkommissidraier Regalmodule deutlich redu-
ziert werden konnte /Wehking 2002a, Seite 72-75/.

Zur ganzheitlichen Bewertung solcher Logistiksystdmt das Institut in Rahmen von
Industrieprojekten ein Verfahren (Bef8pentwickelt, logistische Systeme und Prozesse zu
bewerten und im Rahmen von Szenarien unterschimdkomponenten und Abléaufe
gegenuber zu stellen /Wehking, Rahn, Sayer 200 3&-79/, /Rahn 2004, Seite 35ff./.

% Als Giiter des téglichen Bedarfs wird ein Produktspen verstanden, das sich aus der heutigen Prpadukt
lette des Versandhandels, des Lebensmittelharddd?harmahandels, etc. zusammensetzt. So unifasst e
gut sortiertes Versandhandelsunternehmen (Uniwensander) z.B. fur Winter- und Sommerkollektion ca
200.000 Produkte, so dass insgesamt fur die Gatetéagjlichen Bedarfs mit einem Gesamtumfang von ca.
250.000 Produkten als Mindestmenge gerechnet wentdiss /Wehking 2002b/.

0 Der Begriff ,Belop” steht fur ein Verfahren zur ®ertung_l@istischer Pozesse
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Als vorgelagerte Prozesskette findet der Erstepngzess einer Kundensendung in den
Warenverteilzentren der Handelsunternehmen odgennLogistik-Zentren der fur die
Handelsunternehmen tatigen Logistik-Dienstleistatt sDieser Teil der Prozesskette
wurde im Rahmen der Forschungsaktivitdten vom lislabg nicht betrachtet. Ein Fokus
auf den Erstellungsprozess von Kundensendungenzrdi bestehenden Forschungsta-
tigkeiten in Richtung einer gesamthaften Betrachtder Distributionsslogistik im Bereich
Business to Consumer (B2C).

Schnittstelle zwischen den angesprochenen Prozessidldet die Ubergabe der fertigen
Kundensendungen an die KEP-Dienstleister.

In den groRen Warenverteil- oder Logistik-Zentrearaen die Sendungen vor der Uberga-
be gemal den Anforderungen der KEP-Dienstleistebeatimmte Relationen fur die
anschlieRende Distribution vorsortiert. Das ,Pratiukelches die Warenverteil- oder
Logistik-Zentren verlasst, ist i.d.R. eine fertignkmissionierte, versandfahig verpackte
und auf bestimmte Relationen vorsortierte Kundetseg.

Da die Anforderungen an den Bereich der ,Inhousgidik” im Versandhandel (speziell
bei den Unternehmen des Universalversandes) besokai@plex sind, befasst sich die
vorliegende Arbeit mit dem ersten Teil der aufggian Prozesskette, dem Erzeugungspro-
zess der Kundenpakete (Kundensendungen) gerade Biesiche.

Die Distribution der Sendungen zum Endkunden ddretKurier-, Express- und Paket-
dienstleister ist nicht Gegenstand dieser Arbeit.
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3 Problemdarstellung

Die Logistik des Versandhandels hat i.d.R. keispaisitive Funktion. Ein ,Nachordern*
von Artikelpositionef! durch die Logistik bei sinkenden Bestanden firdelt statt. Die
Disposition liegt in den Handen des Einkaufs, deralusreichende Bestéande passend zum
Werbemitteleinsatz zu sorgen hat. Die sogenannteNdeasenz, d.h. die lagermalige
Verfugbarkeit von Artikelpositionen vor Werbemigtrt liegt bei deutlich Gber 90%. Die
Logistik ist fur die Verwaltung dieser Bestandes @aoduzieren der Kundenpakete und die
zeitgerechte Ubergabe der Sendungen an die KEPsMa@ter oder Frachtfiihrer verant-
wortlich.

Speziell im Versandhandel steht der Logistik-Venamtliche vor dem Problem des
Managens von Kundensendungen hinsichtlich ihrasteghen Abwicklung. Dies resul-
tiert zum einen aus der hohen Anzahl der tagliclierarbeitenden Sendungen (bis zu
100.000 Kundensendungen/Tag), zum anderen aus margArtikelsortiment auf das
der Kunde bei seiner Bestellung zurtickgreifen kg290.000 Artikelpositionen)
/Wiggers 2003, Seite 128 ff/.

Uber das gesamte Artikelsortiment existieren Rigstrien hinsichtlich der logistischen
Abarbeitung einzelner Sendungen, die in der Strukieser Sendungen begrindet liegen.
So bedingen beispielhaft Eilservice-Sendungen duiereren Bearbeitungsdurchlauf
durch die logistische Abwicklung als ,normale* Senden. Heimtextilien, die erst bei der
Entnahme zugeschnitten werden, verursachen eil@siggn Entnahmeaufwand als
Warenstiickentnahmen in einer anderen Warengattmndgjesem Zusammenhang unter-
scheidet die Logistik Sendungen, die folgende Mealknaufweisen kénnen:

Sendungen mit unterschiedlich vielen Pick-Positio(feostigkeit der Sendungen)
o Einpositionssendungen (Einpdstige Sendungen)

Sendungen mit nur einer Bestellposition
0 Mehrpositionssendungen (Mehrpdstige Sendungen)

Sendungen mit mehr als einer Bestellposition

Sendungen mit Zugriff auf spezielle Warengruppea wi

0 Hartwaren und/oder Textilien

0 Liege- und/oder Hangeware (Textilien, auf Kleidegblhdngend gelagert oder
in Folienbeutel verpackt liegend gelagert)

0 Foto-/Kino-/Optik-Artikel (Artikel mit besondererr&pfindlichkeit hinsichtlich
mechanischer Beanspruchung)

o Uhren/Schmuck-Artikel (besonders kleine und didtigefahrdete Sorti-
mentsteile)

o0 Meterware (Heimtextilien, die erst bei Bestellungeschnitten werden)

' Der Begriff der Artikelposition bezeichnet ein&rtikel in seiner exakten Auspragung. Ist der Aetik.B.
ein bestimmtes Hemd, so bezeichnet eine Artikeljposdieses Hemd in einer bestimmten GroR3e und in
einer angegebenen Farbe. Fur die Logistik istéselin Sprachgebrauch die Anzahl der Artikel vonrunte
geordneter Bedeutung, die logistisch relevante &isfidie Anzahl der zu verwaltenden
Artikelpositionen. Sie entspricht der Anzahl veiiedener Warenstucke, die im ,Paketbildungsprozess*
zu handhaben sind.
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Sendungen mit unterschiedlichem Service-Grad

o

o

24-Stunden-Sendungen (oder Eilservice-Sendungen)
Eilservice-Sendungen, heute bis 12:00 Uhr bestatitgen beim Kunden.
Terminsendungen (oder Terminservice-Sendungen)
- Bis-Termin-Sendungen: Sendungen, die bis zu evagegebenen Termin
beim Kunden eintreffen sollen.
- Zum-Termin-Sendungen oder Wunschtermin-Sendurgendungen, die an
einem vorgegebenen Termin beim Kunden eintrefféerso
- Ab-Termin-Sendungen: Sendungen, die ab (nacleeworgegebenen
Termin beim Kunden eintreffen sollen.
Normalsendungen (oder Normalservice-Sendungen)
Sendungen ohne Priorisierung oder Lieferterminvoegén der Regel hat die
Logistik mehrere Tage Zeit fur die Bearbeitungekistieren meistens innerbe-
triebliche Standards (Fulfilment-Vorgaben) fur Biearbeitung.

Sendungen von unterschiedlichen Mandanten

H&aufig werden aus einem Logistik-Standort Sendurigemehrere Auftraggeber
(Mandanten) produziert (Sendungen aus dem eigketli¥ersandunternehmen,
fur mehrere Tochterfirmen oder Vertriebsfirmen etist dies der Fall, spricht man
auch von ,Mandantenabwicklungen® in der Logistike[3endungen kdnnen sich
beziglich des Kundenauftrittes hinsichtlich demvandeten Versandkartonagen
und Rechnungsformulare unterscheiden. Das Artik&tspm fur die einzelnen
Mandanten kann sich je nach Auspragung zu 100%sdbeeiden oder véllig un-
terschiedlich (Uberdeckungsgrad =0) sein. BelieEgéschenstufen sind moglich.

Sendungen fiir unterschiedliche Vertriebswege

(0]

(0]

(0]

(0]

Einzelbesteller-Vertrieb

Sendungen, die aus Bestellungen von Einzelkund@ma(Runden) resultieren.
Sammelbesteller-Vertrieb

Sendungen, die aus Bestellungen von Sammelbestedigultieren.
Grol3abnehmer-Vertrieb

Sendungen, die z.B. im Sinne einer Abschleusunga@®ung) von Artikelbe-
stéanden fur GroRabnehmer zusammengestellt werden.

Ausland

Sendungen, die fur auslandische Tochterunternekhiveririebsgesellschaften
produziert werden. Hier unterscheidet man zwiseiear kundenbezogenen
Sendung (Sendung fiir einen Kunden im Ausland) eoher Sendung mit Wa-
renstiicken, die der Bevorratung eines Logistik-&oates im Ausland dient.
(Nachschub-Funktion ohne direkten Kundenbezug).

Stationarer Vertrieb

Sendungen, die fur den Verkauf in stationéaren BEiahgVerkaufsgeschafte,
SB-Markte etc.) zusammengestellt werden.

Sendungen mit unterschiedlichen Versandarten
(Nachnahme, Ratenkauf etc. benétigen andere Reghfarmulare oder spezielle
Adressaufkleber)
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Eine Unterscheidung/Einteilung von Sendungen ankandufgefiihrten Merkmale lasst
sich Uber das gesamte Warensortiment hinweg voreehBas bestehende Warensorti-
ment im Universal-Versandhandel umfasst folgendeiBke:

o GrolR3gut
Warenstlcke die aufgrund ihrer Gré3e und/oder iGm@sichts als Sendun-
gen des ,Ein-Mann-Handlings” oder des ,Zwei-MannAdings” per
Dienstleister (Spedition) zum Kunden gebracht werdeer Bereich Grol3-
gut umfasst Sortimentsteile wie Betten, Braune \Mdastenmaobel,
Kichen, Polstermdbel und Weil3e Ware. Im Zuge digésstribution wer-
den oftmals sogenannte Zusatzdienstleistungen Auiésellservice* (bei
Mobeln) , ,Ricknahme Altgerét”(bei Kiichengerateerrisehern etc.),
~Entsorgung Verpackungsmaterial“ oder ,Einstell\8eg“(bei Fernsehern)
mit angeboten.

o Stickgut
Versandfahig verpackte Warenstucke. Hier entspircher Regel ein Wa-
renstick einer Kundensendung. Der Bereich Stuakiguidsst Sortiments-
teile wie Unterhaltungselektronik, Multimedia, Spiaren, Kleinmdbel,
Musikinstrumente und Fitnessgerate. Dieses Sortinved mit Hilfe von
KEP-Dienstleistern oder bei Uberschreiten der makirnlassigen Abmes-
sungen oder des maximalen Versandgewichts per {8pedum Kunden
ausgeliefert.

o Normalware / beipackfahiges Sortiment
Hierzu zahlen alle Warenstiicke (Artikelpositioneatig zu mehreren (zum
Beispiel) in ein Postpaket der maximalen Grol3e giapaerden kbénnen. Es
handelt sich also um Warenstiicke, zu denen manetoas ,zupacken®
kann, deshalb auch der Name ,beipackfahiges SantimBer Bereich bei-
packfahiges Sortiment umfasst beispielsweise Sertigteile wie Textilien
(héangend oder liegend gelagert), Elektro-Kleinger&pielwaren, Schmuck,
Lederwaren, Heimtextilien und Artikel aus dem Belnein Foto/Kino/Optik.
Sendungen aus diesem Sortiment werden mit HilfekiBR-Dienstleistern
zum Kunden ausgeliefert.

Die Abgrenzung der verschiedenen Sortimente (Grid8tiickgut/Beipackfahiges Sorti-
ment) ist in Abbildung 4 am Beispiel der Neckerm&femsand AG dargestellt. Hier sind
die Charakteristika der drei Sortimentsbereichgeiiihrt und die Unterschiede in der
Handelbarkeit der jeweiligen Artikel beschriebenr genaueren Abgrenzung sind die
physikalischen Limits je Versandeinheit und die Abgn zum angebotenen Aufbauservice
fur Artikel je Sortimentsbereich angegeben. Das fetite beipackfahige Sortiment und
grol3e Teile des Stiickgutes werden durch KEP-Digisstl dem Kunden zugestellt,
Artikel aus dem Bereich GrolRgut werden per Sped#iosgeliefert.

Die hochsten Anforderungen bei der Bewaltigungtdeglichen logistischen Produktion der
Kundensendungen, d.h. bei der Aufgabe, den nacly®end Struktur nicht vorhersagba-
ren Sendungseingang unter Einhaltung des Servibegider einzelnen Sendungen
moglichst wirtschaftlich in der Logistik abzuarlesit stellen sich im Bereich des beipack-
fahigen Sortiments. Neben der gréf3ten Sortimernitstwad der hochsten Anzahl an
Kundensendungen muissen dort bei der logistischastuRtion der Kundensendungen
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Artikelpositionen mit unterschiedlichem Handlingssand aus den verschiedensten
Lagerbereichen (Hangewarenlager, LiegewarenlaggeLfir Heimtextilien, Sicherheits-
lager fir Schmuck- und Foto/Kino/Optik-Artikel eteusammengefihrt und zu
Kundensendungen zusammengestellt werden. Der Mitarbinsatz ist in diesem Sorti-
mentsbereich hoher als im Bereich Stiickgut odeR@ub Deshalb wurde bei der
vorliegenden Arbeit der Fokus auf den Bereich depdrkfahigen Sortiments gelegt, um
hier die entsprechenden Werkzeuge und Verfahremtuickeln, um sie dann auf die
nicht so komplexen Kommissioniervorgange im Beréieb3- und Stlickgut zu Gbertra-
gen.

Sortimente Neckermann VYersand AG
Sortiment Beipack Stickgut GroBgut
charakteristisch Ware ist physikalisch in Beipack- alles zwischen Lagerung regional in der Flache
Versandzentren abwickelbar Beipack und GroRgut anstatt zentral in Deutschland
Handelbarkeit® | Einmann: Einhand und Zweihand EinmanniZweihand- sowie Zweimann-Handling
Hauptbestandteile] Normalware und Hingeware Technik und GrofRtextil ElektrogrofR gerite und Mébel
Warenstiicke/Kolli] i.d.R. Warenstiicke im Lager nicht i.d.R. versandfertig verpackte Kolli;
Verpackung versandfertig verpackt; 1 Kolli'WSst z.T. mehrere Kolli je Warenstiick
Physikalische Limits| durch Technik und Handling im Transport und Auslieferung: Transport und Auslieferung:
je Versandeinheit: Yersandzentrum: Einmann/Zweihand-Handling Fweimann-Handling
Linge 69 cm
Breite 49 em Einmann: Linge bis 230cm und
Héhe 39 em Gurtmak bis 450cm analog Stiickgut
GurtmalR 245 cm Zweimann: Lange bis ca. §00cm
Yolumen 132 Liter
Gewicht bis 3 kg {Aushahmen méglich} kein bestimmtes Limit
Sonstige packserterfihig keine
Versandkarton 70x50x39cm; 20kg siehe Angaben zur Versandeinheit
Aufbauservice d. . . machbar: iiber beauftragten Praxis: durch beauftragten
{'_.uslieferpersonal wird nicht angeboten Spediteur Spediteur
Ubergreifende 2.B. Mabel incl. Kiichen und Zubehdr, sethildende Technik-Artikel, Jalousetten etc.
Sertimente

*Handelbarkeit: Man unterscheidet Einmann- und Zweimann-Handling der YWare. Beim Einmann-Handling zusatzlich das sogenannte
Einhand-Handling (fassen und bewwegen des Warensticks mit einer Hand) und das Zweihand-Handling (fassen und bewegen des
Warenstiickes mit zvwei Handen.

Abbildung 4: Abgrenzung der Sortimente am Beispietler Neckermann Versand AG

Durch differierende WerbemalZnahmen in den untezdibhen Medien (Internet, Radio,
Fernsehen, Printmedien) und durch die schnelle l§bfder verschieden beworbenen
Themengebiete (Junge Mode, Heimwerken, FitnesgyrigchWVohnen etc.) kann sich im
gesamten Sortiment eine ABC-Struktur beziiglichAtékel im klassischen SirtA bei den
Kundenbestellungen nicht ausbilden und die innémgk&ir der Sendungen ist starken
Schwankungen unterworfen. Da die Anzahl der Arpiksitionen in einer Kundensendung

12 Die ABC-Analyse ist ein Verfahren der Strukturiysa. Es kann dabei eine Objektmenge nach der
Eigenschaftsverteilung oder die Eigenschaftsmeinagh der Objektverteilung klassifiziert werden.
In der Logistik kann beispielsweise die Aufteiluter Gesamtanzahl N an Artikelpositionen in A-, Bdu
C-Artikelpositionen gemaf der jeweiligen Absatzmeergolgen. Fur die Darstellung der Einsatzmdég-
lichkeiten und der Vorgehensweise sei auf die hitarverwiesen /Gudehus, 1999, S.122-127/. Explizit
wird auf die Gefahr einer Nichtbertcksichtigung deitlichen Veranderlichkeit der Klassenzugehdrigke
hingewiesen.
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und die angesprochenen Warengruppen in enger ldtooelzum logistischen Aufwand in
der Abarbeitung dieser Sendungen stehen, mussligdlogistik aus diesem Grund auf
taglich schwankende Auslastungen verschiedeneidbereinstellen.

Auch der mengenmaélige Eingang der Kundenbestelyags denen letztlich Kunden-
sendungen resultieren, kann nicht (wie bei vielaeaen Unternehmen) aus
Vergangenheitswerten vorhergesagt werden. Der Bastgng ist abhangig von der
Annahme der Werbemittel/WerbemalRnahmen durch dexdéfy von den parallel laufen-
den Werbekampagnien der Konkurrenten oder schlef@uch vom Wetter. Die
Abweichung des tatsachlichen Sendungseingangs epiargen Sendungsvolumen kann
zwischen 20% und 400% liegen.

Auf derartige Veranderungen des ArbeitsvolumensderdStruktur der Auftrage kann die
Logistik nur eingeschrankt und zeitlich verzogedgieren. Zum einen existieren die mit
der Arbeitnehmervertretung ausgehandelten und nmegsher Betriebsvereinbarung
festgelegten Ankindigungsfristen bei der Verkirzadgr Verlangerung der normalen
Wochenarbeitszeiten, zum anderen sind am Markifqute Zeitarbeitskrafte meist
nicht zeitnah zum tatséchlichen Bedarf verfugbar.

Die DV-technische Verarbeitufitder Sendungen fiihrt zur Erzeugung der Kundenre-
chung, der Kommissionierbelege und des Adressaagkefiir das Kundenpaket. Innerhalb
dieser Verarbeitung wird eine Anzahl von SendurgyeArbeitspaketen fiir die logistische
Abarbeitung zusammengefasst. Diese ArbeitspaketgangSerien” genannt. In Zeiten
hohen Bestellaufkommens fallen in der logistiscBearbeitung grof3e Mengen an Sen-
dungen bzw. fertig gebildeten Serien an, die inRisgel weit Gber das Arbeitsvolumen
einer Schicht oder eines Tages hinausgehen.

Die fertigen Belege werden, wie in Abbildung 5 dzsigllt, im Bereich der Arbeitsvorbe-
reitung fur die logistische Abarbeitung bereitgliste

Da die Belege an dieser Stelle bereits fertig f@mihysische Abarbeitung sind, hat die
Logistik keinerlei Einflussmdglichkeiten mehr, dimere Zusammensetzung (Struktur) der
Serien zu beeinflussen. Hier missen die aus dictiég Verarbeitung stammenden und
im né&chtlichen Druck produzierten Serien so wiessiel abgearbeitet werden.

13 Der Begriff der ,DV-technische Verarbeitung® fastie gesamte Verarbeitung der Kundenbestellung in
der Datenverarbeitung (DV) zusammen. Sie beginthtleri Kundenauftragserfassung und endet i.d.R. mit
der Erstellung der Kommissionierbelege, der Kundeimnung und der Versandpapiere fiir jede einzelne
Sendung.
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Abbildung 5: Bereitstellung der fertigen Kundenrechmungen in der Arbeitsvorbereitung
(Teilansicht)

Die DV-technische Verarbeitung der Sendungen erfalgR. batch-orientietf. Sie lasst
sich nur Uber Parametereinstellungen verandernLaygestik-Verantwortlichen kdnnen
aufgrund eines nicht befriedigenden Ergebnissesseinrliegenden Batches die Verarbei-
tung der Sendungen durch Setzen anderer Parariaetirf nachsten Batchlauf anpassen.
Dieses Verfahren ist aul3erst zeitintensiv, daarsErgebnis des nachsten Batches die
Wirksamkeit der veranderten Parametereinstellumgpikift werden kann. Zu diesem
Zeitpunkt kbénnen sich entscheidende Randbedinguymerzur Anpassung der Parame-
terwerte gefuihrt haben, bereits wieder veranddréhaDies betrifft beispielsweise die
Anderung der internen Struktur der Sendungen néath &nes neuen Werbemittels mit
neuen beworbenen Artikelpositionen oder die Gesalmhtter zu verarbeitenden Sendun-
gen, die taglichen Schwankungen unterworfen ist.

Die spezifischen Verhaltnisse im Bereich der Vedsamdelslogistik sind tiberwiegend
gepragt durch die Punkte:

“Batch-orientierte Verarbeitung bedeutet, dassatisitber eingehenden Sendungen in einem meistinéchtl
chen Verarbeitungslauf (Batch) fakturiert werdes fisdet die Rechnungs- und Versandpapiererstellung
statt, die notwendigen Bestandsbuchungen werdemhaf8t und die Sendungen werden fir die logistische
Verarbeitung zu Abarbeitungspaketen zusammengefasst
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grofl3es tagliches Sendungsvolumen

innerhalb des Einzelhandels grofites Artikelspektrum

sehr heterogenes Artikelsortiment

grof3e Vielfalt hinsichtlich auftretender Sendunggduren

keine ausgepragte ABC-Struktur im Sortiment

schlechte Planbarkeit des tagl. Sendungsvolumensles Artikelpositionsabsatzes
wenig flexible DV-technische Verarbeitung der Semgkn

Hieraus ergeben sich hohe Anforderungen bei deidBgung der taglichen logistischen
Produktion der Kundensendungen, d.h. bei der Aggden nach Menge und Struktur
nicht vorhersagbaren Sendungseingang unter Eimupttas Servicegrades der einzelnen
Sendungen mdglichst wirtschaftlich in der Logisthkzuarbeiten. Dies ist unter den
genannten Voraussetzungen eine komplexe und amswalle Aufgabenstellung. In der
Literatur wird fur den Bereich der produzierendaméynehmen der Begriff des , Auf-
tragsmanagements” verwendet. Ein Auftragsmanagesystam stellt dem Anwender ein
Instrumentarium zur flexiblen und wirtschaftlich&bwicklung von Kundenauftragen zur
Verfigung /Westkamper 1997, Seite 275-291/. Nachitpeem Verstandnis liegt die
wesentliche Kompetenz der (produzierenden) Untenaehin der Beherrschung ihrer
Geschaftsprozesse. Eine zentrale Anforderung aAufiiagsmanagement und seine
unterstitzende DV-Systeme liegt in der Ausrichtangliesen Geschaftsprozessen (statt an
Funktionen), eine Unterstltzung bei der Prozessogtung lber alle Stationen der
Verarbeitung von Kundenauftragen sowie der angesnesmgang mit Komplexitat
/Westkamper, Balve, Wiendahl 1998, Seite 22-26/.

Wenn die Komplexitat der physischen (logistisch&byvicklung aufgrund des Geschéfts-
modells des Unternehmens nicht weiter reduziertderekann (oder soll), muss versucht
werden, die verbliebene Komplexitat zu beherrscBem DV-Systemen kommt dabei eine
zentrale Rolle zu. Die Schnelligkeit ihrer Anpasgan die aktuelle Situation in der
Logistik ist einer der Schltsselpunkte, Komplexitatler Logistik gar nicht erst entstehen
zu lassen.

Die vorliegende Arbeit stellt einen neuen mehrgeti Ansatz vor, die Sendungen des
Versandhandels systematisch zu strukturieren unftaldefinierbare Arbeitspakete
(Serien) in die logistische Bearbeitung (Kommisgamg) einzusteuern. Um die neue
Serienbildung fur die Logistik handhabbar zum macheirde das neue Verfahren in ein
DV-System implementiert, welches die Schnittstefarden bisherigen Systemen in der
Logistik bereitstellt, die Sendungen in ihrer Getaait verwaltet und den Prozess der
logistischen Abwicklung steuert.

An dieser Stelle kdnnen bereits folgende Zielsegeuarfir das neue Logistik-System
formuliert werden:

Schnelle Anpassbarkeit der systemtechnischen Matary an die aktuell vorlie-
genden Sendungsstrukturen auf der Basis der bestehé&eschaftsprozesse
Schnellere Verarbeitung der Sendungsstrukturenr(asr Batch-Verarbeitung)
Einfache Hilfsmittel zur Strukturierung des vorlgglen Sendungsvorrates und zur
Uberwachung der logistischen Produktion

Unterstiitzung von Prozessoptimierungen Uber diengeslogistische Abwicklung

Die genannten Punkte sind in spéater beschriebefestéiy des Anforderungskataloges fur
die Systementwicklung eingeflossen (siehe Kap.Sentge 48ff.)
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4 Stand der Technik

4.1 Serienbildung in der Kommissionierung

Beim Erzeugen einer Kundensendung steht zunachsrdeess der Kommissionierung im
Mittelpunkt der Betrachtungen. Der Logistik-Praktikersteht unter Kommissionieren das
Zusammentragen verschiedener Artikel nach einemegabenen Auftrag /Baumann,
Lewerenz 2000 Seite 120/.

Genauer fasst es die Richtlinie VDI 3590 Kommissmysteme, die in Blatt 1 (August
1994) folgende Definition ausweist:

Kommissionieren hat das Ziel, aus einer Gesamtmeogé&sttern (Sortiment) Teilmengen
auf Grund von Anforderungen (Auftrage) zusammealteist

Als wesentliche Funktionen werden gesehen:

Vorgabe von Transportinformationen (fur Guter unidfoKommissionierer)
Transport zum Bereitstellort und Bereitstellung Géiter

Bewegung des Kommissionierers

Vorgabe der Entnahmeinformation

Entnahme

Abgabe der Entnahmeeinheiten

Quittierung der Entnahme

Transport der Sammeleinheiten zur Abgabe der Saennheliten.

Indirekt ist damit angesprochen, dass ein vollsgegslKommissioniersystem die Verknup-
fung eines Sammelsystems ("Entnahmen™) mit einestldekungssystem ("Bereitstellen™)
ist. Ohne Regelung des Nachschubs, also ohne Zestitpes) Nachfillen der Ware auf den
Bereitstellplatzen ist ein Kommissioniersystem hicin [angere Zeit funktionsfahig.

Ein Unterscheidungskriterium bei Kommissioniersysta ist die realisierte Bereitstellung
der Ware, die statisch oder dynamisch sein kannd@&estatischen Bereitstellung liegen
die Artikelpositionen auf Lagerplatzen, zu denex sler Kommissionierer zum Zwecke
der Entnahme bewegt. Diese Variante wird umgangsbpch "Mann-zur-Ware* genannt.
Bei der dynamischen Bereitstellung, auch als"Wama-#Mann“ bezeichnet, werden die
Artikelpositionen Gber automatische Foérdermitted dem Lager zu dem Kommissionier-
platz gefordert. Nach der Entnahme werden die Resgen der Artikelpositionen wieder
in das Lager zurtickgegeben.

Fur eine detaillierte Einfihrung in Kommissionies®me sei auf Arnold (1995), Gudehus
(1973), Junemann(1989) und Gudehus (1999) verwiesen

Aufgrund der Vielfalt an Artikelpositionen und Kueidauftragen sowie der Produktemp-
findlichkeit ist in den Warenverteilzentren des 8&rdhandels die manuelle
Kommissionierung (Entnahme) bei statischer Bewdltsig der Ware vorherrschend.

Fir das Kommissionieren der Sendungen stehen gitatids zwei Organisationsformen
zur Verfugung /Schwarting (1985) S. 154 ff/
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die auftragsorientierte Kommissionierung
die serienorientierte Kommissionierung (Serienbeiauing)

Im Falle der auftragsorientierten Verarbeitung veerdie Sendungen in den verschiedenen
Lagerzonen nacheinander bearbeitet. (auftrags@rantserielle Kommissionierung)
Dabei kbnnen alle Lagerzonen von einem einzigen id@sionierer pro Auftrag durch-
schritten werden, oder von einem Kommissioniereryagerzone. Dies ist eine haufig
praktizierte Methode der Kommissionierung, da sie éeichte Einarbeitung gewahrleistet,
schnell Verantwortliche festlegen kann und wengpoisatorischer Vorbereitung bedarf.
Problematisch sind jedoch die damit verbundenegelauftragsdurchlaufzeiten, die
langen Kommissionierwege und das Problem der Ubergimes Auftrags an den Kom-
missionierer der nachsten Lagerzone.

Bei der auftragsorientierten, parallelen Kommisgamg werden die Sendungen entspre-
chend den Lagerzonen in Teilauftrage getrenntass die Kommissionierung in den
einzelnen Lagerzonen parallel erfolgen kann. Daegfdigt eine Zusammenfihrung der
Teilauftrage. Obwohl hier die Auftragsdurchlaufeeitvesentlich kiirzer sind, ergibt sich
das Problem einer aufwendigen Auftragsteilung uasbhmenfiihrung sowie eine un-
gleichmaliige Belastung der einzelnen Kommissioerieibhe.

Bei der serienorientierten Kommissionierung werdenSendungen fir die Abarbeitung
zu Serien zusammengefasst. Innerhalb einer Sergewealie einzelnen Sendungspositio-
nen auf die einzelnen Lagerzonen aufgeteilt. Skamn ein Artikel, der in mehreren
Auftragen vorhanden ist, gesammelt entnommen weildeNerlauf der weiteren
Bearbeitung miussen diese wieder auf die ursprimgiiSendungen vereinzelt werden.
Dies kann einmal in einer zweiten, nachgeschaltétenmissionierstufe erfolgen oder
bereits wahrend des Kommissioniervorganges. Dazan Bar Kommissionierer mehrere
Behalter entsprechend der Anzahl der Sendungesichifiihnren oder er nutzt einen
Kommissionierwagen mit einer Anzahl von Ablagefache

Der wesentliche Vorteil bei der serienorientied@mmissionierung (Serienbearbeitung)
besteht darin, dass ein Lagerplatz nur einmal pre&ind nicht pro Kundenauftrag
angelaufen werden muss. Dies fuihrt zu einer Vetkigzler Wegzeit bei der Entnahme. Je
kleiner die durchschnittliche Auftragsgréf3e iststdegrof3er ist dieser Effekt der Serienbil-
dung /Miebach (1971) S. 53/. Zusatzlich zur Redurig der Wegzeit pro Position laft
sich auch die Basisz&lsenken. Werden beispielsweise vier externe Auftrégeinem
internen Auftrag zusammengefal3t, fallt die Bastdeeliglich ein- statt viermal an.

Ziel einer Serienbildung ist es, durch geeignetenkimation von Kundensendungen ein
~optimales Abarbeitungspaket® fur die Entnahmen Aleikelpositionen zu bilden. Unab-
hangig vom Organisationstyp lasst sich fur jedegeLageden Lagerbereich und jede
Lagerzone ein ,optimales Abarbeitungspaket” defee Dieses wird begrenzt durch die
Anzahl der Artikelpositionen in Abh&ngigkeit vonmdén der Kommissionierung gelager-
ten Artikelsortiment und von den Gewichts- und \fo&nkapazitaten der verwendeten
Kommissionierhilfsmittel (Kommissionierwagen, Beted etc.). Die Serienbildung
unterliegt folgenden Randbedingungen /Kraus, W([#987) S. 740-741/:

15 Basiszeit: Zeit fiir organisatorische Tatigkei®n bzw. nach der Kommissionierung, z.B. Aufnehmen,
Lesen und Ordnen der Kommissionierbelege, SuchdrBereitstellen von Hilfsmitteln (Paletten, Behal-
ter, Kommissionierwagen).
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Sendungen durfen fur die Entnahme nicht auf mel8eren gesplittet werden

Es darf nur eine maximale Anzahl an Sendungenrer 8erie zusammengefasst
werden

Die Serie darf ein maximales Volumen [m?] nicht idoireiten

Die Serie darf ein maximales Gewicht [kg] nicht igofreiten

Sie hat eine Reduzierung der Wegzeit in der Komongsrung zur Zielsetzung. Hinter-
grund ist die Tatsache, dass 40-60% der Kommissipeit auf Wegzeiten entfallen, die
aufgrund ihres nicht wertschépfenden Charaktersmnent werden sollen /Lining 2005,

S. 17-19/.

Die Wegzeitreduzierung durch die gleichzeitige Kassionierung von mehreren Kunden-
sendungen flhrt jedoch auch dazu, dass die Durfzkiader einzelnen Sendungen
ansteigt.

In der Literatur werden zwei Verfahren zur Seridhlong unter den oben aufgefuhrten
Randbedingungen beschrieben/Kraus, Wiese (19874 15743/. Beide Vorgehensweisen
gehen davon aus, dass ein Sendungspolster, bestahemehreren Sendungen zu Verfu-
gung steht. GemaR der jeweiligen Verknuipfungsre§gbrithmus®) werden die
Sendungen dann selektiert und zu Serien zusamnassgeDie entstehenden Serien
werden mit neuen Ordnungsbegriffen (Seriennummesrgehen und die Sendungen der
jeweiligen Serie aus dem Sendungspolster geloBohteiden Verfahren unterscheiden
sich in Bezug auf den eingesetzten Algorithmus emden, sobald alle zur Verfigung
stehenden Sendungen verarbeitet worden sind.

Die maximale Anzahl an Sendungspositionen in eyeéildeten Serie wird als Restriktion
vernachlassigt. In der angegebenen Literatur wanbd ausgegangen, dass die Anzahl an
Sendungspositionen zu maximieren ist und keinecldé@skung unterliegt.

Der Nachweis der Wirksamkeit beider angesproch&fegfahren wird in der angegebenen
Literatur Uber die Abarbeitung eines definiertend@angspolsters (45 Einzelsendungen mit
vorgegebener Anzahl an Sendungspositionen) gefDhlei wurden Grenzwerte fur
Gewicht und Volumen vorgegeben und die Anzahl Segdu je Serie wurde in Stufen
von einer Sendung bis zehn Sendungen je Serieggrste

Im Ergebnis unterschieden sich beide Verfahreni¢hitisch der Ausschopfung des vorge-
gebenen Maximalgewichtes, der Volumengrenze und\deahl der Serien die aus dem
Sendungspuffer gebildet wurden. Es konnte nachgewieverden, dass sich durch die

6 Unter einemAlgorithmus versteht man allgemein eine mehr oder wenigergdeéinierte Handlungs-
vorschrift zur Losung eines Problems. Beispielbaftder erste oben erwéhnte Algorithmus beschrieben
Das Verfahren arbeitet das zusammenzufassende isphister sequenziell ab. Die Sortierreihenfolge
der Sendungen im Sendungspolster ist beliebigkasip sich zuféllig ergeben, beispielsweise durah de
Auftragseingang oder die Anzahl der ArtikelposiinnDas Verfahren beginnt mit der ersten Sendung
und kombiniert diese mit der darauf folgenden Sagd&olange die oben genannten Restriktionen nicht
verletzt werden, kénnen weitere nachfolgende Seyatuder Serie hinzugefiigt werden. Im Falle einer
ungultigen Kombination wird das Ergebnis der Senitung auf den vorigen Stand zurtickgesetzt und
die betreffende Sendung bei der Serienbildung dasgeEn. Ist das Dateiende erreicht, wird die Sarie
einer Seriennummer versehen, separat gespeichdrtlienrSendungen dieser Serie aus dem Sendungs-
polster geldscht. Der Algorithmus beginnt wieder aeir ersten noch im Sendungsposter verbliebenen
Sendung und versucht die nachste darauf folgendéubg zu einer Serie zu kombinieren usw. Das
Verfahren endet, wenn alle Sendungen verarbeitet §zur Erlauterung des zweiten Verfahrens sei auf
die angegebene Literatur verwiegen
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Verfahren der Serienbildung die Kommissionierrundggje nach Parametervorgabe von
45 (Ausgangssituation: ein Rundgang je Sendungl@iizw. 8 Rundgange reduzieren
lassen.

In einer weiterfihrenden Arbeit von Wiese wurdelféide Verfahren eine Simulation auf
der Basis von echten Daten eines Lagerbetriebefgeiftihrt. Dabei wurde auf eine
genaue Abbildung des Lagers zurtickgegriffen und exakte Weg-/Zeitberechnung fir
jede Serie vorgenommen. Die drei Sendungspolsiédia beide Algorithmen angewendet
wurden, waren mit je 100 Sendungen und Positiomsseh von 3,6 sowie 7,4 und 14,8
Positionen/Sendung deutlich grof3er als bei deerershalyse. Als Ergebnis lag die
durchschnittliche prozentuale Verbesserung der \&&stgn durch die Verfahren zur
Serienbildung lag zwischen 31,7% und 49,9% in Algigieit der eingestellten Parame-
terwerte /Wiese 1989, S.735-738/.

Je groR3er die durchschnittliche Anzahl an Positianesiner Sendung war, desto hhere
Einsparungen konnten erzielt werden. Je gro3erdi¢seinzelne Sendung bereits vor der
Serienbildung ist, desto geringer ist der zusdtelid/eg aufgrund der Sendungsverdich-
tung. Besonders bei Sendungen mit vielen Artiketmrsgen (hohe Postigkeit) ist der
Verdichtungseffekt der Serienbildung grof3. Dieschgelt eine Leistungssteigerung in der
Kommissionierung und zeigt, dass die Serienbildalsgval3nahme zur Verminderung des
Kommissionieraufwandes generell hilfreich ist.

Die Anzahl Sendungen, anhand derer die WirksandeziSerienbildung gepruft wurde,
reicht nicht ann&hernd an die pro Tag im Universaandhandel zu bearbeitenden Sen-
dungsanzahlen heran (100 Testsendungen < 100@@@eksendungen pro Tag). Die
Parameter, die zu einer differenzierten Behandtlerg<undensendungen in der Kommis-
sionierung fuhren kénnen, konnten in der in deedatur angegebenen Modelbetrachtung
nicht anndhernd abgebildet werden. (vergl. hierewAdiflistung der verschiedenen
Merkmale einer Sendung im Kap. 3, Seite 9 ff.)

Die Serienbildung in der Kommissionierung hat in @legegebenen Literatur nur eine
Reduzierung der Wegzeit zum Ziel. Diese Wegzeitzetung durch das gleichzeitige
Bearbeiten von mehreren Kundensendungen fuhrt fedoch dazu, dass die Durchlaufzeit
der einzelnen Sendungen durch die logistischenabBntebereiche ansteigt.

Insgesamt existieren im Bereich der Kommissiomgmeben der Serienbildung weitere
Optimierungsbereiche, die allesamt eine Redziedang/Vegzeiten zur Zielsetzung haben:

Zuordnung von Artikelpositionen zu den Lagerplatzen
(Schnelllauferzonen; Lagerortvergabe nach GandigleziArtikelpositionen)
Wegoptimierung durch unterschiedliche Wegstrategeirder Entnahme
Optimierung des Lagerlayouts

Die Optimierung des Lagerlayouts spielt in der Btagsphase von Kommissioniersyste-
men eine wichtige Rolle, im laufenden logistiscBatrieb sind diesem Punkt durch die
bestehende Lagereinrichtung, durch festliegendéi@abmalle etc. enge Grenzen
gesetzt.

Die Vergabe der Lagerorte nach der Gangigkeit agkéipositionen bedingt bei einem
schnell wechselnden Angebotssortiment (wie im fatbandel) einen kontinuierlichen
Umlagerungsprozess in den Kommissionierbereichemiss sichergestellt sein, dass der

-19 -



Kapitel 4 — Stand der Technik

Aufwand fur die Umlagerung der Artikelpositionercimi die zu erwartenden Effekte aus
der Wegeinsparung im Kommissionierprozess Ubetsteig

Alle drei Mal3Bnahmen aus den oben aufgezeigten @gtimgsbereichen sind unabhangig
vom Prozess der Serienbildung. Sie kdnnen im Vddels Serienbildungsprozesses
(Lagerortvergabe nach Gangigkeit der ArtikelposiEin) oder im Anschluss an die Serien-
bildung (Wegeoptimierung durch unterschiedliche ¥fedegien bei der Entnahme)
eingesetzt werden.

In der Literatur findet sich kein Hinweis, dass 8ierienbildung beispielsweise Sendungen
gemal einer optimalen Wegstrategie bei der Entnauswahit.

Gleichwohl ist die Wirksamkeit der Serienbildungdkombination mit den obigen Mal3-
nahmen in durchgefiihrten Simulationsreihen flr mehAuspragungen untersucht
worden /Wiese 1989, S. 738/.
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4.2 Serienbildung aufRerhalb der Kommissioniertechni k

Sucht man in der Literatur nach der Definition Begriffs ,Serie“, so wird klar, dass die
Begriffe ,Serie“ oder ,Serienbildung® nicht nur iBereich der Kommissionierung,
sondern auch anderen Bereichen Verwendung findend®@t gefundenen und in diesem
Kapitel dargestellten Ansatze zur Serienbildungdeuariberprift, ob sie auf die Vorgange
der Kommissionierung und der logistischen Produktibertragen werden kénnen (siehe
Kapitel 4.3, Seite 31 ff.).

Unter dem Wort Serie findet man im Herkunftswortenito des Duden /Duden 1963, S.
639/ folgenden Eintrag:

Das seit mittelhochdeutscher Zeit als serje ,Rdfiodge]; Streifen; Zeitlauf* be-
zeugte Fremdwort ist aus dem lateinischen seriethgR Reihenfolge® entlehnt.

Das Stammwort ist das lateinische Verb serereuiggrifiigen, reihen, kntipfen, das
sich mit dem verwandten Substantiv lateinisch &sogis) ,Los, Losstédbchen;
Schicksal; Stand, Rang; (spéatlateinisch auch) AdtWeise“ (urspringlich wohl
»,Reihe von Losstébchen fir das Orakel"), im auBksithen Bereich z. B. mit grie-
chisch eirein ,aneinanderreihen”, unter einer iredoganischen Wurzel *ser-
,,aneinanderreihen, verknupfen" vereinigen lasst.

Die Internet-Enzyklopadie Wikipedia gibt unter d&egriff ,Serie” folgende Begriffskla-
rung’ an, da das Wort Serie als Homor§mebraucht wird:

Der Ausdruck Serie (von lat.: serere reihen, fldmzeichnet:

eine geordnete Folge besonderer gleichartiger Eissig

(Serie von Erfolgen, Misserfolgen)

eine sich wiederholende automatisierte Weise dealuition (Serienproduktion)
eine Folge gut verkauflicher gleichartiger Produlzt®.: Verkaufsartikelserie,
Fernsehserie)

in der Elektrotechnik eine bestimmte Schaltungiésichaltung)

AulBerhalb der Kommissioniertechnik tauchen der Bedgr Serie und der davon abgelei-
tete Prozess einer Serienbildung in weiteren Beesiauf:

beim Roulette-Spiel

bei der Erschlie3ung von Krankenakten

in der Vermessungstechnik

bei der Einlastung von Auftragen in flexible Feutngssysteme

7" Siehe Internet-Eintrag unter /http://de.wikipedrg/wiki/Serie/ am 20.06.2005

8 Ein Homonym (v. griech.: aus - homo- = gleich- + 6noma = Name) ist ein Wort, das
fur verschiedene Begriffe stehen kann.
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Im Folgenden werden die Begriffe der Serie undStsrenbildung im Kontext der ver-
schiedenen Bereiche dargestellt und erlautert.

4.2.1 Serienbildung beim Roulette-Spiel

Roulette ist ein sogenanntes Ein-Parteien-Glicktdpeim Roulette wird mit Hilfe einer
Kugel und des Roulettekessels eine Zahl aus ddeiaihe O bis 36 ausgelost. Die
Wahrscheinlichkeit, dass die Kugel auf eine bestiender 37 Zahlen fallt, ist fir jede Zahl
gleich gro3. Mathematiker bezeichnen das Roule#ks|s einen ,Zufallsversuch mit 37
gleichwahrscheinlichen Ausgangen*.

Vor jedem Spiel wetten die Mitspieler auf bestimghlen, indem Sie auf der Spielflache
(dem Tableau) Ihre Jetons (Stiicke) auf TeilmengerZdhlenreihe von 0 bis 36 setzen.
Waren Ihre Voraussagen falsch, verlieren die Méigpialle diejenigen Setzungen, die
nicht zutreffend waren. Wenn die Kugel auf eineZghlen fallt, auf die von einem
Mitspieler gewettet wurden, gewinnt er ein Vielfastseines EinsatZés

Der Begriff Serie bezeichnet im Roulette-Spiel :
eine bestimmte Art des Ergebnisses der AuslosunGeeinnzahlen
eine bestimmte Art der Setzung der Jetons

Wenn eine ,Einfache Chance* dreimal oder mehr ngt@nder erschienen ist, spricht
man beim Roulette-Spiel von einer Sé&tie
Bei den ,Einfachen Chancen” wird auf 18 Zahlen ¢ges&s gibt die folgenden sechs
Einfachen Chancen:

Rouge - alle "roten" Zahlen

Noir - alle "schwarzen" Zahlen

Pair - alle geraden Zahlen

Impair - alle "ungeraden™ Zahlen

Manque - die Zahlen von 1-18

Passe - die Zahlen von 19-36

Im Gewinnfall wird von der Bank der einfache Eizsatisgezahlt. Die Chance, mit einem
Einsatz auf eine Einfache Chance zu gewinnen, dtet&37 (ca. 48,6%).

In diesem Fall ergibt sich eine Serie ohne einarBiessung oder wissentliche Steuerung
durch den Menschen. Sie ist vollig vom Zufall algign

Bei der Art der Setzung unterscheidet man eineRgrBerie* und eine ,kleine Serfé"

Der Spieler orientiert sich dabei an der AnordndagZahlen im Roulettekessel. In jedem
Roulettekessel sind die Zahlen gleich angeordreeliegt immer eine schwarze neben
einer roten Zahl und sehr haufig eine gerade nelveat ungeraden Zahl sowie in den
meisten Fallen eine niedrige (manque) neben eiteer (passe) Zahl.

19 Setzt ein Mitspieler nur auf eine einzige Zabllisgt die Trefferchance nur bei 2,7%. Er erhéit b
Gewinn jedoch den 35-fachen Spieleinsatz. Gengitelwird je Jeton auf eine geringe Anzahl an Zahl
gesetzt, ist die Trefferchance zwar niedriger aleerGewinnfaktor héher.

% siehe Online Roulette-Lexikon unter http://mwwalettesystem.de/Lexikon/lexs.htm am 20.06.2005

1 Siehe Internet-Eintrag unter http://www.gluecksiezhule.de/roulette/ am 20.6.2005
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Die grol3e Serie setzt auf benachbarte KesselzaBksetzt werden die in Abbildung 6
oben dargestellten Zahlenkombinationen. Der Spgatat insgesamt auf 17 Zahlen und
bendtigt dazu insgesamt 9 Jetons, da auf die Z&2m3 und auf die Zahlen
25+26+27+28 jeweils zwei Jetons setzt werden, wighdge anderen Zahlenkombinatio-
nen mit jeweils einem Jeton bespielt werden.

&

/ manque

SEANEHESE
BEESEC0E

B3

6 |
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ol
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Abbildung 6: Die gro3e und die kleine Serie beim Rdette — Setzbild und Anordnung
der Zahlen im Roulettekessel

Auch die kleine Serie spielt auf benachbarte Kesédén (siehe Abbildung 6 unten). Es
wird auf insgesamt 12 Zahlen gesetzt und dazu wesdketons bendtigt.

Immer dann, wenn ein Spieler nicht auf irgendwelsbigebigen Zahlenkombinationen
setzen will, sondern auf fest definierte Kombinaép (z. B. Zahlen, die im Kessel be-
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nachbart sind), so besteht die Mdglichkeit, diesBine in Form der kleinen oder grol3en
Serie zu tatigen.

Durch das Spielen einer Serie wahlt der Rouletdspbewusst aus dem Zahlenangebot O-
36 diejenigen heraus, die ein mehr oder minderegofber zusammenhangendes Segment
des Roulettekessels abbilden und beim Einsatzinerkéeine Menge an Jetons erfordern.
Das Auswahlen und Zusammenstellen von Zahlen aes &rundmenge nach vorgegebe-
nen Bedingungen charakterisiert den Begriff dereSsgim Roulettespiel. Allerdings hat

sich hier kein Verfahren bzw. Auswahlmechanismusinsgebildet. Unter dem Begriff der
Serie stehen nur die oben genannten Zahlenkomdneati

4.2.2 Serienbildung in der computergestitzten Hohle  nkartographie

Der Begriff Spelaologié? (lat: spelaeumHohle;spelunca Grotte; ist der Fachbegriff fiir
Hohlenforschung/Hohlenkunde.. Ziel der Spel&olagfielie Erforschung (und der Schutz)
von Hohlen und KarsterscheinungérDas Auffinden neuer Hoéhlenteile, deren Vermes-
sung und Kartographie ist eine der Hauptaufgabeisdelaologen und ein wesentlicher
Bestandteil jeder Forschungstétigkeit in Hohlere Bigebnisse, Hohlenplane, dienen
sowohl als Orientierungshilfe bei der Befahrung,aich als Grundlage wissenschatftlicher
Arbeit. Nur durch die Vermessung kdnnen die Dimemsn von Hohlen quantifiziert
werden.

Die Vermessung der Hohlen funktioniert grundsaktztienau so, wie Vermessung Uberta-
ge. Besonderheiten sind naturlich die Bedingungearuer Erde, also besondere
Anforderungen an die Ausrustung durch niedrige Tenauoir, hohe Feuchtigkeit und
Verschmutzung durch Hohlenlehm. Eine wesentlicheoBderheit ist die dreidimensiona-
le Form von Hohlen. Ein Geograph befindet sich immesiner 2 1/2 dimensionalen Welt,
das heil3t er hat eine geschlossene OberflachapdreH6henunterschiede aufzuweisen
hat. Der Hohlenvermesser befindet sich in einermfdsionalen Raum, in dem Génge
unter- und Ubereinander verlaufen kdnnen.

Toporobot*ist ein in der Schweiz entwickeltes Computerprograzur Auswertung von
Hohlenvermessungsdaten. Auf Grund seiner hoheregsiinalitat wird es vielfach als
technischer Mal3stab fur Software dieses Bereiangssghen. Es basiert auf dem gleich-
namigen Vermessungsskript, das eine sichere Bengnran Messpunkten auch in
komplexesten Karstsystemen gestattet. Als ein&gegramm kann Toporobot selbst bei
3D-Darstellung der Datensatze gleichzeitig auchtielengangabmessungen tber Quader
annahern /Grossenbacher 1992, S.95-101/.

Innerhalb des zu vermessenden Hohlensystems weothemander unabhéangige Folgen
von Messserien festgelegt. Die Serien werden Udalwedise den morphologischen Ver-
haltnissen angepasst, so dass eine Serie einerarigfainlg entspricht. Die Messpunkte
einer Hohle werden durch zwei Nummern gekennzeiclane Seriennummer und die

22 Ofters wird auch die Schreibweispelecanstellespeldoverwendet

2 Als Karst bezeichnet man eine Landschaftsfoimddrch Erosionsvorgénge an Kalk- und Gipsgestein
gebildet wurde. Typische Merkmale einer Karstlahdficsind zerkliuftete Felsen, Einsturztrichter und
Hoéhlen.

24 Toporobot The Department of Geography, Universitgurich, belongs to the Faculty of Mathematics
and Natural Sciences (Mathematisch-naturwissentichaf Fakultat).
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Stationsnummer: Die Stationen einer Serie werdé&teigend und fortlaufend numme-
riert. Zu jeder Station kann ein Kommentar beigefugrden. Ist der Anfangspunkt einer
Serie nicht identisch mit einem Punkt einer schemmessenen Serie, so erhalt er die
Stationsnummer 0. Die Serien werden aufsteigendmeniert. Die erste Serie tragt die
Nummer 1. In der Praxis werden Serien typischemveisler Reihenfolge ihrer Vermes-
sung nummeriert. Bei komplexen Systemen werdenchieamvon Seriennummern far
einzelne Gebiete verteilt. Das Konzept der Senmenuedert die Gefahr von topologischen
Irrtimern, wie sie sonst bei unibersichtlicher ad Runktnummerierung leicht auftreten
und dann schwierig aufzufinden sind. Da Hohlenligeh vermessen werden, drangt sich
eine entsprechende Seriennotation gegeniber adiigiduellen Messpunktbezeichnung
auf. Zudem ist es fiur eine Serie moglich, eine lgtaste Definition der Querschnitte, und
damit der schematischen Gangumrisse zu gebenirfz@liee Messstrecken wére es
schwieriger, dafuir eine brauchbare Definition zulén.

Die Messpunkte selbst werden dabei nicht dauegaddnnzeichnet. Lediglich Kreu-
zungspunkte sich beriihrender oder verzweigendgg&atige werden durch Farb- oder
Russmarkierungen im nédheren Umfeld der angenomnfeokygonpunkte kenntlich
gemacht. Dies gewahrleistet zumindest die Moglighdes ungefahren Anschlusses
weiterer Messungsserien in diesem Punkt zu einétersgn Zeitpunkt. Die exakte Rekon-
struierbarkeit gemessener Serien ist damit jedaxtit moglich. Das heif3t, im Nachhinein
erkannte, grobe Fehimessungen kdnnen nicht dutcsffesmde einzelne Neumessungen
korrigiert werden. In jedem Falle missen dann kettplMessserien wiederholt werden.

Die Serienbildung in der computergestutzten Hodetdgraphie unterliegt einigen
Bedingungen: Eine Serie von Messpunkten entspeiciem Hohlengang. Die Serien sind
durch Anfangs- oder Endpunkte miteinander verbundede Serie kann mit dem Anfangs-
oder Endpunkt an einer anderen Serie hangen. Eme I&nn natdrlich auch in sich selbst
enden. AulRer dem Anfangs- und dem Endpunkt dagf 8erie keinen vorher definierten
Punkt enthalten. Daraus lasst sich die Bedingutgjtah, dass Serien sich nicht kreuzen
dirfen.

Das Auswahlen und Zusammenstellen von Messpunideim vorgegebenen Bedingungen
charakterisiert den Begriff der Serie in der comepgeestiitzten Hohlenkartographie. Die
bestehenden Randbedingungen kennzeichnen den Alpsomdss der Messpunkte. Fir
alle Messpunkte gelten die gleichen Randbedingurigee einzelnen Messpunkte ergeben
sich jedoch erst im Verlauf der Vermessungstatigkei

4.2.3 Serienbildung bei der ErschlieBung von Kranke  nakten

Krankenakten enthalten fall- und personenbezogeidiliche und pflegerische Doku-
mentation eines Krankheitsverlaufs. Sie werdenig&@étrennt fir ambulante und
stationare Behandlung gefiihrt. Die Dokumentaticstheht entweder vollstandig, d.h.
unter Einbeziehung der kompletten medizinischen plementardokumentatiéhoder

% Der medizinischen Komplementardokumentation weitler die Unterlagen zugerechnet, die bei
chemischen, physikalischen und morphologischenrdatdiungen entstanden sind und nicht vom behan-
delnden Arzt herriihren, zum Beispiel Rontgenbila#gr Aufzeichnungen von Zeitfunktionen wie
Elektrokardiogramm (EKG) oder Elektroenzephalogra(BEG).
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beschrankt auf die wesentlichen Inhalte oder Bestgle. Krankenakten kdnnen auch
Unterlagen enthalten, die dem Verwaltungsschrifaguturechnen sind.

Krankenakten sind von der klinischen Forschung séimmer als Quelle genutzt worden,
wahrend sie die historische Forschung bisher nmigueeachtet hat und ihre Archivwir-
digkeit bis heute nicht allgemein anerkannt ise Bauernde Archivierung ausgewahlter
Krankenakten ist jedoch fur die klinische wie diedizin- und allgemein-historische
Forschung unverzichtbar, da Aussagen zum UmganGesellschaft mit Krankheit und
Kranken, zur "arztlichen Sprache", zum Arzt-PagerVerhaltnis, zur Sozialgeschichte
der Medizin, zu den medizinischen Institutionen &sidufen und zum Wandel arztlicher
Technik und Instrumente aus den Bestédnden genemeden konnen.

Far die innere Ordnung von Krankenaktenbestandehksombinationen von je zwei der
folgenden drei, entweder aus dem "GeschaftsgargKoenkenhauses (Strukturtyp 1) oder
aus "Patientenmerkmalen” (Strukturtypen Il unddbbgeleiteten Ordnungskriterien
malfdgeblich /Fichtner 1991, Sp. 549-558/

Strukturtyp I: Eintrag in ein Protokollbu&h(la) bzw. Ablage (Ib) nach Anfall, also in
der Reihenfolge der Aufnahme, einer bestimmten tdotdhung oder Be-
handlung oder der Entlassung, oder nach Mal3gabe ein
Ordnungsnummer.

Strukturtyp II:  Ablage nach dem Namensalphabet.Ngenensgleichheit kommt als
zweites Ordnungsmerkmal vor allem das GeburtsdaiuBetracht.

Strukturtyp lll:  Ablage nach dem Geburtsdatum. &ast entweder die Chronologie der
Geburtsdaten (Illa) oder eines ihrer Elemente @dhj, Monat (llib) o-
der Tag (llic) erstes Ordnungsmerkmal.

Basierend auf den Bestandsstrukturen kann gemg@nidér Kriterien die Bildung von
Serien vorgenommen werden/Wischnath 1998, SpaBe?23/.

Organisationseinheit
Klinikum, Einzelklinik, Abteilungen oder Stationemer Klinik, behandelnder
Arzt
Behandlungsart
Ambulante, stationare Behandlung
Aufnahme-, Behandlungs- oder Entlasszeitpunkt
Befund, Behandlungsergebnis
Patientenmerkmale wie
- Geschlecht
- Alter
Die Krankenakten der Patienten, die vor oder naoéne bestimmten Stich-
tag geboren sind, bilden eine Serie
- StatugPrivatpatienten; sonstige Patienten)
etc.

% Eintrage in Protokollbiicher sind die historisnlihiere Form der arztlichen und pflegerischen Dolatere
tion, aus der sich schrittweise die heute Ublidkeankenakten entwickelt haben.
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Die Serienbildung wahlt aus dem Bestand an Krarlkenaggemal3 bestimmter Kriterien
eine Anzahl von Akten aus. Ergebnis der Serienhidsind Serien mit gleichartigen
Krankenakten, wie sie fir Auswertungszwecke odeeiiie Archivierung bendétigt wer-
den.

Gleichartige Krankenakten bedeutet, das es sidpis#sweise um Krankenakten handelt,
die von Patienten einer Abteilung eines Klinikurtesysmen, die alle wegen eines be-
stimmten Krankheitsbildes zur stationaren Beharglinreinem bestimmten Jahr
eingeliefert worden sind.

4.2.4 Serienbildung bei der Einlastung von Auftrage  n in flexible Fertigungs-
systeme

Ein flexibles Fertigungssystem (FFS) ist ein iniexges, computergestitztes Produktions-
system von numerisch gesteuerten Werkzeugmasclhdieeiiber ein automatisiertes
Transportsystem miteinander verbunden sind undeuwoem dedizierten Leitrechner
gesteuert werden /Stecke 1983, S. 273 ff. und Kedb85, S. 249 ff./.

Sie verfiigen Uber einen zentralen, automatisiéterksttickspeicher bzw. mehrere
maschinenunabhangige Palettenpufferplatze, di@wischenlagerung von Werksticken
genutzt werden. Die Werkstucke werden mit Hilfe domch die Werkstiickgeometrie
determinierten Spannelementen auf den Palettegrifixim eine schnelle Justierung an den
Bearbeitungsmaschinen zu ermdglichen.

Neben dem Fluss der Werkstticke kann auch die Handlgader Werkzeuge automatisiert
werden. In diesem Fall muss das FFS um einen temivderkzeugspeicher oder — falls
dies mdoglich ist — um lokale Speicherplatze anMeschinen — und ein Werkzeugtrans-
portsystem erganzt werden. Ein so ausgerustetabléie Fertigungssystem ist in der Lage,
Werkstiicke ohne nennenswerte Verzdgerungen durafisgtvorgange zu bearbeiten.

Die Problemstellung bei der Einlastung von Auftrageein flexibles Fertigungssystem
besteht darin, ausgehend von einer zur Bearbeitni®ystem freigegebenen Auftrags-
menge zu bestimmen,

welche Auftradge bzw. welche Werkstlicke
wann gemeinsam (in Serien) gefertigt werden sollen,

wobei sich der Planungshorizont (je nach Auftragtb®l) auf wenige Tage bis zu mehre-
ren Wochen erstrecken kann. Ziel der Serienbildsihgs, die Mengenvorgaben der im
Fertigungsprozess nachgelagerten Bereiche zueanfiilid gleichzeitig eine hohe Kapazi-
tatsauslastung des Systems zu gewabhrleisten. Higoezwischen einer statischen und
einer dynamischen Auftragsserienbildung unters@mné8tecke, Kim 1988, S.7-29 ff./.

Die Einlastung von statischen (festen) Serien wadyenommen, wenn das vorgegebene
Produktionsprogramm des FF-Systems im Planungameitnur geringfligigen Veréande-
rungen unterworfen ist. Die Menge der insgesamt Planungszeitpunkt vorliegenden
freigegebenen Auftrage wird in voneinander unablgin§erien zerlegt, die nacheinander
auf dem FF-System bearbeitet werden. Eine einntaldgge Serie wird nicht mehr

-27 -



Kapitel 4 — Stand der Technik

verandert. Mit der Bestimmung der Seriengrosse aurch der Produktionsbeginn (Start
Einlastung) und ihre Produktionsdauer (Zykluszeistgelegt.

Die Anzahl der Auftrage, die zu einer Serie zusamyaél3t werden kdnnen, wird durch
die technischen Eigenschaften des FF-Systems lmgrenden grundlegenden techni-
schen Restriktionen der Auftragsserienbildung gemdlie Anzahl der Spannmittel- und
Palettentypen sowie die Ausgestaltung und die Aufrefahigkeit der Werkzeugmagazine
/Kim,Yano 1992, S. 183 ff./.

Restriktiver als die Bereitstellung der benétiglerzahl an Spannmittel- und Palettentypen
wirkt die knappe Kapazitat der WerkzeugmagazinejetaAustausch von Werkzeugen in
einem FF-System mit erheblichen Rist- und Systéstatidszeiten verbunden sein kann.
Die Serienbildung wird deshalb so eingesetzt, ddgssAuftréage einer Serie nach vorheri-
ger Ausstattung des FF-Systems mit den bendétigterk¥gugen vollstéandig bearbeitet
werden kénnen.

Als Zielgrofen fur die statische Serienbildung veerd

die Minimierung der Serienanzahl

0 durch Maximierung der Anzahl Auftrage in einer 8eri

0 durch die Minimierung der Werkzeugwechsel zwisctien Serien
die Minimierung der Produktionsdauer (Zykluszeiten)

angestrebt.

Ein Standardverfahren zur statischen Serienbildsinder iterative Ansatz von Hwang, bei
dem bevorzugt Auftrdge mit einem geringen Werkzedglf solange einer Serie zugeord-
net werden, bis die Kapazitat der Werkzeugmagaaisgeschopft ist. Es fuhrt zu einer
Minimierung der Serienanzahl durch die Einbinduimgemaoglichst grol3en Anzahl an
Auftragen in eine Serie. /[Hwang 1986, S. 297-309/.

Das Verfahren produziert relativinhomogene SemenAuftrdge mit niedrigem Werk-
zeugbedarf in den ersten Iterationen bevorzugteausiglt werden und einer Serie
zugeordnet werden. Auftrdge mit hohem Werkzeuglhedanden erst am Ende des
Verfahrens berucksichtigt. Es entstehen anfangsigeatie aus einer verhaltnismalig
grofRen Anzahl von Auftrdgen bestehen. Zum Endé&/demhrens kdonnen nur noch Serien
gebildet werden, die wenige, schwer einplanbargaréisige enthalten (Problem der
inhomogenen Serienbildung).

Aus diesem Grund existieren eine Reihe von Abwargtua dieses Standardverfahrens.
Stecke und Kim schlagen vor, die Auftrdge zur Sdriidung mit der Anzahl der benétig-
ten Werkzeugmagazinplatze der Werkzeugengpassmasaohigewichten. /Stecke, Kim
1986, S.283-295//Stecke, Kim 1988, S.7-29/

Als Werkzeugengpassmaschine wird die Maschine blezet, an der das Verhaltnis der
Anzahl insgesamt benotigter Werkzeuge zur Aufnatapakitat des Werkzeugmagazins
maximal ist. Durch die vorgenommene GewichtungAldtrage werden diejenigen mit
groRem Werkzeugmagazinbedarf bevorzugt in eine @angelastet. Ziel ist es, eine
Minimierung der Serienanzahl Uber die Minimierureg Werkzeugwechsel zwischen den
Serien zu erreichen.
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Um das gleiche Ziel zu erreichen, verwendet KulsrSagrienkern einen noch nicht einge-
planten Auftrag, der an der Maschine mit der hthselativen Werkzeugmagazin-
belegung die meisten Werkzeuge bendétigt. Die odeth Auftrdge werden nach einem
Sortierkriterium sortiert, und solange der im Aufli@efindlichen Serie zugeordnet, bis die
Werkzeugmagazinkapazitat erschopft ist. Ist dieuBig einer Serie abgeschlossen, wird
eine neue Serie eroffnet, bis alle Auftrage eirexieSszugeordnet sind /Kuhn 1990, S. 147-
166/.

Als Kriterium fUr die Sortierung verwendet Kuhn ditenge der gemeinsamen Werkzeuge
an der Werkzeugengpassmaschine und die Menge tarddiiwerkzeugen an dieser
Maschine. Unter einem Differenzwerkzeug in Bezuigzawei Auftrage versteht Kuhn ein
Werkzeug, das nur fir einen Auftrag genutzt wird daher bei einem Auftragwechsel
ggf. aus dem Werkzeugmagazin entfernt wird oderimeias Magazin aufgenommen
werden muss.

Die Analyse zahlreicher Fallbeispiele hat gezelgss die Einplanung von Auftragen in
eine Serie nach dem Kriterium ,Maximierung der gams@m genutzten Werkzeuge” dem
Einplanungs-Ansatz ,Minimierung der Differenzwerkge" tberlegen ist /Kuhn 1990, S.
156 ff./. Bei der Bestimmung von gemeinsam genuat@¥erkzeugen erweist es sich als
sinnvoll, den Werkzeugbedarf des neu einer Sezeauinenden Auftrages an der Ma-
schine mit dem relativ kleinsten Werkzeugmagazibeuiicksichtigen.

Die Minimierung der Zykluszeiten ist eine weiterelgrol3e fir die statische Serienbil-
dung. Die Bearbeitungszeiten der Auftrage hangendem Auftragsgréf3en und den
auftragsspezifischen Bearbeitungszeiten ab. BesieliF-System aus mehreren Bearbei-
tungsmaschinen, kann es zu erheblichen Belastutegsahieden kommen. Bei der
Serienbildung ist es daher vorteilhaft, Serienratedien, die hinsichtlich der Kapazitat der
Werkzeugmagazine zuléssig sind und die anderedieitaur Verfiigung stehenden
Maschinen gleichmafiig auslasten.

Dieses kann erreicht werden, wenn die AuftragertdetaSerien zusammengefasst werden,
dass die Engpassmaschine einer jeden Serie n@elkamtengpassmaschine der FF-
Systems Ubereinstimmt /Rajagopalan 1985, Seite322-2

Die Gesamtengpassmaschine ergibt sich aus dendeadszeiten samtlicher Auftrage
an den einzelnen Maschinen. Eine Minimierung dddu&zeit gelingt dann, wenn die
Gesamtengpassmaschine fir jede Serie auch dieegd@Btbeitungszeit aufweist. Dazu
werden die Bearbeitungszeiten aller Auftréage anaederelnen Maschinen ermittelt und
das Belastungsverhaltnis jeder Maschine zur Gesmpéssmaschine berechnet. Die
Auftrage fur eine Serie werden derart ausgewahtsdlie aktuelle Belastung der Maschi-
nen den global ermittelten Verhaltnissen entspricht

Der Ansatz zur Minimierung der Zykluszeit bewirktemso wie der Ansatz zur Minimie-
rung der Serienanzahl eine Aufsplittung der Meng8earbeitungsauftragen in eine
Anzahl von Serien. Die genaue Anzahl der Seriengdbildet werden, ist im Vorfeld der
Serienbildung nicht bekannt. Sie ergibt sich ersVerfahrensablauf.

Ist das FF-System mit den umgebenden Planungsperzésberlagertes Produktionssteue-
rungssystem, andere Fertigungsbereiche etc.) almrnsh, kann es sinnvoll sein, zeitliche
Schranken (Einteilung in Planungsperioden oder igbehichten) zu beriicksichtigen.
Dazu kann die zu generierende Serienanzahl vomnexéegegeben werden. Die (statische)
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Serienbildung hat in diesem Falle die Aufgabe, gwlstandige und Gberschneidungsfreie
Aufsplittung der Auftrage auf die Anzahl der Senemzunehmen /Kuhn 1990, S.167-
188/.

Bei der dynamischen Auftragsserienbildung wirdRiieduktion eines FF-Systems fortlau-
fend an die Veranderung der Auftrags- und ProdukBduation angepasst. Diese
Anpassung kann ausgeltst werden durch /Stecke 1Rbt, S.56/:

die Fertigstellung eines Bearbeitungsauftrages

die Einlastung neuer Auftrage, insbesondere beauliagen

den Ausfall eines Bearbeitungszentrums oder eiezélflaschinen
Wartungsvorgange im FF-System

Eine dynamische Serienbildung besitzt den Nactdass eine periodische Serienbildung
mit festgelegten Planungsintervallen nicht mdgigthda die Zeitpunkte der Veranderung
des Auftragsbestandes in der Regel nicht vorheesethibd. Sie ist im Gegensatz zur
statischen Serienbildung mit einem relativ hohefwamd verbunden, da in jedem Pla-
nungslauf alle noch nicht vom System ,angearbeitefeiftrage in die erneuten
Uberlegungen zur Serienbildung mit einbezogen werbeirch eine kontinuierliche
Anpassung/Veranderung der Serienstruktur wird boteere Gesamtauslastung des FF-
Systems erreicht /Stecke, Kim 1988, S.18ff./. Aeif dnderen Seite fuhrt die dynamische
Serienbildung zu einer erhdhten Anzahl an Werkzeatpselvorgangen und sollte nur bei
Maschinenkonfigurationen mit einer geringen Werkgeechselzeit eingesetzt werden.
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4.3 Grenzen des Einsatzes der Serienbildung

An dieser Stelle soll zunachst Gberprift werdenyigweit die in Kapitel 4.2.1 —4.2.4
dargestellten Ansatze zur Serienbildung auf dieg¥inge in der Kommissionierung und
die speziellen Bedingungen der logistischen Pradokin Versandhandel tibertragen
werden kénnen. Dazu wurden in Abbildung 7 fur ak¢rachteten Bereiche die Charakte-
ristika der Serien sowie die Randbedingungen ursbBeerheiten der Serienbildung

zusammengestellt.

AnschlieRend werden die bisherigen UberlegungerSetenbildung in der Kommissio-

nierung (siehe Kapitel 4.1, Seite 16ff.) einer Wivéfung unterzogen.

Bereich

Serie/Serienbildung

Besonderheiten/Randbeding ungen

Roulettespiel

Auswabhl von
Ergebniszahlen

Begrenzter Auswahlbereich (0-36);
Auswahl anhand der Anordnung der Zahlen im
Roulettekessel und nach Jeton-Einsatz

Der Auswahlprozel3 der Me3punkte wird durch
verschiedene Randbedingungen charakterisiert.

gemeinsam gefertigt
werden sollen

Vermessungs- Fir alle MeRBpunkte gelten die gleichen
: Festlegung von .
technik / MeRpunkten Bedingungen.
Hohlenkartographie P Die einzelnen Mel3punkte ergeben sich erst im
Verlauf der Vermessungstatigkeit und sind in der
Regel nicht reproduzierbar.
. Auswahl von Bildung von Bestandsstrukturen.
ErschlieBung von - . : . .
gleichartigen Auswahl oder Selektion nach einer Reihe von
Krankenakten . o .
Krankenakten (verschiedenen) Kriterien maglich.
Einlastung statisch fester oder dynamisch
gebildeter Serien maglich.
Die Anzahl Auftrage in einer Serie wird durch die
Festlegung, welche [technischen Eigenschaften des FF-Systems
Flexible Auftrage bzw. begrenzt.
. Werksticke wann  |Unterschiedliche ZielgréRen (z.B. Minimierung
Fertigungssysteme

Serienanzahl/Zykluszeiten) fur Serienbildung
moglich.

Problem der inhomogenen Serienbildung, wenn
nur noch schwer einplanbare Auftrage fur
Serienbildung zur Verfiigung stehen.

Kommissionierung

Zusammenfassen
von Kundensendungen
zur Bildung einer
~optimalen
Abarbeitungsmenge”
fur die Entnahmen der
Artikelpositionen

Abhéngigkeit von dem in der Kommissionierung
gelagerten Artikelsortiment und von den Gewichts-
und Volumenkapazitéaten der verwendeten
Kommissionierhilfsmittel.

Bei manuellen Kommissioniersystemen nur
statische Serienbildung méglich.

Problem der inhomogenen Serienbildung, wenn
nur noch schwer einplanbare Auftrage fir
Serienbildung zur Verfigung stehen.

Abbildung 7: Charakterisierung der Serienbildung in verschiedenen Bereichen

-31-




Kapitel 4 — Stand der Technik

Beim Roulette werden beim Spielen einer Serie diejenigen Zahlmgewahlt und gesetzt,
die ein mehr oder minder grof3es, aber zusammenhdeg&egment des Roulettekessels
abdecken und beim Einsatz nur eine kleine Mengketons erfordern. Es hat sich kein
Serienbildungsverfahren entwickelt, unter dem Bedar Serie werden nur die in Kapitel
4.2.1 angegebenen Zahlenkombinationen verstandes (bertragung auf den Bereich
der Kommissionierung ist nicht moéglich.

Die Serienbildung im Bereich d¥iermessungstechnikoestimmt die Messpunkte bei der
Hohlenkartographie. Sie werden erst im Verfahrelagdl{bei der kartographischen
Aufnahme) festgelegt (ausgewahlt). Die Auswahétli@gt grundlegenden Bedingungen,
die das Verfahren der Kartographie vorgibt. Fie 8lesspunkte gelten die gleichen
Bedingungen. Das Ergebnis der Serienbildung inetiieBereich ist eine aufeinander
folgende Reihe (Serie) von Messpunkten, die inRbgel nicht reproduzierbar ist. Aus
dem Bereich der Vermessungstechnik kann kein Auswaler Verfahrenstransfer in den
Bereich der Kommissionierung von Kundensendungtigen

Aus dem Verfahren kann jedoch eine Definition deréhbildung abgeleitet werden,
welche auch dem Vorgehen in den anderen betraoHBeteichen zu Grunde liegt:

Definition der Serienbildung:

Bei einer Serienbildung handelt es sich um ein Stturieren und Aus-
wéhlen von Objekten aus einer Grundmenge nach \aggbenen
Bedingungen

Bei den Objekten kann es sich beispielsweise unsplatkte, Krankenakten, Bearbei-
tungsauftrage fir flexible Fertigungssysteme odemkhissionierauftrage
(Kundensendungen) handeln.

Die Bedingungen, die den jeweiligen Auswahlprozesstimmen, sind in jedem der
betrachteten Bereiche verschieden. Sie werden duntelnischiedliche Zielgrof3en der
Serienbildung und durch die verschiedenen techarsé&higenschaften der Systeme, fur die
die Serienbildung durchgefihrt wird, vorgegeben.

Dem Auswahlprozess vorgelagert ist die Strukturigrder Objekte. Sie bestimmt die
Zusammensetzung und die Reihenfolge, in der diekddjn die Serien eingelastet
werden. Im Vergleich zur Einlastung von unsortier@bjekten ist eine sinnvolle Struktu-
rierung fur die Losungsqualitat einer Serienbildung entscheidender Bedeutung.

Die Serienbildung bei défrschlieBung von Krankenaktensetzt auf bestehende Be-
standsstrukturen auf und ist in der Lage, anhamer é&eihe von Auswahlkriterien
gleichartige Krankenakten zu selektieren.

Die in Kapitel 4.2.3 beschriebene SerienbildundBieneich der ErschlieRung von Kran-
kenakten stellt insofern einen Spezialfall darid&uge der weiteren Auswertung nur
,gleichartige” Akten benotigt werden. Ubertragt nden Begriff der ,Gleichartigkeit in
den Bereich der Kommissionierung, kdnnen Kundensegeh mit identischen Pickpositi-
onen oder Kundensendungen mit Zugriffen in gleidikemmissionierbereichen im Fokus
liegen.
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Bei den Mehrpositionssendungen sind bei einem @ldpektrum von mehr als 200.000
Artikelpositionen (Anwendungsfall Versandhandelph&engen mit exakt gleichen Bestell-
positionen gemessen an der Gesamtzahl abzuarbsit8eddungen verschwindend gering.
Bei den einpdstigen Sendungen kann bei entspreeheiengenaufkommen ein anderes
Kommissionier- oder Abwicklungsverfahférgewéhlt werden. Das geschieht im ein-
fachsten Fall immer dann, wenn groRere Mengenistdrer Auftrage anstatt aus dem
normalen Kommissionierfach tber Rennerbereichewiogelt werden. Ebenso bei der
Entscheidung, ob einpéstige Sendungen (nicht neshsénkt auf Sendungen, die eine
identische Sendungsposition beinhalten) zusammedenimehrpéstigen Sendungen, als
.Doppel-Sendung” (zwei einpostige Sendungen = eirirpostige Sendung) kommissio-
niert werden. Dartber hinaus kdnnen einpéstige @&geh Gber hochautomatisierte
Verpackungsanlagen abgewickelt werden.

Im Bereich der Kommissionierung miissen die Uberiggun hinsichtlich der verschiede-
nen Mdglichkeiten der Abwicklung Uber die Sendungenexakt gleichen
Artikelpositionen hinaus auf Sendungen mit gleiagheerer Struktur (z.B. alle Einpdster)
ausgeweitet werden, um alle Mdglichkeiten der Hgowon Rationalisierungspotential
auszuschopfen. Dieses muss in den Prozess denl@kehimg fur die logistische Produkti-
on Eingang finden. Generell hat die Mdglichkeit;sehiedene logistische Abarbeitungs-
Verfahren (Abwicklungslinien) parallel betreiben lk@innen, entscheidenden Einfluss auf
die Wirtschaftlichkeit (Produktivitat) des gesamiégrsandbetriebes, da nicht nur die
Prozesse des Kommissionierens davon bestimmt wesdadern auch Auswirkungen auf
die Bereitstellung der Artikel (Form der Reservelamg und der Zufihrung von Ware zu
den Entnahmebereichen) nach sich zieht.

Kundensendungen mit Zugriffen in gleichen (ideritest) Kommissionierbereichen
kénnen Uber die Serienbildung zu Serien zusammafyeferden, die ganz gezielt be-
stimmte Kommissionierbereiche auslasten konnen.

Bei der Bildung von Serien fiilexible Fertigungssystemeverden aus einer Grundmenge
von zur Verfigung stehenden Auftrdgen nach vorgegedh Bedingungen Fertigungsauf-
trage fur die Produktion ausgewéhlt und zusammaeiftgeWie in Kapitel 4.1.4
beschrieben, kann die Serienbildung fur flexiblgi§angssysteme statisch oder dyna-
misch erfolgen.

Abgeleitet von dieser Vorgehensweise konnten ie #gistische Produktion ebenfalls
statische und dynamisch gebildete Serien eingélasielen.

Bei Kommissioniersystemen, die eine beleggestiiintaahme vorsehen (egal ob mit
einem Rechnungsformular oder einem speziellen Kasionierbeleg gearbeitet wird)
kann nur die statische Serienbildung eingesetzdleverda die Aufbereitung und der Druck
der Kommissionierbelege sowie die Generierung ued/drbringung des Nachschubes fur
die Entnahme aus den Reservelagern in die Kommigssing einen zeitlichen Vorlauf
bendtigen. Eine Verdnderung einmal gebildeter 8eneSinne einer dynamischen Serien-
bildung findet mit Rucksicht auf ausgeldste Nachibstorgange und laufende Druckjobs
nicht statt.

In Kommissioniersystemen, in denen beleglose Korsimngerverfahren eingesetzt
werden, kann dagegen eine dynamische Serienbileimggsetzt werden, wobei nur

2" Als Standardverfahren wird im Bereich der Komnaisgrung mehrpéstiger Sendungen im Versandhan-
del ein zweistufiges Kommissionierverfahren eingese
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Sendungen in die Abarbeitung gelangen, fir dieAdikelpositionsbestand im Entnahme-
bereich ausreichend ist.

Bei der Einlastung von Serien in flexible Fertigasgsteme wird die Anzahl der Auftrage
in einer Serie durch die technischen EigenschalésnFF-Systems begrenzt. Auch im
Bereich der Kommissionierung spiegelt sich die esggzte Technik (Fordertechnik,
Kommissionierwagen etc.) in der Seriengrol3e wieder.

Ein wesentlicher Grund, warum die Vorgehensweisel®eSerienbildung fir flexible
Fertigungssysteme nicht ohne weiteres auf den &erkr Kommissionierung tberzuleiten
ist, resultiert aus den grundlegenden Unterschiedaschen einem Fertigungsprozess und
der ,logistischen Produktion®.

Die Fertigung eines Produktes bedarf der Hintereleeschaltung bestimmter Fertigungs-
teilprozesse, deren Reihenfolge im Arbeitsprozeds frei wéahlbar ist. Die Anzahl der
Produkte liefert tber die ,Sticklistenauflosunghdgedarf an zu fertigenden Teilen oder
an Teilen, die im Falle einer Montage von aul3ebestimmte Arbeitspléatze zuzufiuhren
sind. Da in der Regel gegen begrenzte Fertigungakidpen gefertigt wird, kommt in
diesem Zusammenhang der Serienbildung sowie dehilsenden Maschinenbelegung
(Zuordnung der Auftrage zu einzelnen Bearbeitungsimae’i®) eine hohe Bedeutung zu.
Dieses miindet in eine Terminierung von Fertigunfjsegen und somit in einen gegentber
dem Kunden erreichbaren Liefertermin.

Innerhalb eines logistischen Prozesses existianek&tiucklistenauflosung®, da die
Kundenbestellungen bereits alle Pick-Positioneruatérster Ebene enthalten. Der Kunde
hat sie bei der Auftragserfassung explizit angegebe Reihenfolge der Kommissionie-
rung der einzelnen Pick-Positionen ist in der Régetlers als beim Fertigungsprozess)
vollig beliebig.

Die Anzahl und die Struktur (Postigkeit) der inezirserie zusammengefassten Sendungen
bestimmen das Arbeitsvolumen (Gesamtanzahl an Wareahmen (Picks)) einer Serie.
Der Durchsatz eines Kommissioniersystems wird dieFaktoren Mitarbeitereinsatz und
Arbeitsvolumen (Pick-Volumen) gesteuert. Dabei sireht nur die Entnahmebereiche zu
betrachten. Auch die nachfolgenden Bereiche, iedele Sendungen nach der Kommis-
sionierung zusammenlaufen, missen im Rahmen demB#dung berucksichtigt werden.
Um z.B. eine hohe Auslastung der Kommissionierlotesider Fordertechnik und der
anschlieBenden Bereiche wie zentraler SendungsitientPackerei und der Verschliel3-
technik zu gewébhrleisten, missen fir eine Seriel@sgen zusammengestellt werden, die
aufgrund der enthaltenen Picks eine jeweils opemahtnahmedichte” in den verschiede-
nen Kommissionierbereichen erzeugen, die Fordantlechit einer einstellbar
gleichbleibenden Warenstiickbelegung auslasten ihalie Mitarbeiter an den Packplat-
ze mit einem konstant hohen Arbeitsvolumen versorBa Warensticke aufgrund ihrer
Sortimentszugehdrigkeit unterschiedlichen Aufwamder Packerei generieren kdnnen
(z.B. Hangewarenstticke), muss die Anzahl der W#ieks aus diesen Sortimenten

8 Ein FF-System kann aus sich erganzenden odeesselizenden Maschinen bestehen. Mischformen sind
mdglich /Adam 1993, S. 21/. Es sei darauf hingesnieslass ergdnzende Maschinen durch eine andere
Belegung ihrer Werkzeugmagazine zu ersetzendentvfesstwerden kdnnen. In einem mehrstufigen FF-
System mit ausschlie3lich erganzenden Maschindalienias Problem der Zuordnung von Auftrédgen zu
einzelnen Bearbeitungsmaschinen, da jeder Arbeitsgangels Alternativen eindeutig einer Maschine
zugeordnet ist. Ein FF-System mit ergédnzenden Masotverlangt zusatzlich zur Serienbildung die
Entscheidung darlber, an welcher der zur Verfugielgenden Maschinen eine Bearbeitung erfolgen soll.
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innerhalb einer Serie einstellbar begrenzt werdehdie Verteilung der Sendungen mit
einem Anteil an solchen Warenstiicken auf die veegemen Packplatze moglichst
gleichmafig erfolgen.

Die im Bereich der Serienbildung bei FF-Systemeatbnagteten Algorithmen zur Auf-
tragseinlastung aufgrund des Kriteriums Werkzeugmniapelegung finden im Bereich der
logistischen Produktion keine Entsprechung.

Da die Logistik sich nur mit einem Zeitverzug ae dchwankenden Eingange der Kunden-
sendungen personell anpassen kann, ist die lagistBroduktion von Kundensendungen,
wenn sie unter wirtschaftlichen Gesichtspunktetifstden soll, in starkem Mal3e von

einer schnell an die veranderten Sendungsstrukampassbaren Serienbildung und der
Steuerung der Abfolge von verschiedenen Serientypdar Abarbeitung in den Kommis-
sionierbereichen abhéngig.

Bei einem Einsatz eines Serienbildungsverfahrendi&iAbarbeitung von Kundensendun-
gen in der Kommissionierung mussen vorrangig zwagéstellungen betrachtet werden:

a. Wie kann verhindert werden, dass Sendungen tUbgetlérzeitrdume im Sen-
dungspuffer verbleiben ohne in eine Serie eingetailverden ?
b. Wie reagiert die Serienbildung im Falle einer gatah Kommissionierung ?

Um zu vermeiden, dass ,schwierige Sendungen®,Skhdungen mit z.B. grol3em Sen-
dungsvolumen und/oder Sendungsgewicht tUber larfgoéiume im Sendungspuffer
verbleiben, ohne in eine Serie eingeteilt zu weyrderd in der Literatur die Einfihrung
einer Nebenbedingung empfohlen /Wiese 1989, S.E3Mird vorgeschlagen, jeweils die
Lalteste” Sendung mit bei der aktuellen Serienbilglau berticksichtigen. Der beabsichtig-
te Wirkmechanismus ist der folgende: Wird eine S@igdiber einen langeren Zeitraum
nicht bei der Serienbildung bertcksichtigt, gregendwann der Mechanismus der
~Zwangseinteilung“ in eine Serie aufgrund des Atder Sendung.

In der betrieblichen Praxis erweist sich dieseraansls nicht ausreichend.

Entstehen, bedingt durch das Bestellverhalten dexd&n oder durch forcierte Werbemal3-
nahmen (z.B. gemald dem Slogan ,bestelle siebennstéicke, bezahle funf* etc,) mehr
Sendungen mit einer fur die Serienbildung eher nsgygen Struktur als in der Logistik
Uberhaupt Serien gebildet werden, so kann aucfZdiangseinteilung” der altesten
Sendung in eine Serie ein Anwachsen solcher Seedumight verhindern.

Auch ein regelmaRiges ,Leerfahren des Sendungsmjfivelches ein Anwachsen von
Sendungen mit ungunstiger Struktur verhindern sgilljicht frei von unerwiinschten
Nebenwirkungen fiir die logistische Abarbeitung. Zeimen entstehen ,Anbruchserién

die im Durchlauf durch die Kommissionierung durbheimangelnde Ausschopfung die
mit der Serienbildung bezweckte Verdichtung demg&htmen pro Kommissionierrundgang
nicht erfullen. Zum anderen stehen beim ,Leerfahdas Sendungspuffers tiberwiegend
die Sendungen mit unguinstiger Struktur fur dieedaldung zur Verfigung. Dies kann
dazu fuhren, dass die Serienbildung ihr primére§ die Verdichtung der Entnahmen

%9 Anbruchserie bezeichnet eine Serie, die z.B.trdzhgewiinschte Anzahl an Sendungen oder Artilsélpo
tionen enthalt oder ein Gewichts- oder Volumenliddttlich unterschreitet. Sie schopft die angettreb
Strukturvorgabe nicht aus.
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beim Kommissionierrundgang, nicht erreicht. Ebekesan eine gebildete Serie in der
zweiten Stufe ihrer Bearbeitung, beim Zusammentfiilker Artikelpositionen zu Kunden-
sendungen aufgrund ihrer Struktur (z.B. grol3e Ahaatzu handelnden Artikelpositionen)
nur mit Uberproportional htherem Aufwand bearbeitetden (Kommissionierwagen,
Vorsortierregale, Packplatze usw. kdnnen hinsichilires Fassungsvermdgens nicht
ausreichend fur derartige Serien dimensioniert str).

Der Fall einer parallelen Kommissionierung liegt,woenn Sendungen unterschiedliche
Lager oder Lagerbereiche ansprechen. Innerhallb 8grge missen die zu entnehmenden
Artikelpositionen auf die einzelnen Lager oder Lihgeeiche aufgeteilt werden. Das
Arbeitsverfahren ist in diesem Falle zweistufig:

Artikelpositionen serienweise in den Lagern/Lagezlzdhen entnehmen
Artikelpositionen zu Sendungen zusammenfuhren

Es muss sichergestellt werden, dass die Artikelijpogin aus den einzelnen Kommissio-
nierbereichen zeitgerecht zur Durchfiihrung der ismeKommissionierstufe bereitstehen.
Ist dies nicht der Fall, so ist ein Zwischenpuffder bereits kommissionierten Artikelposi-
tionen so lange notwendig, bis die letzte Positionweiteren Verarbeitung zur Verfiigung
steht. Ein Zwischenpuffern bedeutet, dass entspretthSpeicherkapazitat (Einrichtung
und Flache) verfugbar sein muss, die entsprechlendstitionen erfordert.

Allen bisherigen Uberlegungen zur Serienbildungdammissionierbereich (siehe Kap.
4.1, Seite 16ff.) ist gemeinsam, dass sich die idathungen nur auf einen abgeschlosse-
nen Kommissionierbereich beschranken.

Im Versandhandel, speziell bei den Universalveresemann der Kommissionierbereich
aus mehreren unterschiedlichen Lagern oder Lagsden bestehen. Man unterscheidet
beispielsweise:

Liegewarenbereiche

Aufgrund der GroRRe des Sortiments oder der bauliéegebenheiten (Gebaude-
grof3e oder Unterteilung in mehrere Brandabschniite)ehrere Lager oder
Lagerbereiche unterteilt.

Hangewarenlager

Ahnlich wie der Liegewarenbereich i.d.R. in mehreager oder Lagerbereiche un-
terteilt.

Verschlusslagéf

(fir Sortimente Foto/Kino/Optik sowie Uhren unch8uaick)

Meterwaren-Lager

(fur Heimtextilien, die auf Kundenwunsch zugesdemitwerden)

Die Anforderungen an eine ,optimale Serie” sindjBden Kommissionierbereich ver-
schieden. Dies ergibt sich aus dem dort lagerndéketspektrum, den eingesetzten
Forder- und Lagertechniken und der vorherrsche@tganisationsstruktur. Fir den Fall,

% Verschlusslager sind in sich abgeschlossene lmg@rganisatorisch und/oder technisch beschrankten
Zutrittsmdglichkeiten aufgrund der Diebstahlsgefaér dort lagernden Artikelpositionen.
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dass Sendungen auf Artikelpositionen aus mehreesei@hen zurlckgreifen, konnen die
bisher eingesetzten Verfahren zur Serienbildungek&ntnahmestruktur generieren, die
gleichermal3en den Anforderungen der verschiedeneraEmebereiche gerecht wird.

Ein Kommissioniersystem bildet die Verknipfung siigtnahmesystems mit einem
Beschickungssystem. Das rechtzeitige NachfullerAdigkelpositionen auf den Bereit-
stellplatzen muss einer entsprechenden Regeluegliegen. Diese Funktion kann im
einfachsten Fall durch die Unterschreitung einegyidegten Mindestbestandes ausgelost
werden. Diese Form der Nachschubsteuerung kanmil® €&ines unerwartet hohen
Entnahmebedarfes oder bei Stérungen in der Fodderite die die Kommissionierung
versorgt, rasch zu einem Abriss der Bestande imdimhefach fiihren. Die Mdglichkeit,
einem drohenden Bestandsabriss mit einer Erh6hen§idherheitsbestéande im Kommis-
sionierbereich zu begegnen, fihrt i.d.R. zu eingsd®ehnung der Kommissionierflachen
und somit zur Erh6hung der Wegzeiten bei der Embeah

Die ,Arbeitspakete” fur die Entnahme der Artikelgasen werden durch die Serienbil-
dung generiert. Im Sinne einer Erweiterung des Eongkumfanges muss es moglich sein,
diese Informationen Uber die bendtigten Entnahmeeezeitgerecht und zielgerichtet vor
dem ,Griff in das Kommissionierfach* einem Nachsbhystem zu tGbergeben, das fir ein
zeitgerechtes Funktionieren des Nachschubes sorgt.

Dies ist keine Anforderung an die Serienbildundpsglvielmehr muss das DV-System, in
das die Funktionalitat der Serienbildung eingebéttefir ein derartiges Funktionieren des
Nachschubes sorgen, oder diesen zumindest dirsteigarTn.

Angesichts der in diesem Kapitel aufgezeigten Gearidsheriger Serienbildungsverfahren
und den oben beschriebenen Randbedingungen fulogiiséische Abwicklung von
Kundensendungen im Bereich des Versandhandelseredie in Kapitel 4.1 dargestellten
Vorgehensweisen bei der Serienbildung nicht ausgigvnpassungsfahigkeit der Logis-
tik an die sich taglich verandernden Rahmenbedigeunrsicherzustellen.

Es bedarf speziell im Bereich der parallelen Konsimisierung eines neuen Ansat-
zes der Serienbildung, um die eingehenden Sendwsygéematisch zu struktu-
rieren und als Arbeitspakete (Serien) in die lagtste Bearbeitung einzusteuern.
Um eine neue Serienbildung fiir die Logistik handiaalzum machen, sollte das
neue Verfahren in ein DV-System implementiert wardeelches die Schnittstellen
zu den bisherigen Systemen in der Logistik berditstie Sendungen in ihrer Ge-
samtheit verwaltet unden Prozess der logistischen Abwicklung inklusiee
Nachschubversorgung steuert.
Im angesprochenen DV-System sollte Uber entspreleh®echanismen
0 eine inhomogene Serienbildung wirksam verhindertee
(vergl. Seite 28 sowie Abbildung 7))
o ausgeschlossen werden, dass Sendungen ulber |Zegei@me im Sen-
dungspuffer verbleiben, ohne in eine Serie einfjeteiwerden.

Die an dieser Stelle geforderten Funktionalitatemden bei der Ableitung des Anforde-
rungskataloges fur die Systementwicklung eingelirgaibhe Kapitel 5.7 Seite 48ff.).

-37-



Kapitel 5 — Definition der Systemanforderungen

5 Definition der Systemanforderungen

Die Serienbildung als Kernprozess der logistisc#ierarbeitung von Kundensendungen
und das DV-System, in welches sie funktional eireggelb wird, werden im Folgenden als
Einheit betrachtet. Fir die Ableitung eines Anfotohgskataloges, der als Basis fur die
durchzufiihrende Systementwicklung dient, wird dasgangsszenario in der Versandhan-
delslogistik naher betrachtet, die bestehenden atetne und -Strukturen in der
logistischen Abwicklung erldutert und daraus dielgtzung des klnftigen Systemeinsat-
zes entwickelt.

Die Domane moderner DV-Systeme ist nicht die saliige Entscheidung und Organisa-
tion ungeldster Aufgaben und Ablaufe. Ihre Stadtalie schnelle, reproduzierbare
Abarbeitung der durch den Menschen vorgegebenealiRagd Ablaufe. Im vorliegenden
Fall soll das DV-System gebildete Kundensendundmmriehmen, verwalten, fir die
logistische Abarbeitung vorbereiten und den physacAbarbeitungsprozess steuern und
UberwachenVon Interesse sind dabei nicht nur die im norm@blauf durchzufihrenden
Schritte, sondern auch der Ablauf bei auftreterféigmiern und Abweichungen.

Der Optimierungsansatz soll nicht nur die Kommisgaung sondern auch die vor- und
nachgeschalteten Prozessschritte, also die gesagigtsche Produktion (soweit sie flr
den Verarbeitungsprozess der Sendungen relevaeinsieziehen.

Unter dem Begriff ,logistische Produktion” werdeltedir die Bildung der Kundensen-
dung notwendigen Arbeitsschritte verstanden:
Verbringen von Nachschubmengen in die Kommissiomigr
Bereitstellung der Artikelpositionen
Entnahme der Artikelpositionen
Verteilung der Artikelpositionen auf die Kundensenden
Kontrolle der Kundensendungen auf Vollstandigke ErRichtigkeit
Verpackung
Verschliel3en der Kundensendungen
Sortierung der Kundensendungen im Warenausgandj@dieldestinationen in
Abstimmung mit dem KEP-Dienstleister

Verladung/Ubergabe der Sendungen

Das DV-System, welches diese Prozesse vorberpigett] und steuert, und als zentralen
Prozess die Serienbildung beinhaltet, soll im Fuodigm, logistisches Produktionspla-
nungs- und -steuerungssysteitt (logistisches PPyenannt werden.

%1 Die Begriffe ,logistisches Produktionsplanungedisteuerungssystem* und ,logistisches Produktions-
steuerungssystem” werden im folgenden Text gleidabtend verwendet.
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5.1 Ausgangsszenario in der Versandhandelslogistik

Bereits in den frihen 70er Jahren begannen dieegreBrsandhandelsunternehmen (hier
verstanden als Synonym fur Unternehmen, die nicddyktionsorientiert agieren und bei
denen die Logistik zu den Kernkompetenzen gehlng) Ibis dahin manuell verwalteten
und gesteuerten Geschaftsprozesse DV-technischtetstiitzen. Ergebnis waren funktio-
nal machtige Fakturiersysteme, die die kaufmaneid&trarbeitung von Kundenauftragen
eng mit der logistischen Aufbereitung von Kundeksgmgen verknipften. Wesentlicher
Grund hierftr war der teure und kleine zur Verfigstehende Hauptspeicher damaliger
Grol3rechner-Anlagen. Die Fakturiersysteme warenkatchorientiert, d.h. die eigentliche
Verarbeitung fand (und findet) zu festgesetzteniedefvorwiegend nachts) statt. Als
Ergebnis fur den logistischen Arbeitsprozess lieggch heute noch die Kundenrechnun-
gen und Kommissionierbelege am Morgen ausgedruoktBinflussmoglichkeiten im
Sinne einer "Produktionssteuerung" bestehen fikLaggstik darin, dass die Reihenfolge
der Abarbeitung einzelner Arbeitspakete frei bestirverden kann. Ebenso kann die
Zusammensetzung (z.B. die Sendungsstruktur) dezitsgmkete Gber Parametereinstel-
lungen flr den nachsten Batchlauf verandert werden.

In mittelstandischen Unternehmen kommen oftmaladivanspezifische DV-Losungen
zum Einsatz, zum Beispiel in Form eines Warenwhiétssysten. Diese Systeme
wurden fir einen Kunden oder Anwendungsfall enteicknd verbreiten sich innerhalb
derselben Branche oder bei Unternehmen mit &hastrctikturierten Ablaufen. Diesen
Systemen ist eines gemeinsam: Logistische Prozasselort nicht vordergriindig, die
Einflussmdglichkeiten im Sinne einer "Produktioesg&rung” sind mindestens ebenso
begrenzt wie in den Fakturiersystemen des Versanuhs

Selbst bei gro3en Verdnderungen in der logistiséti#aufkette, z.B. bei der Einbindung
automatischer Lager (Hochregallager (HRL), autoscaes Kolli- oder Kartonlager (AKL)
werden diese meist als Subsysteme DV-techniscleinrdernehmensseitig bestehenden
Fakturiersysteme oder Warenwirtschaftssysteme biungien. Die Nachschub-Funktionen
innerhalb der logistischen Ablaufkette (Versorgdieg Kommissionierung mit Ware)
werden damit produktiver und vor allen Dingen sdleneDie Entnahme der Artikelpositi-
onen, das Zusammenfuhren der Artikelpositionen andénsendungen und die
notwendigen Kontroll- und Verpackungsvorgange werdierch die Einbildung solcher
Systeme nicht verbessert. Mdglichkeiten, die leggsie Produktion im oben aufgezeigten
Sinne zu beeinflussen, ergeben sich damit in dgeRecht.

%2 Die Warenwirtschaft ist die Verwaltung sowie dtliche, mengenmaRige und raumliche Planung und
Steuerung der Material-, oder Produktbewegungeeriralb eines Unternehmens und zwischen dem
Unternehmen und seiner Umwelt. Sie koordiniert d&arenfluss zwischen Lieferanten, Kunden und den
Lagern. Ein Warenwirtschaftssystem verwaltet urghoisiert die mit der Warenwirtschaft anfallenden
Daten und stellt sie dem Benutzer zur Verfligung.
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5.2 DV-Systeme und -Strukturen in der Logistik des Versandhandels

Im Bereich der Inhouse-Logistik, speziell bei detfachtung von Warenverteilzentren
oder komplexen Auslieferungen wird man mit einez&m von DV-Teilsystemen kon-
frontiert, die meistens aus einer tUber Jahre hinygegachsenen Struktur resultieren.

Hierzu gehoren beispielhatft:

Kundenauftragserfassung
Fakturierung

- Sendungsbildung

- Rechungserstellung

- Portoermittlung
Bestandsfiihrung

- Kommissionierlager

- automatische (Reserve-) Lager

- Sonderlager (Verschlussware etc.)
Retourenverarbeitungssysteme
Zeiterfassungssystem
Leistungsentlohnungssystem
Berichtswesen
Controllingsystem
Tracking & Tracing-Systeme

- Warenausgangserfassung &

- Sendungsverfolgung beim KEP-Dienstleister
etc.

Alle diese logistischen Teilsysteme sollen letktlgen logistischen Prozess DV-technisch
unterstitzen. Sie basieren meistens auf der Awdgesg (bzw. Abbildung) der physischen
Abwicklung und weisen untereinander komplexe Stéteilien und Abhéngigkeiten auf.
Die Vielzahl von Systemen oder DV-Anwendungen ims&nadhandel lassen sich, wie in
Abbildung 8 dargestellt, formal drei Kategorien mireen:

1. Kaufméannische Systeme

2. Logistische Produktivsysteme

3. Logistische Sekundarsysteme
(wie z.B. Zeiterfassungssysteme, Berichtsweseregjénzen und unterstitzen die
logistischen Produktivsysteme)

Insbesondere ist es schwierig, bei Anderungen kigsisthen Ablaufs die Anpassungen in
den verketteten DV-Systemen vorzunehmen. Auch dieathe, dass bei derartigen
verketteten Funktionalitdten oftmals einzelne Veegungsschritte véllig manuell abgewi-
ckelt werden oder sich Teilkomponenten der DV-testiren Verarbeitung auf
verschiedenen DV-Welten befinden, gibt einen Auissf dartber, dass sich die logisti-
schen DV-Systeme in vielen Unternehmen in "kreatieordnung" befinden.

-40 -



Kapitel 5 — Definition der Systemanforderungen

» Kundenauftragserfassung
* Fakturierung
» Sendungsbildung ~  Kaufménnische Systeme
*» Portoermittlung

* Rechnungserstellung )
- Datentransfer

+ Bestandstihrung

» Kommissionierlager

» Autom. (Reserve-) Lager > Logistische Produktivsysteme
» Sonderlager (Verschlufilager) etc.

+ Retourenverarbertungssysteme

>y
* Zeiterfassungssysteme Datentransfer
* Leistungsentlohnungssysteme

* Berichtswesen

* Controllingsysteme \ Logistische Sekundirsysteme

¢ Tracking & Tracing-Systeme
» Warenausgangserfassung

» Sendungsverfolgung beim
KEP-Dienstleister

Abbildung 8: Formale Einteilung von DV-Systemen imogistischen Umfeld

Das verhindert oder bremst die ztigige Weiterentlwiul einzelner Funktionalitaten
gerade gegenuber aktuellen Markterfordernissen (hi@sse beim Aufbau eines 24h-
Lieferservices etc.). Rationalisierungspotentiaglarien nicht ausreichend geschopft
werden. Gerade bei grof3en oder verketteten DV-Adwegen stellt sich die Frage nach
der Beherrschbarkeit durch die Mitarbeiter in Beaugdie taglich notwendige Anpassung
der logistischen Abwicklung an das aktuell eingegare Sendungsvolumen.

Im Versandhandel endet die Verwaltung der Kundethsegen in der Regel bei den
Fakturiersystemen, die im Zuge ihrer VerarbeitungBelege/Informationen fur die
logistische Abarbeitung bereitstellen. Sie Uberneigie Kundenbestellungen aus den
Kundenauftragserfassungssystemen und fihren detuBgsbildung durch. Es kann
vorkommen, dass aus einer einzigen Kundenbestethetgere Kundensendungen resul-
tieren, wenn die Fakturierung fur verschiedene isteslungsstandorte je Standort eine
separate Kundensendung generiert. Ebenso ist dgchdtpss die Kundenbestellung in
ihrem Versandvolumen die grofdte zuldssige Umvenpagkz.B. Postpaket in seinen
maximal zulassigen Abmessungen) Uberschreitetase eine Artikelsplittung in mehrere
einzelne Sendungen erfolgen muss.

Nach der Sendungsbildung erfolgt die Kartonagertdtmg. Hier wird die fir die jewelli-
ge Kundensendung optimale Versandkartonage ermittel

Sind Sendungsanzahl und Kartonagegroélie festgkeygt,die Portoermittlung stattfinden.
Den Kern der Fakturierung bildet die eigentlichelReingsschreibung.
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Anschlie3end werden die fur die (manuelle) logistes Abwicklung notwendigen Belege
erstellt. Das ist zum einen die Rechnung selbsh anderen sind das Kommissionierbele-
ge, Adressaufkleber oder Preisauszeichnungsetikette

Ist der Prozess der logistischen Abwicklung beispieise fordertechnisch unterstiitzt
(Behéalterfordertechnik mit Ausschleusungen in dersehiedenen Kommissionierberei-
chen etc. ), so sind die Fakturiersysteme oftnmatier Lage, derartige Systeme der
physischen Abwicklung mit den Daten aus den Kuneletisngen zu versorgen. Die
Systeme selbst sorgen fur die Einlastung der Kusetaiungen in die physische Abwick-
lung und die Rickmeldung der Abarbeitung.

An diesem Punkt der Betrachtung zeigt sich diedgistischen Umfeld bestehende
systemtechnische ,Licke". Es existieren auf deeriBeite die Bestandsfihrungssysteme,
die Bestande verwalten. Systeme fur das logististdni@agement von Kundenauftragen
(im Sinne einer Uberschreitung in Kap. 4.3 aufggtesi Grenzen der logistischen Verar-
beitung) existieren nicht

5.3 Grundanforderungen an logistische Produktivsyst eme

Der auf Seite 38 eingefiihrte Begriff einer ,logistien Produktionssteuerung” umfasst alle
Mal3nahmen, die einen wirtschaftlichen Produktioladhunter Berticksichtigung aller zur
Verfiigung stehenden Ressourcen ermaglicht.

Bei einem Systemeinsatz in der logistischen Préaettesmuss die Zielsetzung sein, fir
jede Art der (logistischen) Abwicklung eine entsirend optimale Kombination der
Produktionsfaktoren Auftrage, Personal, Technik Bedtande zu finden, um eine hohe
Effizienz und Wirtschaftlichkeit bei hachstmoglich&uslieferungsqualitéat zu erzielen.

Um diese Zielsetzung zu erreichen, missen diegiewilogistischen Systemen bestehen-
den Abh&angigkeiten zwischen der kaufmannischendendogistischen Verarbeitung der
Kundensendungen aufgehoben werden.

Nutzen beispielsweise die kaufmannischen und lieglstn Systeme gemeinsame Artikel-
stammdaten, muss sichergestellt sein, dass diestjithen Artikelstammdaten® nicht zur
Steuerung von kaufménnischen Funktionen genutzdemer

Lagert ein Artikel in einem besonderen Lagerberéicyerplatz im Verschlusslager) und
wird die Kennzeichnung dieses Lagerplatzes in derirkannischen Systemen zur Steue-
rung der Sendungsteilung, Porto-Ermittlung oderRisrhnungsschreibung genutzt,
werden bei Umlagerung des Artikels (in einen ,ndend.agerbereich®) die kaufmanni-
schen Funktionen beziiglich der Verarbeitung didsekels falsche Ergebnisse liefern:
Werthaltige Artikel aus dem Verschlusslager wuratedie normale Sendungsabwicklung
eingesteuert und unterliegen wahrend des gesametetuSgsdurchlaufs durch die Kom-
missionierbereiche erhthter Diebstahlgefahr. DAgsd&elpositionen werden

3 Fur diese Aussage gibt es keine Literaturangabe.
Der Verfasser dieser Arbeit verfiigt tber mehr &lsdhre Berufserfahrung im Bereich der Planung und
des Betriebs logistischer Systeme im Versandhahdsl.dem Wissen Uber die warenwirtschaftlichen und
logistischen Prozessketten des VersandhandelsadentVerfasser keine Systeme oder Vorgehenswei-
sen fUr den Bereich der parallelen Kommissionierangeren, die den aufgezeigten Bedingungen einer
logistischen Produktion im Versandhandel Rechneeaggen konnen.
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normalerweise Uber einen Sendungssplitt in demkaanhischen Systemen als ,Wertpaket-
Sendungeri mit separaten Belegen kommissioniert, verpacktuerdendet.

Da die Funktionen der Sendungsbildung, Portoenmigtiund Rechnungsschreibung von
den Fakturiersystemen wahrgenommen werden, liegtldssische Trennungslinie zwi-
schen der kaufmannischen und der logistischen Weitang in der Zuordnung der
Kundenauftragserfassung und der Fakturierung aufnk@nnischen Verarbeitung. (Ver-
gleiche Kap 5.2, DV-Systeme und -Strukturen inldegistik). Um eine logistische
Abwicklung sinnvoll steuern zu kénnen, dirfen Abgigkeiten zu den kaufmannischen
Funktionen, wie sie oben aufgezeigt wurden, nigst&hen.

Eine weitere Grundanforderung an logistische Prodogsysteme resultiert aus den
heutigen Anforderungen hinsichtlich des KundenseryLieferschnelligkeit). Alle Kun-
denbestellungen fur den 24-Stunden-Lieferservieeb 12:00 Uhr eingehen, missen als
Kundensendungen noch ab selben Tag bis max. 1&10ihUder Logistik abgearbeitet
werden, um durch die KEP-Dienstleister im Nachtsgrin die Zielgebiete verbracht zu
werden. Nur dann kdnnen die Sendungen am nachatgmie Kundenzustellung
gelangen. Um das Bearbeitungszeitfenster fur digsjpche) logistische Bearbeitung
maoglichst grol3 zu belassen, sollte die Zeitspaiindié dv-technische Verarbeitung der
Sendungen madglichst gering gehalten werden. Unedasorderung erflllen zu kénnen,
sollten sowohl die kaufmannischen als auch diestgihen Systeme aBnline-Systeme
ausgepragt sein. Dies bedeutet, dass die Veranigeiker Kundenbestellungen zu Kunden-
sendungen flr die Logistik permanent geschiehtRahmen einer Batch-Verarbeitung
warten die eingegangenen Bestellungen bis zum te@icBatch-Lauf im Bestellpuffer auf
ihre Verarbeitung).

Aus Sicht der Logistik sollen tber die gesamte kaiifdes Systems (24h) aus einer
solchen Verarbeitung Sendungen in das Produktienssingssystem einlaufen.

Die logistischen DV-Systeme (Produktivsysteme)esotlie Produktionsfaktoren Auftrage,
Personal, Technik und Bestande ,managen” und giresieh demnach rein funktional in
drei Hauptblocke (vgl. Abbildung 9):

Produktionssteuerung (Verwaltung und Steuerundgs@esiungsvorrates)
Bestandsfiihrung (Verwaltung und Steuerung der Alttigstande)
Retourenverarbeitung (System fur die VereinnahmunrdyVerarbeitung von Re-

tourenbestanden)

Einer Produktionssteuerung obliegt die Verwaltung &teuerung der Kundenauftrage.
Da, ahnlich wie bei der industriellen Fertigunggeme begrenzte Ressourcen produziert
wird, muss eine Produktionssteuerung auch den &inest Produktionsfaktoren Personal
und Technik steuern.

Grundsatzlich kdnnte alle Funktionalitat in einevf@en DV-Anwendung vereinigt werden.
Hinsichtlich der Machtigkeit der Funktionsblockeduginer stufenweise Realisierung kann
aber die Gesamtfunktionalitat, wie oben aufgefidegliedert werden. Es besteht auch die

3 Wertpakete unterliegen anderen Haftungsgrenzenaamale Kundensendungen beim Transport und bei
der Distribution durch die KEP-Dienstleister, wasler Regel auch zu erhéhten Porto-Aufwendungen fiir
diese Art von Sendungen flihrt.
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Maoglichkeit, einen oder mehrere Hauptbltcke (distBedsfiihrung oder die Retourenver-
arbeitung) als Standard-System zuzukaufen undiaufedrieblichen Belange anzupassen.

INTERNET
E-commerce Auftriage
CPU-Pool 3x RS 6000 Daten-Netzwerk
‘ z.B. % a
Data-\Warehouse Drucker fuir
- Rechnungen
- Kommissionierbelege
operative  nicht operative
Datenbank Datenbank m
="
Lasten-Pool R i o =0 y
‘ Load-Balancing 5 F—g PCs fur
| I | | = - Bestandsfiihrung
Produktions- ||| Bestands- Retouren- | £ - Produktionssteuerung
steuerung filhrung verarbeitung | 3 - Retourenverarbeitung
EDE EDE EDE £
Y PP e lil_l_._ o TH Server zur Anbindung
- - e - Hochregallager
Berichtswesen H Leistungsentlohnungssytem ; é - Férdertechnik
& &

Abbildung 9: Technischer Aufbau von Logistik-DV-Sysemen (Beispiel)

Die logistischen Produktivsysteme als Kernsysterod&ktionssteuerung, Bestandsfiih-
rung und Retourenabwicklung) kénnen unter EinsatzGlient-Server-Technologie als
Lastenpool tUber ein so genanntes “Load-Balancingtian CPU-Pool einer Rechnerkon-
figuration gebracht werden. Diese Rechnerkonfigomatann aus einem einzelnen
Rechner oder aus einem Cluster von Rechnern bestBhese verfligen tber eine gemein-
same operative Datenbank fiir alle logistischen Ektionssysteme. Jedes Produktivsystem
ist mit einer Funktionsschicht zur Betriebsdatesmesting (BDE) ausgerustet, tber die
Ruckmeldungen aus der physischen logistischen Atwng an die Systemwelt der
Produktivsysteme erfolgt.

Als Sekundarsysteme konnen bei Bedarf z.B. Leigtentjohnungssysteme oder Control-
lingsysteme (oder auch Berichtswesensysteme) deteh-d& 00l zugeordnet werden.

Uber DV-Netzwerke kénnen in der gesamten logiséschbwicklung direkt “vor Ort”
Drucker fur die Erstellung von Kommissionierbelegen Rechnungen angesprochen
werden. Uber Client-PC’s kénnen die Nutzer die Bktidnssysteme und die Sekundér-
systeme bzw. die angeschlossenen Server mit deligen Anwendungen erreichen.

Mit der Entwicklung und Implementierung eines Prkitnssteuerungssystems werden die
folgenden Zielsetzungen fir die Logistik angestrebt
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5.4 Strategische Ziele

In der Literatur gliedern sich die strategischeel@des Logistik-Managements in drei
Zielbereiche /Gopfert 2000, S.107-112/.

Der Zielbereich ,Flusskostensenkung“ umfasst dedeZin Bezug auf den zielgerichteten
Einsatz von Produktionsfaktoren.

Die ,Objektwertsteigerung” bezeichnet als zweitelereich den Beitrag der Logistik zur
Erhéhung des Marktwertes von Produkten. Die Vorgzssigen daflr liegen in der
Verbesserung einer oder mehrerer Servicekomponeéetelogistik. Als Komponenten
des Lieferservices sind die Lieferzeit, die Lietererlassigkeit, die Lieferungsbeschaffen-
heit, die Lieferflexibilitat und die Informationdiégkeit Uber den aktuellen Sendungsstatus
zu unterscheiden /Pfohl 1996, S. 35-40/.

Als dritter Zielbereich ist die notwendige ,,Anpasgs- und Entwicklungsfahigkeit* von
Materialflusssystemen anzufiihren. Wahrend das Malrkier Anpassungsfahigkeit an
Veranderungen des Umfeldes ein reaktives Verhattaater des Unternehmens pragt,
liegt bei der Entwicklungsfahigkeit der Tenor aurfean aktiven, innovativen Verhalten.
Das entwicklungsfahige Logistiksystem zeichnet sialch eine die Systemweiterentwick-
lung fordernde System(rahmen-)struktur aus.

Die drei Zielbereiche sind stets integrativ zu &etiten. Dabei bildet die Anpassungs- und
Entwicklungsfahigkeit eine Grundbedingung fur daseiEhen von Kosten- und Service-
zielen in der Logistik. Daraus folgt, dass die Boklungsfahigkeit des
Materialflusssystems der Flusskostensenkung undkblgrtsteigerung in der Regel enge
Grenzen setzen.

In Bezug auf die hier im Folgenden dargestelltariaiiung eines logistischen Produkti-
onssteuerungssystems stehen, abgeleitet aus déhiellbereichen, folgende strategische
Ziele:

Strategische Zielsetzungen: Kategorie:

Optimierung der Auslastung der logistischen Fumnidio
(Produktivitat, gemessen in Warenstlcken pro st oder Mitarbei- S1
tereinsatz je Arbeitsbereich)

Maximierung der Termintreue fur servicegebundensd8egen
(Terminservice (Ab-Termin-Sendungen, Bis-Termin<@ergen, Zum S2
Termin-Sendungen), Eilservice (24h-Service/48h-f8ejy

Minimierung der Durchlaufzeiten S3

Realisierung eines autarken logistischen Ausliefgsbetriebes unab-

hangig von den kaufmannischen Systemen =
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Den strategischen Zielen wurde eine Kategorie-Béreing zugeordnet. Die Bezeichnung
enthalt eine Buchstaben/Ziffern-Kombination. Insgis Fall wurden die Ziele mit dem
Buchstaben S (fir ,strategisches Ziel*) gekennzsethund von 1 bis 4 durchnummeriert.
Bei der Ableitung des Anforderungskataloges fur&lystementwicklung eines logistischen
PPS (siehe Kap. 5.7 ab Seite 48) konnen die dégefinrten Systemanforderungen tber
die Kategorie-Bezeichnungen eindeutig einzelnenduggefihrten strategischen Zielen
zugeordnet werden.

Die gleiche Verfahrensweise wurde im Folgenden dilcdie fachlichen Ziele (sie
erhalten in der Kategorie-Bezeichnung den Buchstghb und die technischen Ziele (sie
tragen in der Kategorie-Bezeichnung den Buchstgb§rangewendet.

5.5 Fachliche Ziele

Eines der vordringlichsten Ziele musste die Logh@sder durchgeflihrten Systementwick-
lung von einer vorgegebenen technischen Abwickluaiganté® (Layout, Arbeitsweise)
sein. Dies bedeutet, dass die geleistete Systenu&hing nicht nur am Ort ihrer Entwick-
lung innerhalb eines bestehenden physischen MHiligsges einsetzbar ist, sondern
allgemeine Verfahrensschritte und Verarbeitungdweaist, die jeweils an eine logistische
Abwicklungsvariante im Zuge eines ,Customizing-Rreges” angepasst werden konnen.
Fachliches Ziel ist somit eine mdglichst standcahimngige, freie Konfigurierbarkeit des
Systems beziiglich der eingesetzten Abwickifingsgesamt stehen folgende fachliche
Einzelzielsetzungen im Vordergrund:

Fachliche Zielsetzungen: Kategorie:

Unterstutzung von frei definierbaren Abwicklungsaaten

(Abwicklungslinien) i
Einfache und flexible Zuordnung von Sendungen Atdbeenden Eo
Abwicklungen

Kurzfristigere Variation der Zusammenfassung vonds@gen zu
Abarbeitungsportionen (Serienbildung) und Moglidkde zur £3

Optimierung der Entnahmestruktur fir das Arbeiteparallelen
Kommissionierbereichen

% Abwicklungsvariante: Wird im Wesentlichen geprédgtch die Art der Bereitstellung der Artikel, der
Organisation der Entnahme und der eingesetztereReéahnik.

% Der Einsatz des log. PPS bei der Karstadt WarenAg in im Bereich ,Golf und Sport“ (sieche Kap.9,
Seite 103) dokumentiert die standortunabhéngigedtnbarkeit sowie die Méglichkeiten zur Anpassung
des Systems an die geforderten logistischen Abldloée einen Customizing-Prozesses.
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Optimierung der Kommissionierfachbestande und dehdchub-

bewegungen (im Zusammenwirken mit der Bestandsfig)ru F4
DV-technische Verwaltung der gebildeten Serien F5
Einfach(_e Hilfsmittel zur Steuerung und Uberwachdaeglogistischen 6
Produktion

Anwenderfreundlichkeit der DV-Ldsung F7

Insbesondere der letzte Punkt ist in Bezug aufdisout” des Systems in die Abwick-
lungsbereiche und die Akzeptanz des Systems bdiittarbeitern von ausschlaggebender
Bedeutung.

5.6 Technische Ziele

Die technischen Ziele werden in der Regel aus gemiftischen Umfeld des Anwenders
heraus definiert. Hier sind in erster Linie dietebgnden DV-Systeme zu nennen, in deren
Umfeld eine logistische Produktionssteuerung pasigirt werden soll.

Auch die vorhandene ,Hardware* an Forder- und Leagemik, sofern sie relevant fur die
systeminterne Verarbeitung von Sendungsstruktumeerhalb einer Produktionssteuerung
ist oder Schnittstellen zu derartigen technischgstenen bestehen, muss berticksichtigt
werden. Im Wesentlichen geht es bei den technisgleen um folgende Punkte:

Technische Zielsetzungen: Kategorie:
Integration vorhandener Alt-Systeme T1
Wiederverwendung vorhandener Systemkomponenten T2
Bedienung von Schnittstellen zu angrenzenden System T3
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5.7 Ableitung eines Anforderungskataloges fur die S ystementwicklung

Der Begriff ,,Produktionssteuerung” umfasst alle MaBmen, die einen wirtschaftlichen
Produktionsablauf unter Berlcksichtigung aller ¥Yarfligung stehenden Ressourcen
ermdoglicht.

Ziel ist es, fur jede Art der Abwicklung eine entsghend optimale Kombination der
Produktionsfaktoren Auftrage, Personal, Technik Bedtande zu finden, um eine hohe
Effizienz und Wirtschaftlichkeit bei hdchstmoglich&uslieferungsqualitéat zu erzielen.
Somit stellt die neu zu gestaltende Produktionssteng die zuklnftige ,Schaltzentrale”
der Logistik dar. Mit ihrer Hilfe sollen die fur@liAbwicklung der Kundenauftrage not-
wendigen Bestande an Artikeln in die Kommissionigruerbracht werden (Interaktion
mit der Bestandsfihrung) und der Mitarbeiter- uegdfinikeinsatz gesteuert werden. Viele
der historisch gewachsenen Altsysteme und papahtigien Abwicklungen sollen durch
ein neues, dem Endbenutzer transparentes Steusysteya abgeltst werden.

Aus den formulierten strategischen, fachlichen i@athnischen Zielsetzungen lasst sich ein
Anforderungskatalog fur eine Systementwicklung idahe Um zu dokumentieren, dass die
nachfolgend dargestellten Einzelanforderungen nufalenulierten Zielsetzungen korres-
pondieren, sind die jeweiligen Bezlige zu den siratben, fachlichen und technischen
Zielsetzungen fur jede Systemanforderung genarag.dbbale Ziel, unter den im Ver-
sandhandel herrschenden Bedingungen die Komplexitir logistischen Abwicklung zu
begrenzen, wird auf eine Reihe von Einzelanfordgearherunter gebrochen.

Diese unterscheiden sich hinsichtlich ihrer Bedegtiiir die Systementwicklung wie folgt:

A. Grundlegende Systemanforderungen
Aussagen zur Systemausrichtung und Positionierumgs elogistischen
Produktionssteuerungssystems

B. Anforderungen aus dem Zusammenwirken mit dem lisgls¢n Systemumfeld
Betreffen die Schnittstellen und den zu realisideenDatenaustausch zwischen der
logistischen Produktionssteuerung und den Syst@l®eifogistischen DV-Umfeldes

C. Funktionale Anforderungen
Beschreibung der Anforderungen an die gewilnschiitianalitat des Systems

Innerhalb der einzelnen Bereiche (A-C, siehe Tabeleite 50-51) wurde versucht, die
Systemanforderungen in der Reihe ihrer Wichtigae#uordnen.

Die einzelnen Systemanforderungen enthalten irBdeeichnung ,Zielkategorie” den
Bezug zu den in Kap. 5.4 - 5.6 dargestellten sirstben, fachlichen oder technischen
Zielsetzungen. Gemald den auf Seite 46 festgel&graichnungen fir die strategischen
(Kennbuchstabe S), fachlichen (Kennbuchstabe Fecithischen Zielsetzungen (Kenn-
buchstabe T) ist abzulesen, auf welche Zielsetdimginzelnen Systemanforderungen
abzielen.

Diese Systematik wurde bei der Tabelle zu den degethden Systemanforderungen (Seite
50), den Anforderungen aus dem Zusammenwirkememit logistischen Systemumfeld
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(Tabelle Seite 51) und der Tabelle beziglich ddioAterungen an die Funktionalitat eines
logistischen Produktionssteuerungssystems (Sejtdus2hgangig angewendet. Die
einzelnen formulierten Anforderungen sind jeweiis karzen Erlauterungen (ikursiver
Schrift) versehen.

Alle drei genannten Tabellen stellen in ihrer Getbeih den Anforderungskatalog fur die
Systementwicklung dar.
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A Grundlegende Systemanforderungen

Nr. = Anforderung

1 | Mandantenfahigkeit des Systems

Mdglichkeit zur Integration von Mandanten-Sendunigetie
vorhandenen Abwicklungen bzw. Schaffung speziMiedanten-
Abwicklungen.

2 Ablosung alter Batch-Systeme durch ein DV-Onlinst&gn

Beschleunigung der logistischen Verarbeitung vond@msendun-
gen, schnelle Reaktionsmoglichkeit auf Verandemmgeler
Sendungsmenge und -struktur sowie auf logistisclyp&ss-
situationen.

3 Ermoglichen einer Ankoppelung an verschiedene kaofnsche
Systeme
Speisung der logistischen Produktionssteuerunghalsreren,
unabhangigen kaufmannischen Systemen durch Schaffun
definierter Schnittstellen zur Ubergabe der Sendumnigd
Rechnungsinformationen.
(Erweitung der Forderung Nr.1 nach Mandantenfahigke

4 | Trennung der kaufmannischen und logistischen Psezes

Vermeidung von Abhangigkeiten, die entstehen, \‘egistische
Kennzeichen (z.B. Lagerplatzzuordnungen) fir ceee3ting der
kaufménnischen Prozesse (z.B. Sendungsteilung)zgeverden.

5 | Autarker Betrieb der Logistik

Ein Weiterarbeiten in der Logistik soll erméglichérden, auch
wenn vorgelagerte kaufmannische Systeme (FaktugetiKunden-
auftragserfassung ) oder benachbarte Systemel{@Btische
Bestandsfiihrung) temporar nicht zur Verfigung stehe

Ziel-
Kategorié’

S1/S3

S2/S3

S1/S3/F2/
F3

S4

S4

37 Zielkategorie: Bezug zu den in Kap. 5.4 - 5.6géatellten strategischen, fachlichen oder techaisch

Zielsetzungen geman den auf Seite 46 festgelegizaiéhnungen.

% Mandantenfahigkeit: Eine logistische Abwicklurit dann als mandantenfahig, wenn sie Sendungen fiir
verschiedene Unternehmen, Tdchterunternehmen aeleridbsfirmen (=Mandanten) produzieren kann.
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B Anforderungen aus dem Zusammenwirken mit dem lgistischen Systemumfeld

Ziel-

Nr. = Anforderung Kategorie

1 Optimierung der Nachschubbewegungen/Lagerplatzberga S1/T1/T3

Ausschodpfung von Rationalisierungspotentialen daygamisch-
chaotische Lagerung, Rennerplatz-AbwicklungenMuitzung der
Informationen Uber aktuell zur Bearbeitung anstetegrsendun-
gen zur Ausldésung von Nachschub-Bewegungen (reater
vorbeugender Nachschub)

2 Beschleunigung der Abwicklung mittels dezentraleteBdrucks T2/S3

Zeitgewinn fur die logistischen Bearbeitung der demsendungen
durch Auslésung des Kommissionierbelegdrucks uellvatt nach
erfolgter Verarbeitung der Sendungen in der log@ten Produk-
tionssteuerung. Belegdruck dezentral in der Lokjistamit
Vermeidung von zeitaufwendigen Sortier- und Ventedessen.

3 | Verminderung des Kommissionieraufwandes S1/T3

Der spezifische Kommissionieraufwand ist bei eitigéa Sen-
dungen sehr hoch. Im Zusammenwirken mit dem Besstand
fuhrungssystem und der Retourenabwicklung solPdéwand in
der logistischen Produktion fur diese spezielledbegsart
vermindert werden.

4 | Verminderung des Rucksortieraufwandes F4

Am Ende des Retourenprozesses werden alle alse,@/ahl*
eingestuften Retourenwarensticke in die Kommissiong
zuruckgelagert, um dort fir eine erneute Entnahneeler zur
Verfiigung zu stehen. Im Zusammenwirken mit denargstih-
rungssystem soll der Aufwand fur diese Ricksortigaer
Warensticke in die Kommissionierfacher verminderden.

5 Integration vorhandener Systeme T2/T3

Leistungsentlohnungssystem / Tracking & Tracingte3y /etc.

6 Bereitstellung der Basisdaten fur das logistisceadbtswesen. S1/S4

Abl6ésung der manuellen Datenerhebung in der loggbn Produk
tion durch die datentechnische Bereitstellung ubettragung.
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C Anforderungen an die Funktionalitat eines logisschen Produktions-

Nr.

steuerungssystems
Anforderung

Schaffung eines flexibel einstellbaren InstrumemtsGenerierung
einer Entnahmestruktur fur die Kommissionierung;raunter dem
Aspekt des Arbeitens in parallelen Kommissioniegigren.

Realisierung von Standard-Bausteinen, aus deneb\die
technische Verarbeitung von Sendungsstrukturemanrsamgesetzt
werden kann, inklusive Moglichkeiten zur Steuerung Uberwa-
chung der einzelnen Sendungen/Serien in der legistn
Produktion.

ErschlieBung von Rationalisierungspotentialen ddietSchaffung
der Mdglichkeit, das Arbeitsvolumen fiir die logssthe Produktion
individuell festzulegen und sich dabei an den vodemen Perso-
nalressourcen und férdertechnischen Kapazitatemieatieren.

Unterstitzung der Ablaufe bei Abweichungen und &ehim
Kommissionierprozess

Bildung von Arbeitspaketen (Serien), ohne dass Gegeh mit
unginstiger Struktur im Sendungsspeicher des Sgstenbleiben.

Unterstlitzung der Arbeitsvorbereitung mit einem K¢eug zur
(automatischen oder halbautomatischen) Generierong\rbeits-
paketen fur alle Abwicklungsarten (Abwicklungslin)e

Abschaffung alter personal- und damit kostenintgrshbwick-
lungen zugunsten von Standardabwicklungen.

Ziel-
Kategorie

F1/F3

F2/F5/F6/
F7

S1/F3/T3

S3/F6

S1/F2/F3

F6

S1/S2
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6 Abgrenzungen zu benachbarten logistischen Systeme n

Daslogistische Produktionssteuerungssystem (logistisea PPSxoll die logistische
Abwicklung fur Sendungen mit Unterschieden bezimtler Kriterien

Servicegrad (Normal- Eil- und Terminservice) und

Pdstigkeit (Ein- und Mehrpositionssendungen)
Mandantenzugehorigkeit

Vertriebsweg (Einzelbesteller-, Sammelbestelleralfabnehmer- oder
Stationarer Vertrieb etc.)

fur einen oder mehrere logistische Standorte undriterschiedliche Warengattungen und
Sortimente sicherstellen. (vergl. Kap. 3, Seite Pff

6.1 Abgrenzung zum Fakturiersystem

Sendungen werden voRakturiersystem (Online-Fakturierung) ibernommen. Durch die
Trennung von Fakturierung und PPS ist sichergéstialés die kaufménnischen und
logistischen Funktionalitaten DV-systemtechnisctiegent sind. In der Produktionssteue-
rung sind die logistischen Funktionalitaten abg#ddil Die Fakturierung stellt sicher, dass
die Ubergebenen Sendungen abarbeitungsfahig sind.

Der Begriff ,abarbeitungsfahig” bedeutet, dass 8endungen in die Produktionssteuerung
gelangen, fur die folgendes gilt:

Vollstandigkeit der tGbertragenen Daten.

Die Logistik erhéalt alle fir die Bearbeitung (Abaitung) notwendigen Daten.
(Artikelnummer, Artikelbezeichnung, Menge, Kunderesse, Servicegrad etc.)
Der Gesamtbestand an frei verfiigbaren Warensttitkeder Logistik reicht fiir
die Kommissionierung dieser Sendung aus.

Das System Produktionssteuerung nimmt keine Sesthldgng bzw. -teilung vor, dies ist
Aufgabe eines ggf. eigenstéandigen Moduls in detudraeung, das auf die Kriterien der
Sendungsbildung zurtickgréftt

%9 Frei verfiigbarer Warenbestand: Dieser WarenbegtaMenge an Warenstiicken der einzelnen Artikelpo-
sitionen) steht fiir die Bildung von KundensendungenVerfligung.
Dieser Bestand wird vom Bestandsfuihrungssystenttetmind als Mengen-Wert pro Artikelposition der
Fakturierung in einer Schnittstelle tibergeben. bktérierungsprozess zahlt die Fakturierung fur jede
Sendungsposition den frei verfigbaren Sendungsizbsier entsprechenden Artikelposition herunter. Die
aus der Fakturierung stammenden Sendungen werdéwgistik (als Datensatz oder Papier) Ubergeben.
Damit ist sichergestellt, dass der Gesamtbestariceaverfligbaren Warensticken fir die Kommissienie
rung der Ubergebenen Sendungen ausreicht. Die Bafder Logistik ist, rechtzeitig einen ausreichende
Bestand an Artikelpositionen in der Kommissionigytiir die Abarbeitung der Sendungen zur Verfigung
zu stellen.

40" Zu den Aufgaben eines Fakturiersystems siehe ldaph5.2, Seite 41 unten.
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In Abbildung 10 ist die funktionale Abgrenzung d®v/-Systeme im Versandhandel
dargestellt.

Kundenauftrags- Auftrags- Yersandabwicklung
Erfassung Fakturierung Logistikstandorte
= Bestellerfassung = Festlegung Lieferstandort = Produktionsplanung
= Bestandszusagen = Sendungshildung = Produktionssteusrung
= Servicevereinbarungen = Bestandshbuchung = Arbeitspaketbildung
= Lieferart / Termine = Rechnungserstellung » Fahrplanbildung
= Sachverhaltsbearbeitung = Sendungsvenyaltung = Kammissionierung
= Auftragsanderung = Statuswvenwaltung = Kontralle
= Rechungsanderungen = Differenzbearbeitung
= versand

Auftragsdatenbank

con
Auftragsdatenbank
-—‘—- e
Sendungsdatenbank Sendungsdatenbank

Kundenauftrags- Online- Produktions-
erfassungssystem Fakturierung steuerungssystem

Abbildung 10: Funktionale Abgrenzung der DV-Systemém Versandhandef

Die Fakturierung erkennt, ob im Falle einer Bestail oder Nachlieferung, bereits eine
noch nicht in Produktion befindliche Sendung fiin déeichen Auftraggeber (Kunde)
existiert und kann durch die Funktionalitat ,Aufjsiinderun” die betreffende Sendung
in dem logistischen Produktionssteuerungssyster8YBEgl. der weiteren Verarbeitung
~Stoppen®. Die Fakturierung kann aus dem System &IR& Sendung nur dann entfernen,
wenn sie sich im ,verfigbaren* Status befindet (ddch nicht in Abarbeitung). Anschlie-

“! Die im Bereich des Produktionssteuerungssysterigetilhrte Funktion der Fahrplanbildung ist an dies
Stelle ein Vorgriff auf die in Kapitel 7.1 vorgebten Losungsansatze.

42 Auftragsanderung: Funktionalitat in der Fakturigg. Uber eine Schnittstellenfunktionalitat zwiscluier
Fakturierung und der logistischen Produktionssteugkann die Fakturierung den Status der Verarbei-
tung einer Sendung in der Produktionssteuerunggeir. Befindet sich die Sendung noch nicht in
Bearbeitung, kann sie aus der Datenbank der Priothskteuerung geléscht werden. Folgende Falle kdn-
nen mit Hilfe der Funktionalitét der Auftragsandegubearbeitet werden:

Kundenstorno
Zusammenfuhrung von Sendungen eines Kunden
Nachtragliche Anderungen in der Kundenbestellurapigakturierung (auf Kundenwunsch)
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Rend stoRt die Fakturierung den Prozess der Sesnusgmmenfihrung an und tbergibt
die ,neue” Sendung an das logistische Produktiengstingssystem.

Eine ausreichende ,Aufbewahrungsdauer” der furBkelegdruck erforderlichen kaufmén-
nischen Daten wird von der Fakturierung festgelegt sichergestellt. Fir die
Produktionssteuerung ist es - bis auf die physiStdittstelle — unerheblich, ob die
Daten an die Fakturierung und an den Belegdruck maglean die Fakturierung (die dann
den Belegdruck steuert) Ubertragen werden.

Aus Sicht der Produktionssteuerung ist auch di¢-Pogo-Abrechnung eine Funktion der
vorgelagerten Fakturierung (kein Funktionsumfang)ldgistischen Produktionssteue-
rungssystems).

6.2 Abgrenzung zum Bestandsfihrungssystem

Die DV-Systeme sollen so gestaltet sein, dassllletes Informationen zu den Lagerorten
(Reservelager, Kommissionierlager, Gesamtbestandin Bestandsfiihrung (NBF) geflihrt
werden. Aus der Bestandsflihrung ergeben sich diferiéanischen, fakturierfahigen
Artikelbestande, die als Gesamtbestand zusammdstgafal und der Fakturierung und der
Kundenauftragserfassung als Information zur Verfiggstehen.

Das heil3t, dass fir die Produktionssteuerung bed$estibernahme von der Fakturierung
keine Entnahmelagerort-Informationen am Datensaentilung” vorhanden sind. Das
Fuhren und Buchen von Bestdnden sowie Bestandsbegeyq ist Aufgabe der Bestands-
fuhrung. Sie verwaltet alle Reservelagerplatze Enshahmelagerorte mit den jeweiligen
Mengen. Zur Ubergabe der Entnahmelagerort-Infolwnatiuss eine Kommunikation
zwischen der logistischen ProduktionssteuerungdendBestandsfiihrung stattfinden (siehe
Abbildung 23 ,Kommunikation zwischen dem PPS-Systard der Bestandsfihrung® in
Kapitel 7.5, Seite 87)

Nach Anpassung des Bestandsfihrungssystems sikaalls mdglich sein, interne
Auftrage zur Lagerverdichtufiy tiber das System PPS abzuwickeln. Auch hier@is
System, das interne Auftrage erstellt, sorgt fliedé\barbeitungsfahigkeit.

6.3 Abgrenzung zum zentralen Kunden- und Artikelsta ~ mm

Die Produktionssteuerung wird die fiir die logidtis@bwicklung erforderlichen, artikel-
bezogenen Informationen aus einem zentral gefultekelstamm (aul3erhalb von PPS;
in der Regel in der Bestandsfihrung verankert)remgéd. Sofern kundenbezogene Informa-

43 Lagerverdichtung: Innerhalb des Kommissioniertag®ll die Mdglichkeit bestehen
Kleinmengen auszulagern
Besténde, die auf mehreren Lagerplatzen liegesmzoenzufihren (Verdichtung)
Artikelpositionen umzulagern
Dazu kénnen aus dem Bestandsfiihrungssystem hetatrse Kommissionierauftrage an die logistische
Produktionssteuerung Ubergeben werden, die nicHEidtellung einer Kundensendung dienen, sondern
aus den oben genannten Punkten der Lagerreorganigi&nen. Derartige interne Auftrdge werden vom
logistischen Produktionssteuerungssystem analatpaitKundensendungen abgearbeitet.
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tionen zur Sendung erganzt oder abgefragt werdessenii greift die Produktionssteuerung
auf einen zentralen Kundenstamm zu. Gegebenesfatlsaus diesen zentralen Informati-
onen (Artikelstamm, Kundenstamm) abwicklungsreléeanformationen fur die Logistik
Zu generieren.

6.4 Abgrenzung zu den sonstigen Systemen

Die Produktionssteuerung beinhaltet nicht die Gefarktionalitat des Belegdruckes fur
Rechnungen, Zielbelege, Warenscheine, sondernrgéidas , System Belegdruck® mit
den notwendigen Informationen (i.d.R. Informatioridr@r Entnahmelagerorte, Informatio-
nen bezuglich 2stufiger Kommissionierung etc.)

Das Generieren von Berichten, im Sinne einer naghthen Bewertung der Produktion,
ist nicht Aufgabe des PPS-Systems. Das System feRSexliglich Daten in einem
definierten Detaillierungsgrad und fir einen bestiten Zeitraum zur Verfiigung. Diejeni-
gen Organisationseinheiten, die einen Informatiedall haben, kdnnen sich aus diesem
Datenpool bedienen und mit einem geeigneten Td@lirund Aussehen der Berichte
festlegen.
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7 Verfahrensubersicht

Das Produktionsplanungs- und -steuerungssystem-8yBt8m) ist ein benutzerbedientes
Online-DV-System, das die Sendungsverarbeitung @aedichtspunkten der Geschaftspro-
zesse in der Logistik unterstitzt. Die Verfahremsgicht gibt einen vollen Uberblick tiber
die Funktionen und Wirkzusammenhé&nge des entwrkédtgistischen Produktionssteue-
rungssystems. (Aus Griinden der Ubersichtlichkdihbet sich eine detaillierte Vorstellung
der einzelnen Funktionen im Anhang dieser Arbeit.)

Nach der Darstellung der gewahlten Losungsanséizleq Kapitel 7.1) werden die

produktionsvorbereitenddfunktionen (siehe Kapitel 7.2)

produktionsbegleitenddfunktionen (siehe Kapitel 7.3)

Ubergeordneten Funktionen (siehe Kapitel 7.4)

betrachtet und anschlieRend die realisierten Sskellen des Systems (siehe Kapitel 7.5)
naher erlautert. Einen Uberblick tiber die Funktionad Schnittstellen des Gesamtsys-
tems gibt die nachfolgende Abbildung. Die Seriehlniig als Kernprozess der logistischen
Produktionssteuerung findet sich im Bereich dedpkbionsvorbereitenden Funktionen.

Fundenauftragserfassung

Jv—‘—#

Online- Altfakturierun g Retouren- Bestands-
Fakturierung -batchgesteuert- erfassung filhrung

e——
Einpostige

Sen_dun_gs- Serien-

datenbank
datenbank datenbank Sendungen erman

Datentibernahme
ereiten: etzla 2l
tlagan tionierung

Betriebsdaten +

Fehler erfassen

Informations-
daten
bereitstellen

Data-Warehouse/

3 !
<:> Leistungsentlohnungsysteme
Datenbank etc.

Abbildung 11: Funktionen und Schnittstellen einesdgistischen PPS-Systems
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7.1 Vorstellung der gewahlten Losungsansatze

Ein fir den Universal-Versandhandel typisches Kossionierlager besteht aus mehreren
verschiedenen Lagern oder Lagerbereichen. Die Aefangen an eine ,optimale Serie*
sind fir jeden Kommissionierbereich verschiedemsrgibt sich aus dem dort lagernden
Artikelspektrum, dem in den Lagern oder Lagerbérenceingesetzten Forder- und Lager-
techniken und der dort vorherrschenden Organissdtomktur.

In Abbildung 12 ist das Zusammenwirken derartigenissionierbereiche beispielhaft
dargestellt.

Fur den Fall, dass Sendungen auf Artikelpositicenenmehreren Bereichen zurtickgreifen,
kénnen die bisher eingesetzten Verfahren zur Sattekmg keine Entnahmestruktur
generieren, die gleichermal3en den Anforderungenatechiedenen Entnahmebereiche
gerecht wird.

Verbindende Fdrdertechnik

Hangewarenlager / : \
- f\ § Liegewarenlager A
~ FKO-Lager T —
(Foto-, Kino-, Optik- ‘ Liegewarenlager B
Artikel) , « o
e 1 \/ = 7
" Lager fur i Liegewarenlager C
groRvolumige f T .
__ Warenstlcke e Behlterférdertechnik
a =g \ 3 Kommissionierwege Elektrohéngebahn
. : ! Kreiskettenférderer
Meterwarenlager § § etc.
Zentrale J
Verpackun
A Kontrollen P 9
Zusammenfilhrung der serienweise in den
Lagerbereichen entnommenen Artikelpositionen r‘
zu fertigen Kundensendungen
(2. Stufe der Kommissionierung)
Warenausgang

Abbildung 12: Kommissionierbereiche im Universal-Vesandhandel (schematische
Darstellung)

Die Seriengrol3e, die in derart verzahnten Kommissrbereichen gefahren wird, kann
eine groRere Anzahl an Senduntfarmfassen.

44 Beispiel Neckermann Versand AG: eine normaleeSamfasst 800 Kundensendungen. Je nach Positions-
schnitt (z.B. 4,25 — 5,5 Warenstlcke je Senduntf)adineine Serie 3400 bis 4400 Warenstiicke, die zu
kommissionieren sind. [800 Sendungen x 4,25 Waiiekstje Sendung = 3400 Warenstlicke je Serie; bei
einem Positionsschnitt von 5,5 ergeben sich arg@gx 5,5 = 4400 Sendungen je Serie]
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Lag der Optimierungsansatz der Serienbildung bistiarin, auf einem Kommissionier-
rundgang innerhalb eines Lagers moglichst viel&alpositionen zu entnehmen
(,Zusammenfassen der Sendungen“ um Kommissioniexweegzusparen), SO muss nun
das Zusammenwirken der Entnahmen in den verscheedeagerbereichen betrachtet
werden. Es ist beispielsweise nicht wirtschaftlicheiner Serie, die fur die Entnahme in
den Liegewarenbereichen eine optimale Anzahl anl@egen enthalt, noch eine geringe
Anzahl von Hangewarenlager-Entnahmen zuzulassedjdidas gesamte Hangewarenla-
ger durchlaufen werden muss. Dieser Teilprozessglevéinen hohen Entnahmeaufwand
(weite Kommissionierwege) fur eine verhaltnismédeine Entnahmemenge mit sich
bringen und einen separaten Zufiihrungsprozess 4ogetvarenstiicken in die zentralen
Kontrollen bzw. in die Packerei nach sich ziehen.

Zur L6sung derartiger Probleme wurde folgender Ansatwickelt, die Sendungen des
Versandhandels systematisch zu strukturieren uArdleitspakete (Serien) in die logisti-
sche Bearbeitung (Kommissionierung) einzusteuern.

Die Verarbeitung von Kundensendungen im Prozesprdeiuktionsvorbereitenden
Funktionen erfolgt in drei Stufen (vergl. Abbildutg).

Stufe 1: Klassifizierung der Sendungen

Unmittelbar nach der Sendungsibernahme in dietlsgiee Produk-
tionssteuerung wird allen Sendungen aufgrund inregren Struktur
ein Sendungstyp zugeordnet. Die Definition der Segdtypen ist
im System hinterlegt. Durch systematisierten Vecleler Struktur
der einzelnen Sendung mit den hinterlegten Sendymgs
Definitionen wird jeder Ubernommenen Sendung eimd8agstyp
eindeutig zugeordnet.

Stufe 2: Serienbildung

Im logistischen Produktionssteuerungssystem koneeschiedene
Serientypen hinterlegt werden. Fir jeden Serieatjggt eine Fest-
legung, welche Sendungstypen (siehe Stufe 1) is€iee Eingang
finden. Bei der Serienbildung greift je nach Seyprdie Verarbei-
tung auf die (frei definierte) Anzahl von Sendugsn zu und fasst
einzelne Sendungen gemaf3 den vom Benutzer vorgegeBara-
metern zu Abarbeitungsmengen (Serien) zusammen.

Stufe 3: Fahrplanbildung

Die Fahrplanbildung erfolgt fiir einen definiertebakbeitungszeit-
raum (Schicht / Tag). Ergebnis der Fahrplanbildishgin
abarbeitungsfahiger Fahrplan. Dieser legt die Rédige der ver-
schiedenen Serien fest, die Uber eine Abwicklungsjpro Tag oder
Schicht abgearbeitet werden. Der Fahrplan kanmumérschiedli-
chen Serien in frei definierbarer Abfolge bestiwktden. Die
Fahrplanbildung erfolgt fir jede Abwicklungslinie.
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Sendungen Sendungstypen Serien
e il |
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1. Stufe: 2. Stufe: 3. Stufe:
Sendungsklassifizierung Serienbildung Fahrplanbildung

Abbildung 13: Dreistufige Verarbeitung der Kundensadungen im Rahmen der
Produktionsplanung

Fur die logistische Abarbeitung ist die Stufigkails Sendungsklassifizierung, Serienbil-
dung und Fahrplanbildung von grof3er Bedeutung.9@iedungsklassifizierung kann
Sendungen

mit unterschiedlich vielen Pick-Positionen (Untérsidung: Einposter/Mehrposter)
mit Zugriff auf spezielle Warengruppen

mit gleichem Service-Grad

von unterschiedlichen Mandanten

fur gleiche Vertriebswege

mit gleichen Versandarten

mit Zugriff auf unterschiedliche Warengattungen

etc.

zusammenfassen. Wichtig sind nicht nur die einzelndgefihrten Kriterien, sondern
auch die aus ihren Verknipfungen entstehenden iKiassingsmaoglichkeiten. So ist es
beispielsweise mdglich, Eilservice-Sendungen (Kuta: Service-Grad) mit und ohne
Hangewarenanteile (Kriterium: Zugriff auf spezielllarengruppen) zu selektieren und
verschiedenen Sendungstypen zuzuordnen.

-60 -



Kapitel 7 — Verfahrensubersicht

Die Sendungsklassifizierung kann gezielt dazu eieg® werden, Sendungen zusammen-
zufassen, die aufgrund ihrer Struktur gleiche Allvingsanforderungen beinhalten oder
die bei ihrer Abarbeitung bestimmten Mengenrestiigén unterliegen.

Die anschliel3ende Serienbildung (2. Stufe der Beiarng) greift auf die klassifizierten
Sendungen (Sendungstypen) zurtick und bildet Sentar Berticksichtigung folgender
Kriterien:

Arbeitsvolumen
Durch Festlegung der Gesamtanzahl an Sendungémein&erie und der Vorgabe
der zu erreichenden Durchschnittspostigkeit.

Mengenrestriktionen

Fir die Durchfihrung der Kommissioniertatigkeitarden einzelnen Kommissio-

nierlagern oder Lagerbereichen kdnnen

0 Maximalmengen an Warensticken in einer Serie zagetawerden

0 genau definierte Warenstiickmengen gefordert werden

o Minimalmengen zu Erreichung einer kontinuierlichfamslastung notwendig
sein

Durch das gezielte ,einlasten” von im Vorfeld kliéiggerten Sendungen kdnnen die Serien
in der Regel exakt nach den Vorgaben gebildet werdér den Fall, dass nicht geniigend
~sendungsmaterial” fir die Serienbildung bereitsteder die Struktur der im Sendungs-
speicher verbliebenen Sendungen fur die gefor@stie nicht ausreicht, muss dem
Bediener des Systems eine Mdglichkeit des ErkenueddReagierens auf eine derartige
Problemsituation eingerdumt werden.

Uber die Funktion einer ,Seriensimulation* wird daggliche Ergebnis der Serienbildung
mit den erreichten Kenngrol3en der Serie dem Benptasentiert. Dieser kann entschei-
den, ob er die Serie in der vorliegenden Form diemder sich tUber eine Variation der
Parameter an eine ,optimale Serie” im Sinne deist@ghen Abwicklung herantastet. Aus
den verschiedenen Seriensimulationen kann der Benigtztendlich das fur ihn am
besten nutzbare Serienergebnis auswéhlen und deezse Bildung freigeben (oder ggf.
auch den Serienbildungsprozess verwerfen).

Im logistischen Produktionsprozess durchlauferSgirdungen neben den Entnahmeberei-
chen auch die Bereiche mit zentralen FunktioneasBind die Arbeitsplétze der zentralen
Kontrollen, der Packerei oder die Verschliel3technik

Die Fahrplanbildung (3. Stufe der Verarbeitung)psonit der Definition der Abarbeitungs-
reihenfolge der einzelnen Serien dafur, dass

in den Entnahmebereichen trotz unterschiedlicheik&ir der Serien und unter-
schiedlichem Arbeitsvolumen durch die Abfolge veisdener Serien eine
gleichférmige Auslastung erreicht werden kann

5 Durchschnittspdstigkeit: Die durchschnittlichesBgkeit gemessen iiber alle Sendungen einer Serie.
Eine Durchschnittspdstigkeit von 4,8 bedeutetsdis Sendungen in dieser Serie im Durchschnitt aus
4,8 Warensticken bestehen. Das Arbeitsvolumen Siege aus 800 Sendungen betragt demnach:
800 x 4,8 = 3840 Warensticke, die in der Kommidgsiamg zu enthnehmen sind.

-61 -



Kapitel 7 — Verfahrensubersicht

in den Bereichen mit zentralen Funktionen auftrééeBelastungsspitzen (durch
Serien mit hohem Arbeitsvolumen) durch anschie3&edebeitung von minder
starken Serien im Materialfluss abgebaut werdemé&iin

die Serien mit den Eilservice-Sendungen zeitgeralobearbeitet werden kdnnen
und die Sendungen rechzeitig zur Ubergabe an déhBiEnstleister sortiert im
Warenausgang zur Verfigung stehen.

Der Bediener hat die Méglichkeit, den vorliegen@@rplan zu bearbeiten, indem durch
Editieren Serien verschoben, neue Platzhalterdiie® erzeugt, oder vorhandene — nicht
geflllte Platzhalter — geldscht werden. Dies igtreerlich, da zum Zeitpunkt der Fahr-
planerstellung moglicherweise die Sendungen (Sedes Eilservices noch nicht vorliegen
und somit der vorgesehene Platzhalter nicht méreferie gefillt werden konnte. Liegen
zu einem spateren Zeitpunkt eine oder mehrererkitseSerien vor, missen sie in den
Fahrplan integriert werden. Dies gilt auch danmnvsich ein Fahrplan schon in Produkti-
on befindet.

Der gebildete Fahrplan stellt den Abschluss dendpktionsvorbereitenden” Aktivitaten
innerhalb des logistischen Produktionssteuerungasygsdar. Unmittelbar im Anschluss an
die Fahrplanbildung kann die logistische Abarbegtder Sendungen beginnen.

Die dreistufige Verarbeitung der Kundensendungdag#ifizierung der Sendungen —
Serienbildung — Fahrplanbildung) stellt sicher,sdaime logistische Produktionsplanung
Uber mehrere unabhéngig funktionierende Kommissitereiche fur ein sowohl von der
Menge als auch von der Struktur stark schwankekdasensendungsaufkommen sinn-
voll mdglich ist. Die Auspragung des Systems atsbainutzerbedientes Online-DV-
System, mit der Moglichkeit, auf jede Stufe derafbeitung jederzeit unmittelbar Einfluss
nehmen zu kdénnen, stellt die geforderte Schneliigheer Anpassung an die aktuelle
Situation in der Logistik sicher und erfillt eindar Schliisselpunkte der Anforderungen,
Komplexitat in der logistischen Abwicklung gar nigrst entstehen zu lassen.

Basierend auf diesem mehrstufigen Verfahren deatertung der Kundensendungen
lassen sich zusatzlich Malinahmen und ProzesseadulRivitatssteigerung implementie-
ren.

Eine spezielle Rennerabwicklung auf Basis des dktadiigbaren Sendungs-
vorrates im SystenRennerabwicklung —on demand-.

Verminderung des Anteils an einpdstigen Sendungdjerginen hohen spezifischen
Abwicklungsaufwand beinhalten, durch eine Serierd 8endungsbildung in
Kombination mit eingehenden RetourenwarensticRetourendirektversand.

Unterstiitzung der Ablaufe bei Abweichungen und &ehim Kommissionierpro-
zesssystemgestitzte Differenzenbearbeitung

Vermeidung von technischen oder personellen Engftaationen bei der physi-
schen Abarbeitung der Sendungen auf der Basisateslieten Arbeitsvolumens
der Serien und der Fahrplamessourcenmanagement.
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Rennerabwicklung -on demand %°

Da alle Sendungen, die zur Abarbeitung bereitstelian Produktionssteuerungssystem
verwaltet werden, sind in letzter Konsequenz alkr&stiickentnahmen vor Aufnahme
der logistischen Abarbeitung bekannt.

Das PPS-System versucht (auf Anforderung des Bedigalso -on demand- ) aus dem
Gesamtbestand zur Verfugung stehender SendungemeRezu ermitteln. Gemeint ist
nicht, identische Sendungen mit gleichen Artikeifpasen zu ermitteln. Die Aussage
.Renner” bezieht sich auf die Haufigkeit des Vorkaens von Artikelpositionen in allen
aktuell im Sendungsspeicher verfigbaren Senduritgewerden vom System ,Renner-
Artikelpositionen” aus dem Vorrat an Kundensendumgenittelt. Wird bei der Lager-
platzanfrage des PPS-Systems an die Bestandsfubeuigenner-Artikelpositionen ein
.Rennerkennzeichen* gesetzt, kann die Bestandsfighden Artikelbedarf fir diese
Positionen der Sendungen in einen besonderen Abeedich (Rennerbereich) steuern.
Aufgrund der anderen lagertechnischen Ausstattuegiendung von Durchlaufregalen
oder Palettenkommissionierplatzen gegeniiber nomieehbodenregalen) und der
hoheren Pickdichte in einem solchen Bereich kaarEditnahme der Rennerartikel wesent-
lich wirtschaftlicher geschehen. Werden von dert&@wsdsfihrung nur ganze
Nachschubeinheiten in die Rennerbereiche gefaliNfaochschubmenge Rennerbereich <
Gesamtbedarf des Artikels) und der restliche eetittArtikelbedarf aus dem ,normalen
Lagerplatz* entnommen, ist nach der Abarbeitungrallundensendungen, die zu dieser
Rennerauswertung gefuhrt haben, der Rennerberkidisgh leer. Er kann durch eine
erneute Renneranfrage wieder (ggf. von anderekelpisitionen) belegt werden.

Retourendirektversand

Der Retourendirektversand wird in der Logistik @ptimierung des Retourenprozesses
eingesetzt. Die eingehenden Warenstiicke fuhrenetauRenprozess zu einer Entlastung
des Kunden und werden hinsichtlich ihres Zustaheéegertet. Im Fall der ,1.Wahl-
Beurteilung” (Neuzustand) wird das Warenstiick wietbtan Kommissionierbestand zuge-
fuhrt. Anstelle des aufwendigen Ruicklagerungspesee$éReverse-Kommissionierung) kann
das Warenstick beim Vorliegen einer einpostigerdGeg, die sich genau auf ein solches
Warenstick bezieht, sofort (d.h. noch in der Retvabwicklung) wieder versendet werden.
Somit entfallt fir diese Warenstiicke neben dem Rigekungsprozess auch der Kommissi-
onierprozess, der zu Bildung der einpdstigen Semdiiinrt.

Fur diesen auch Einposter-Direktversand (EPO) geeariVorgang stellt das logistische
Produktionssteuerungssystem einpdstige Sendungetieainl Sendungsvorrat in Form einer
artikelpositionsbezogenen Liste dem Retourenvettaigssystem zur Verfligung. Im Falle
eines ,Treffers® (fur ein Retourenwarenstiick der\Wahl* liegt eine einpéstige Sendung
vor) wird lediglich der Belegdruck tber das Prodok$steuerungssystem angestof3en und
das Warenstiuck wieder versandfertig gemacht.

Differenzenbearbeitung:
In jedem normalen Kommissionierablauf ergeben AisWweichungen und Fehler. Kénnen
die vorgesehenen Warenstiicke nicht entnommen weodenwurden falsche Artikelposi-

6 On demand: englisch, hier in der Bedeutung: ,anfofderung” oder ,auf Verlangen®
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tionen kommissioniert, entstehen unverhaltnisméBiye Aufwendungen, die betreffenden
Sendungen aus dem Materialflul3 zu separieren, hefgtlagern und die fehlenden oder
falschen Warenstiicke nachzukommissionieren un&eedung wieder beizufiigen. Fehlen
Warensticke aufgrund von Bestandsdifferenzen, meisBrozess der Rechnungsénderung
angestof3en und die gednderte Rechnung der Sendigiediigt werden.

Das logistische Produktionssteuerungssystem kamAdeuf und die Organisation bei

den geschilderten Fehlern und Abweichungen unteestiiindem die unterschiedlichen
Fehlersituationen im System erfasst, die fehlegmaBendungen systemtechnisch verwaltet
und die betreffenden Nachpicks tber den Belegdausieltst werden.

Der entstehende Handlingsaufwand lasst sich zveait mermeiden, jedoch kann das
logistische Produktionssteuerungssystem, indenmeesatiwendigen Schnitte vorgibt und
systemtechnisch unterstitzt, entscheidende Hilfestgleisten, diese nicht den normalen
Ablauf betreffenden Arbeiten strukturiert ablaufenlassen und manuelle Erfassungs- und
Verwaltungsvorgange zu vermeiden.

Ressourcenmanagement
Zu den im Bereich der Kommissionierung wichtigs®assourcen zahlen die Mitarbeiter
und die in verschiedenen Bereichen eingesetztenllech
Fordertechnik auf der Beschickungsseite (Nachschub)
Fordersysteme in den Kommissionierbereichen
.verbindende Fordertechnik* zwischen den Entnahmegbleen und/oder den Zent-
ralbereichen der Abwicklung (Kontrollen/Verpackustg.)
VerschlieRtechnik
Sortierung

Die Leistungsfahigkeit der in den Kommissionierhanen eingesetzten Technik wird als
bekannt vorausgesetzt. Werden die in den versamedBereichen eingesetzten Mitarbei-
ter mit ihren Leistungsprofilen systemseitig imikiggchen Produktionssteuerungssystem
verwaltet, kbnnen bei der Erstellung des Fahrplaoeshl die technischen Rahmenbedin-
gungen als auch die personellen Kapazitaten gagePlahung abgeprft werden, um
Kapazitatsengpasse frihzeitig (d.h. im Rahmen dmtuktionsvorbereitung/ -planung) zu
erkennen. Je nach Situation kann entweder der Bahupngestaltet werden, oder ein
Personalausgleich zwischen einzelnen Bereichelodestischen Abwicklung erfolgen.
Wird ein Engpass erst wahrend der logistischen Aklngssituation erkannt, ist in der
Regel mit erheblichem (meist manuellem) MehraufwamdAbminderung oder Beseiti-
gung des Zustandes zu rechfiebdm derartige Situationen nach Méglichkeit
auszuschlie3en, sind in den so genannten prodskigteitenden Funktionen der logisti-
schen Produktionssteuerung Mechanismen der Prasskiiberwachung implementiert.

Einen Gesamtuberblick Uber die logistische Produlssteuerung gibt die in Abbildung 14
dargestellte Verfahrensiubersicht. Die oben angebpreen Funktionsblécke der

47 |st die VerschlieRtechnik beispielsweise nichdém Lage, die durch eine Bearbeitungsspitze vachtsn
Sendungsmengen zu verarbeiten, muss manuell iMdegrialfluld eingegriffen werden, um Sendungen
von der Fordertechnik abzustapeln und zwischenfepufNach Beseitigung der Engpasssituation mus-
sen die gepufferten Sendungen manuell wieder dearlleitung zugefiihrt werden.
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Abbildung 14: Verfahrensiubersicht der logistischerProduktionssteuerung

- 65 -



Kapitel 7 — Verfahrensubersicht

7.2 Produktionsvorbereitende Funktionen (Produktion splanung)

Um ein Einfinden in die Funktionalitat der produkisvorbereitenden Funktionen zu
erleichtern, sollen die wichtigen sechs Kernbegrkfiirz erlautert werden.

Begriff Erlauterung

Serienbildung Eine frei definierbare Anzahl an Sendungen werdeeizer Serie
zusammengefalit.

Serie Ergebnis der Serienbildung

Arbeitspaket fur die logistische Abarbeitung. Sesend durch den
Serientyp gekennzeichnet, der angibt, welche ArtSendungen
bevorzugt in eine Serie eingestellt werden.

Fahrplanbildung Legt die Reihenfolge der verschiedenen Seriendestiber eine
Abwicklungslinie pro Zeiteinheit (Tag / Schichtpabrbeitet
werden.

Fahrplan Ergebnis der Fahrplanbildung
Definiert das Arbeitsvolumen einer Abwicklungslifiieeinen
definierten Zeitraum.

Rohfahrplanbil- =~ Vorstufe zur Fahrplanbildung

dung Ein Rohfahrplan enthélt die Reihenfolge der Sefligizbalter mit
den verschiedenen Eckdaten fur jede Serie.
Rohfahrplan Ergebnis der Rohfahrplanbildung

Am Rohfahrplan I&sst sich ablesen, inwieweit sich @en derzeit
im Sendungsspeicher zur Verfiigung stehenden SesrdGagien
bilden lassen. Die Reichweite dieses ,Serienvog‘aterd
bezogen auf die nachste Schicht / den nachsteddragstellt.

Der erste Schritt der Produktionsplanung begintitd®i Ubernahme der Sendungen in die
Datenbank des PPS-Systems. Dabei wird jeder Seradnmign Vorfeld definierter Sen-
dungstyp zugeordnet. Fur die Sendungen des 24xhe8édauft unmittelbar nach der
Sendungsubernahme die Verflugbarkeitspriufung anil&eprift, ob im Kommissionierbe-
reich fir diese Sendungen noch genug WarenstuclidilEntnahme zur Verfigung
stehen. Andernfalls wird Gber das Bestandsfuhrysgss unmittelbar ein Auffillen des
Lagerfaches angestof3en. Die eigentliche Produktianang beginnt mit der Rohfahrplan-
bildung. Fir jede Abwicklungslinie kann ein Rohfialan erstellt werden. Ein Uberblick
Uber die im Sendungsspeicher verfugbaren Sendungerre Struktur erleichtert die
Entscheidung, fur welche Abwicklungslinien ein Raifinfplan gebildet wird und welche
Serienplatzhalter mit welchen Eckdaten auf den Ruiplan gesetzt werden. Ist ein
Rohfahrplan erstellt, kann die Serienbildung begmrSie fasst die im Sendungsspeicher
befindlichen Sendungen gemaf den Vorgaben des Rpldas zu Arbeitspaketen
(Serien) zusammen. Die Serienplatzhalter des Rqgbitates werden durch gebildete
Serien ersetzt. Direkt im Anschluss an die Seridobg lauft die ,Serieninterne Optimie-
rung“ an. Hier wird versucht, flr den Prozess degigtufigen Kommissionierung eine
gleichmaRige Auslastung aller Kommissionierbereiobziglich den nach der Entnahme
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stattfindenden Sortierprozessen zu erreichen adegleichbleibend stetige Auslastung der
Packerei zu gewahrleisten. Sind in einem Rohfahralke Serienplatzhalter durch gebilde-
te Serien ersetzt, so ist aus dem Rohfahrplanbairbaitungsfahiger Fahrplan entstanden.
Fur diesen Fahrplan kénnen tber die Funktion désglieuckes alle fiir die Abarbeitung
notwendigen Belege (Kommissionierbelege / Kundegmmangen) erzeugt werden.

Das PPS-System bietet zuséatzlich zu dem bescheab&blauf die Moglichkeit, unter
Umgehung der Rohfahrplanbildung direkt mit der &#vildung zu starten und fertige
Serien unmittelbar auf einen Fahrplan zu setzeer(eltive Vorgehensweise). Dieser
Vorgang verkirzt die Verarbeitungszeit der Kundedsegen im System erheblich, kann
aber nur von Systembedienern mit entsprechendehitrfig eingesetzt werden.

7.2.1 Sendungsiibernahme und Sendungsklassifizierung

Der Verarbeitungsprozess in dem PPS-System begiiaier Ubernahme von Sendungs-
daten aus einem vorgelagerten System, i.d.R. deufi@ung. Aufbewahrungsort fur die
Sendungen im PPS-System ist der Sendungsspeicher.

Vor Einstellung der Sendungsdaten in den Senduegdsgy der Datenbank werden diese
auf Konsistenz gepruft und um Informationen aus detikel- und Kundenstamm erganzt.
Flr interne Auftrage erfolgt eine spezifische Kstenzprufung. Anschlie3end erfolgt
unter Anwendung des hinterlegten Regelwerkes derdfwung jeder Sendung zu einem
Sendungstyp (Sendungsklassifizierung).

Sendungstyp-Mummer | Bezeichrung
( M1 VIP-Kunde
243 k1 1-Pizter Eil
a52 M1 KMP EIl
291 M1 Eil
32 k1 Perzonalzendung
Mandant 240 . M1 1P-FKO
M1 < 256 Reihen- 11 1-Pister chine Beipack & ohne MT KG,GM
246 folge M1 1-Paster ohine Beipack
248 der M1 1-Piozter
36 k1 MP-FEO ohne Beipack
332 Abfrage 1 MP-FED
52 M1 MP
\ 991 M1
261 tE WIF-Kunde 3\
249 ME 1-Piozter Eil
a53 ME MP Eil
296 ME Eil
241 ME 1P-FE.O
57 ME 1-Pister ohne Beipack & ohne MT EG.OM Mandant
247 ME 1-Foster ohne Beipack M6
249 ME 1-Piozter
KX MG MP-FEO ohne Beipack
233 ME MP-FED
353 ME MP
996 ME Y,
Mandant 120 M4 WIF-Kunde
M4 292 4 Eil
992 M4
939 v K.laerzenduna, da kein zonstiger Tep [immer wahr)

Abbildung 15: Sendungstypentabelle der logistischeRroduktionssteuerung
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Dabei wird die Struktur der eingehenden Sendungmeéie Struktur-Eintrage einer
Sendungstypentabelle (siehe Abbildung 15) abgegticbie Reihenfolge der Struktur-
Eintrage innerhalb der Tabelle beeinflusst die 8agdtypenzuordnung mafl3geblich, da bei
vorgegebener Reihenfolge der Abfrage der ,erstéf@itezu einer Zuordnung der Sendung
zu dem jeweiligen Sendungstyp flhrt.

Beispiel aus Abbildung 15:

1. Abfrage:M1 VIP-Kunde *®

>>Sendung geho6rt zu Mandant M1 und stammt von eMEKunden ?<<

wenn ja: Sendung erhalt ,M1 VIP-Kunde“-Zuordnunglu®endungstyp-Nummer 260.
Klassifizierung der Sendung ist erfolgt, die Be#tb®y der nachsten Sendung
kann erfolgen.

wenn nein, dann.j

2. Abfrage:M1 1P¢ster Eil

>>Sendung gehdrt zu Mandant M1 und ist eine eimgd&ilservice-Sendung mit einer

Artikelposition aus dem Hangewarenlager ?<<

wenn ja: Sendung erhalt ,M1 1P6ster Eil“-Zuordnumgl Sendungstyp-Nummer 848.
Klassifizierung der Sendung ist erfolgt, die Be#tb®y der nachsten Sendung
kann mit Abfrage 1 beginnend erfolgen.

wenn nein, dann:—l

3. Abfrage:M1 MP Eil

>>Sendung gehdrt zu Mandant M1 und ist eine mehig®Eilservice-Sendung mit

mehreren Artikelposition nur aus dem Hangewaremlage

wenn ja: Sendung erhalt ,M1 MP Eil“*-Zuordnung ureh8ungstyp-Nummer 852.
Zuordnung Sendung zu Serientyp ist erfolgt, Zuongnder nachsten
Sendung kann mit Abfrage 1 beginnend erfolgen.

wenn nein, dann:—l

4. Abfrage:M1 Eil

>>Sendung geh6rt zu Mandant M1 und ist eine Eilser$endung ?<<

wenn ja:  Sendung erhalt ,M1 Eil*-Zuordnung und Semgstyp-Nummer 891.
Klassifizierung der Sendung ist erfolgt, Zuordnuieg nachsten Sendung
kann mit Abfrage 1 beginnend erfolgen.

wenn nein, dann:—l

5. Abfrage:M1 Personalsendung

>>Sendung gehort zu Mandant M1 und ist eine Bestgleines Firmen-Mit-
arbeiters ?<<

wenn ja: Sendung erhalt ,M1 Personal“-Zuordnung 8eddungstyp-Nummer 32.

“8VIP-Kunde: Spezieller Kunde, der iiber seine Kumdemmer identifiziert werden kann. VIP: aus dem
Englischen: Very important person
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Klassifizierung der Sendung ist erfolgt, Zuordnuieg nachsten Sendung
kann mit Abfrage 1 beginnend erfolgen.

wenn nein, dann:—l

6. Abfrage:M1 1P-FKO

>>Sendung gehort zu Mandant M1 und ist eine eimg®&endung mit einer Artikel-

position aus dem Bereich FOTO/Kino/OPTIK ?<<

wenn ja:  Sendung erhalt ,M1 1P-FKO"-Zuordnung ursh@ungstyp-Nummer 240.
Klassifizierung der Sendung ist erfolgt, Zuordnuieg nachsten Sendung
kann mit Abfrage 1 beginnend erfolgen.

etc.

Als Ergebnis dieses Abfragedurchlaufs werden dkrtiommenen Sendungen hinsichtlich
ihrer Struktur Klassifiziert, d.h. einem spezifisohSendungstypen zugeordnet.

Klarung der weiteren verwendeten BezeichnungereirS@éndungstypentabelle:

M1 1-Po6ster ohne Beipack & ohne MT, KG, QM:

Einpostige Sendung ohne Artikelposition aus demgd@marenlager und ohne Artikelposi-
tionen die nach Lange, Gewicht oder Flache verkaaftlen. (gemeint sind z.B. Zuschnitt-
Artikel wie Gardinen, Teppichbdden, Heimtextilien)

M1 1-Po6ster ohne Beipack
Einpdstige Sendung ohne Artikelposition aus demgdé@marenlager

M1 1-Pdster.
Einpostige Sendung

M1 MP-FKO ohne Beipack
Mehrpdstige Sendung mit FKO-Anteil (Artikelpositiaas dem Bereich FOTO / Kino /
OPTIK ) ohne Artikelpositionen aus dem Hangewargeia

M1 MP-FKO :
Mehrpdstige Sendung mit FKO-Anteil (Artikelpositiaas dem Bereich FOTO / Kino /
OPTIK)

M1 MP:
Mehrpéstige Sendung

M1 :
Restliche Sendungen des Mandanten 1, die nichevanrandere Sendungstypen einge-
gliedert wurden.
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FUr die Mandanten M4 und M6 erfolgt die Zuordnumngl die Bezeichnung der Sendungs-
typen analog zum M1 (Mandant 1).

Da die Reihenfolge der Struktur-Eintrage innertddb Sendungstypentabelle die Sen-
dungstypenzuordnung maf3geblich beeinflusst, musBettiener die Reihenfolge der in
die Tabelle eingestellten Sendungsstrukturen dind@passen und veréandern kdnnen.
Dies wird tUber den Dialog ,Sendungstypen pflegemt@l. Abbildung 16) ermdglicht.
Uber die Tasten ,nach vorne* bzw. ,nach hinten* kalie Reihenfolge der Abfragen in
der Ansicht der aktiven Sendungstypen veranderdeverHier konnen auch Sendungs-
strukturen aus der aktuellen Abfrage herausgenonudenhinzugefligt werden.

1:
Bibliothek Sendungen 2004 05 OF
aklivierte Sendungstypen deaktivierte Sendungstypen
Sendungztyp... | Bezeichnunag | - Sendunagstyp... | Bezeichnung l‘
260 t1 WIP-Kunde 334 4 MP-FEO
848 1 1-Poster Eil 338 td4 MP-FK.O ohne Beipack
a52 1 WP Eil 100 4 1P-FEO
291 t41 Eil o 244 1 1P-ohne 1.00G, chne FO & ... =
32 M1 Personalzendung 245 ME 1P-ohne 1.0G, ohne FEO & .
240 1 1P-FEO 104 t44 1F-ohne 1.00G, ohne FRO & .
256 #1 1-Poster ohne Beipack & oh... — pEr | 106 t44 1-Paster ohne Beipack
246 t1 1-Pazter ohne Beipack 108 td4 1-Fiaster
248 t1 1-Pister HALS, 110 t44 1-Pister Eil
336 1 MP-FK.O ohne Beipack 250 1 1P-FKO ohne Beipack & oh...
332 1 MP-FKO nach vorne | 251 ME 1P-FKO ohhe Beipack & ah...
352 t1 WP HaLa 12 44 1P-FKO ohne Beipack & oh...
991 k1 nach hinten | 254 11 1P-ohne 1.0G, ohne FEO & ..
261 tE WIP-K.unde 285 tE 1P-ohne 1.00G, ohne FEO &
a49 tE 1-Piaster Eil ﬂ 116 4 1P-ohne 1.00G, chne FEKO & ;I

Abbildung 16: Dialog ,Sendungstypen pflegen”

In die logistische Produktionssteuerung konnentmecin Kundensendungen aus der
Fakturierung ibernommen werden.

Fur ,unternehmensinterne* Warenstiuck-EntnahmenQuialitdtskontrollen, Warenbemus-
terungen etc.) kbnnen interne Auftrage (= Datemsdte wie ein Sendungsdatensatz
aufgebaut sind) generiert oder tbernommen werdeselnternen Auftrdge werden einer
eigenen Abwicklung zugeteilt. In dem PPS-Systenrmkaom Bediener festgelegt werden,
ob die Ubernahme von internen Auftrage zugelasstg(Schalter: ja / nein).

7.2.2 Verfugbarkeitsprifung

Die Verflugbarkeitsprtfung ist eine Funktion, dies@leém PPS-System heraus angestol3en
wird und in der Kommunikation mit der Bestandsflitguablauft.

Unmittelbar nach der Sendungsiibernahme werdenetieu®gen, die eine Lieferzusage
gegenuber dem Kunden haben (24-Stunden-Servidedjeatandsverfigbarkeit in der
Kommissionierung Uberprift. Dies geschieht Ubee ¢iagerplatzanfrage des PPS-Systems
an die Bestandsfiihrung. Die Bestandsflhrung ertikédei fir alle Bestellpositionen

einer 24-Stunden-Sendung einen EntnahmelagerddriKommissionierung. Das Be-
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standsfuhrungssystem meldet die Enthnahmelagemmtiuagsbezogen an das PPS-System
zurtick. Reicht der Bestand an Ware im Kommissidseiegich fur die Abarbeitung der
Sendungen aus, werden keine weiteren Aktionen iassin Bei Nichtverfligbarkeit sorgt
die Bestandsfiihrung fir einen Warennachschub riehBrioritat auf ein schon bestehen-
des Kommissionierfach.

Nach der Einteilung der Eilsendungen in eine Seiid an das Bestandfihrungssystem die
Information tber die Zuordnung der Sendungen zerederie und damit zu einer Serien-
nummer Ubermittelt. Die Bestandsfiihrung benétigsdilnformation, um nach der
erfolgten Warenentnahme die Bestande aus dem Kasimierbereich abzubuchen.

Bei allen Nicht-Eilservice-Sendungen erfolgt diggegplatzanfrage und somit die Verfug-
barkeitsprifung erst nach erfolgter Serienbildudgrom Anschluf? an die Freigabe des
Fahrplanes.

7.2.3 Rohfahrplanbildung

Das Arbeitsvolumen fur eine Abwicklungslinie wirdriachst in Form eines Rohfahrplanes
definiert. Ein Rohfahrplan beinhaltet abwicklungasbgen fir einen definierten Zeitraum
(Stunden, Schicht, Tag) die Anzahl der Serienpkteh mit verschiedenen Vorgabewer-
ten, z.B. der Postigkeit einer Serie, der Abfolga $erientypen und den
Gesamtpdstigkeitsdurchschnitt. Die kleinste Einhafteinem Rohfahrplan ist eine Serie.

Die vom Bediener festgelegten Eckwerte des Rohfahspsind beispielsweise:

Anzahl Serien insgesamt, die in einer Schicht betebwerden sollen
Pdstigkeiten der (einzelnen) Serien

Vorgabe einer Durchschnittspostigkeiiir den zu bildenden Fahrplan
(z. B. Fruhschicht, Spatschicht)

Bei der Festlegung der Rohfahrplaneckwerte bendégBediener Angaben Uber den
Sendungsvorrat. Dies sind beispielsweise: die Gesange fakturierter Warenstiicke bzw.
Sendungen, gegliedert nach Vertriebswegen undusts#; die Menge der Sendungen,
die noch nicht produziert wurden, d.h. sie sindmoicht in einem Fahrplan eingeteilt.

9 Durchschnittspdstigkeit: legt das Arbeitsvolurfigndie logistische Abwicklung fest. Orientiert sian
der Durchschnittspostigkeit aller im Sendungssp@itiefindlichen Sendungen und wird als Durch-
schnittswert tiber alle Serien eines Fahrplans aimay
Ist die Durchschnittspdstigkeit des Fahrplans ldeiigré3er) als die Durchschnittspéstigkeit alier i
Sendungsspeicher befindlichen Sendungen, werdesrheyt kleinpdstige (groR3pdstige) Sendungen in
die Serienbildung eingesteuert und die Pdstiglaitith Sendungsspeicher verbleibenden Sendungen
steigt an (nimmt ab).

Dieses Verfahren zur Steuerung des Arbeitsvoluregrmiplanender Sendungen kann bei unvermutet
steigendem oder fallendem Sendungsaufkommen eiagj@srden, um die Reaktionszeit bis zur Perso-
nalanpassung in der Logistik (abh&ngig von deriddgich vereinbarten ,,Ankiindigungsfristen“ fur das
Freisetzen oder Einbeziehen von ,flexiblem Pers9ral Uberbriicken.
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Weiterhin kdnnen Prognosewerte bericksichtigt werdefern diese im System hinterlegt
sind: Mengen (Sendungen, Warenstticke), mit dendenméchsten Tagen bestellein-
gangsseitig zu rechnen ist. Das PPS-System seibitedt keine Prognosedaten, sondern
greift auf zur Verfigung stehende Plandaten zus®[@aten kdnnen manuell oder tber
eine Kommunikationsschnittstelle in das System EBiR§epflegt werden.

Bei der Rohfahrplanerstellung wird je nach gesetz&zrienplatzhalter eine entsprechende
Anzahl an Sendungen aus dem Gesamtbestand déefligung stehenden Sendungen
abgezogen. Nicht alle Sendungstypen laufen inSalgen ein. Je Serie muss im System
hinterlegt werden, wie viel Sendungen welchen &&res Eingang finden kdonnen. Analog
dieser Festlegung wird der Gesamtbestand der zdiideng stehenden Sendungen
vermindert und der Bediener erhélt eine Ubersiohe,weit der aktuell zur Verfiigung
stehende Sendungsvorrat fur die Produktion ,reidb#s Ergebnis der Rohfahrplanbil-
dung geht in die nachfolgende Serien- bzw. Fahhplding ein.

7.2.4 Serienbildung

Die Arbeitspakete (Serien) werden gebildet, indes BPS-System eine bestimmte Anzahl
Sendungen zu einer Serie zusammenfasst. Die AReafdungen je Serie ist im System
hinterlegt und kann vom Bediener den physischen ao\eicklungstechnischen Erforder-
nissen durch Anderung des Vorgabewertes angepassém(kleinste Einheit je Serie ist
eine Sendung). Serien sind durch einen Serientypryzeichnet, der angibt, welche Art
von Sendungen bevorzugt in eine Serie eingesteliden. Die Festlegung hierzu wird im
Dialog ,,Sendungstyp einschranken* getroffen (vefdibildung 17).

Sendungstyp einschranken i

— Serentyp
Sendungstyp [i97) M1 =

Hinzufiigen

Sndern

Anzahl Sendungen I'I ] »
Lozchen

fleb

— Sendungstyp Beenden
Sendungstyp I Anzahl Sendungen in & I
k1 Perzonalzendung ... 300
b1 MP-FED ... 300
b1 P HALA 1000
|

[Hach unten |

Abbildung 17: Dialog ,Sendungstyp einschranken” amBeispiel des Serientyps
.Personalserie”
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Beispiel : Der Serientyp ,Personalserie” wird gdbtlaus Sendungen, die aus Bestellungen
eines Firmen-Mitarbeiters resultieren. Zur Bildweiger Personalserie kdnnen folgende
Sendungstypen des Mandanten M1 herangezogen werden:

Personalsendungen

MP-FKO: Mehrposter-Sendungen mit FKO-Anteil (Agigositionen aus dem
Bereich FOTO / KINO / OPTIK)

MP Hala:  Mehrposter-Sendungen mit mehreren Appigsition nur aus dem
Hangewarenlager

M1 =Restliche Sendungen des Mandanten 1, die warhier in andere
Sendungstypen eingegliedert wurden.

Fur die Serienbildung stellt das PPS-System ausiance-Grinden nicht die gesamte
Anzahl an Sendungen des Sendungsspeichers zurguadii Basis fur diese Verfahrens-
weise ist die im Dialog ,Sendungstyp einschrankamjegebene Anzahl Sendungen.
Gemeint ist nicht die Anzahl Sendungen, aus derulieildende Serie bestehen soll. Hier
wird ein Basiswert eingestellt, der zusammen mit @eAngaben hinter der jeweiligen
Sendungstyp-Angabe die Anzahl an Sendungen bezifierzur Serienbildung zur Verfu-
gung stehen sollen.

Beispiel aus Abbildung 17: Eine Personalserieaadl insgesamt 800 Sendungen gebildet
werden. Der Basiswert fir ,Anzahl Sendungen” stalit,100“ und so werden vom
System

800 Sendungen x  300%
800 Sendungen x  300%
800 Sendungen x 1000%
800 Sendungen x 100%

2.400 Sendungen vgnMilyPersonalsendung,
2.400 Sendungen vgnMilyMP-FKO,
8.000 Sendungen vonMIypIP Héla,

800 Sendungen wgmMLL,

also insgesamt 13.600 Sendungen fur die Seriemgldereitgestellt. Sind im Sendungs-
speicher mehr Sendungen eines Sendungstyps vorhalsdiéir die aktuelle Serienbildung
bendtigt, so werden nur die angegebenen SendungeZéhdie Serienbildung bereitge-
stellt. Sind weniger Sendungen eines Sendungstyimrden als fur die aktuelle
Serienbildung bendtigt, wird die tats&chlich vorthame Anzahl an Sendungen bereitge-
stellt.

Die eigentliche Serienbildung, d.h. die Auswahl 8endungen aus dem bereitgestellten
Sendungsvorrat, erfolgt zusatzlich unter Bertickgicimg der Kriterien zur Serienbildung.
Sie lassen sich fur die Bildung eines jeden Senentestlegen. Folgende Kriterien kdnnen
beispielsweise Berlcksichtigung finden:

Einhaltung einer Zielpdstigkeit einer Serie (Erheing einer vorgegebenen P3stig-
keit einer Serie inklusive einer Toleranz-Abweichwom Zielwert).

Einsteuerung eines voreingestellten %-Satzes dipgstigen Sendungen um zu
verhindern, dass bei vorgegebener ZielpdstigkeifBodensatz” an grol3péstigen
Sendungen im System verbleibt.
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Einsteuerung eines voreingestellten %-Satzes #en,abendungen um zu verhin-
dern, dass ein ,Bodensatz” an ,alten* SendungeBystem verbleibt. (Einhaltung
der Fulfilment-Vorgaben tber die Verweildauer vaan&ungen in der logistischen
Abwicklung).

Bevorzugte Einsteuerung von ,zeitkritischen Sendmigim zu verhindern, dass
bei der Abarbeitung von Eilservice-Sendungen undrdberechneten Durchlaufzeit
durch die logistische Abarbeitung eine Sendungrexsh dem Zeitpunkt des Wa-
renausgangs-Schlusses fir eine Zielregion den \&@asgang erreicht und somit
nicht mehr zeitgerecht dem Frachtfiihrer tbergebenden kann.

Erreichung einer voreingestellten Anzahl an Héaggr-Warensticken innerhalb
einer (Beipack-) Serie um zu verhindern, dass imgéé@arenlager die Auslastung
(Produktivitat) unter einen kritischen Wert sinkt.

Zulassen oder AusschlieRen einer RennerabwickBegdem Vorhandensein ei-
ner bestimmten Anzahl an gleichen Entnahmepositiamaerhalb einer Serie (oder
eines ganzen Fahrplanes) kann die Verbringung deh$thub-Mengen nicht auf
das eigentliche Entnahme-Fach gelenkt werden, somadeinen Rennerbereich ge-
steuert werden.

Eine Serienbildung vorab simulieren zu kénnengiiseé Grundfunktion des PPS-Systems.
Der Bediener stellt die Parameter der Serienbildom§ystem ein. Nach erfolgter ,Serien-
simulation” wird das Ergebnis dem Bediener in eiBagebnis-Datenmaske dargestellt.

Wichtigstes Ergebnis ist die Aussage, wie viel Segen in die Serie eingelaufen sind und
wie hoch die Postigkeit der Serie ist. Im Verglemit den eingestellten Parametern der
Serienbildung kann der Bediener entscheiden, wielgsl Ergebnis der Serienbildung an
die Vorgaben (Parametereinstellungen) heranreicht.

Er kann sich nach eigener Bewertung fiir die ,eSegenbildung* oder nach Anderung
der Serienbildungsvorgaben fur eine erneute Semeration entscheiden. Die Ergebnisse
der ,vorherigen Simulationen” bleiben bis zur tatdichen Serienbildung im System
erhalten, so dass der Benutzer durch ,anklickenvdeschiedenen Simulationsergebnisse
die Wirksamkeit seiner Parameterveranderungen tsab@rprifen kann.

Die Zielsetzung der Simulationsfunktion ist eshdiber eine Variation der Parameter an
eine ,optimale Serie* im Sinne der logistischen Adklung heranzutasten.

Das in Abbildung 18 beispielhaft dargestellte Ergsleiner Seriensimulation einer
.Ellservice-Beipack-Serie ohne einpostige Senduragendem Hangewarenlager” (Eil-
Beip 0. 1P6Hala (401)) ging von einer gefordertexpostigkeit von durchschnittlich 7
Warensticken je Sendung aus.

Die Simulation erbringt Postigkeitswerte von 5,6@andhsticken je Sendung (Simulation 1
und 2) bis hin zu 7,62 Warenstiicken je Sendungyion 3) oder 11,64 Warensticken
je Sendung (Simulation 4). Der Benutzer konnte siatiesem Fall fur die Ausfiihrung der
Serienbildung analog der Simulation 3 entscheidardiese Simulation dem geforderten
Postigkeitsdurchschnitt von 7 am ehesten gereait wi
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serensmmuizion
— Serient — Algorithmusz-0 etail; — I
erientyp gorithmus-D etail T ——
Serientyprummer 4 Details | Abbrechen I
Serentyp-Langbezeichnung |NVAG-EiI-Beip o.1Pd Hala [401)]  Allgemeine Vorgaben e I
e Yorgaben | Doppel/Einfach
Anzahl Sendungen |00
e Piistigkeiten [E) DODOOO1 11111
Zielpastigkeit 7
Toleranz 1]
W arengruppelogiztik NLH
HL-A#/arenstiicke Biz 0
Mehrtachzenienbildung MNein
Mehrtachzeienbildung An... 1
Kl i < |+
- GMA-Kennzeichen
GMaA-Kennzeichen I[D] FKein Gk Flatz anfragen L!
— Serienzsimulation
S aflonsnummer | Pﬁstm | Ergebnis | Status | Bestatigen |
1 5.67 800 oK
2 5.67 500 ok
3 7.2 800 al8
\ 4 11.64 500 ok

Abbildung 18: Ergebnis der Seriensimulation (Beispel)

Nach der Serienbildung erstellt das PPS-Systerarggezogene Anfragen an das Bestands-
fuhrungssystem. Die Bestandsfiihrung ermittelt aufdrdieser Anfrage die
Entnahmelagerorte zu jeder Artikelposition und lisstBedarf die Nachschubbewegung
vom Reservelager auf das Kommissionierfach auedsibildung in Kapitel 7.5, Seite
87 ,Kommunikation zwischen dem PPS-System und @stdhdsfihrung“). Neben den
vorhandenen ,Kommissionierfachern* kdnnen weitgrezeelle Bereiche im Kommissio-
nierlager mit Ware versorgt werden, beispielsweise Rennerabwicklung. In diesen
Bereich wird nur derjenige Teil von Nachschubbewegun gelenkt, der zur Abarbeitung
eines SchichtfahrplarSnotwendig ist. Damit ist sichergestellt, dass elid@ennerbereich
nach Abarbeitung des Schichtfahrplans vollstandigugmt ist. Eine Umlagerung von
Restmengen entfallt vollstandig.

Im PPS-System wird die beantwortete Lagerortsaafregjterverarbeitet. Die Mengen und
Fachkoordinaten werden den einzelnen Sendungedusgspositionen und damit den
Kommissionierbelegen (Warenscheinen) zugeordndétombination mit der Sortierung
einer Warenscheinportion wird ein moglichst effe&tiKommissionierrundgang (Wegop-
timierung, ein Fach je Artikelposition der Serighergestellt.

*0 Ein Fahrplan, der sich nur auf eine Schicht Bezisird Schichtfahrplan genannt.
(z.B. Fruhschicht 6:00 Uhr — 14:00 Uhr oder Spétsihl5:00 Uhr — 23:00 Uhr)
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7.2.5 Serieninterne Optimierung

Die serieninterne Optimierung wird im Nachfolgenden Beispiel einer zweistufigen
Kommissionierung dargestellt, wobei die zweite Bostufe (Zusammenfuhrung der
Warensticke zu einer Kundensendung) das Einlegekodemissionierten Warenstticke in
ein Gehange eines Kreiskettenforderers darstellt.

Besteht eine Serie aus 800 Kundensendungen, senvé@dGehange des Kreiskettenfor-
derers mit je 20 Kundensendungen belegt (verglildbbg 19).

Nach der Rickmeldung der Entnahmelagerorte ausBdstandsfihrungssystem an das
PPS-System wird die Zuordnung der Sendungen zeideelnen Schalen in den Gehan-
gen (gemal3 des genutzten Foérdersystems) vorgenarirabei muss eine gleichverteilte
Belastung der verschiedenen Bearbeitungsstellersiclh aus der Anzahl zu entnehmender
Warenstlcke je Bearbeitungsstelle ergibt, angdsivetden. Ebenso wird eine gleichma-
Bige Verteilung von Warenstuicken auf die einzel@dehénge des Fordersystems
vorgenommen, um die Kontroll- und Packplatze gleiaRig zu belasten. Um dies zu
erreichen, lauft nach der ersten Zuordnung der @&geh zu den einzelnen Schalen in den
Gehangen eine ,erste Austauschfunktion* an. Diagedght Sendungen zwischen den
einzelnen Gehangen aus, so dass sich die obenrgendtffekte ergeben.

Innerhalb einer Serie tauscht die ,zweite Austafisgttion“ Sendungen in den einzelnen
Gehangen so zwischen den Gehangeschalen, dassas@emelungen in den griffglinstigen
Hohen lagern und weniger schwere im Uberkopfberdieiich diese MaRnahme wird
sichergestellt, dass an den Kontroll- und Packehitiie physische Belastung der Mitarbei-
ter, die die Schalen aus dem Gehange entnehmeaudinlie Packtische umsetzen, auf ein
ertragliches Mal3 beschrankt wird.

Abbildung 19: Gehénge eines Kreiskettenforderers mi20 Schalen fir Kundensendun-
gen
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7.2.6  Fahrplanbildung

Durch Freigabe eines Rohfahrplans geht diesenengrahrplan tber. Dazu werden tber
die Serienbildung die Serienplatzhalter des Rolplans durch gebildete Serien ersetzt.
Das PPS-System bietet zusatzlich die MoglichkeiteuUmgehung der Rohfahrplanbil-
dung direkt einen Fahrplan zu erstellen. Dazu rdes8ediener zunachst mit der
Serienbildung starten und kann anschliel3end feBegeen unmittelbar auf einen Fahrplan
setzen. Der Fahrplan enthalt die Summe aller Senensomit die Summe aller Warenstu-
cke, die tber eine Abwicklungslinie laufen sollBras Arbeitsvolumen einer
Abwicklungslinie wird somit durch den Fahrplan fgsegt. Der Benutzer hat die M6g-
lichkeit sich zu entscheiden, ob die Kommunikatmih der Bestandsfihrung zur
Ermittlung der Lagerorte bereits bei der einzelSenenbildung oder bezogen auf den
gesamten Fahrplan erfolgen soll. Nur im letztgetem#fall erhalt die Bestandsfuhrung die
Gelegenheit, fur in gréReren Mengen angefragtek@lppsitionen spezielle Lagerplatze in
der ,Grofimengenabwicklung” zu eréffnen und Nachbelnheiten in grol3erer Zahl
dorthin zu lenken.

Der Benutzer des PPS-Systems hat die Moglichkéit3asis des Fahrplans gegen ,unbe-
grenzte Personalkapazitat” zu planen und sich Eastellung des Fahrplanes die
Personaltiber- oder -unterdeckung ausweisen zenaks kann alternativ mit dem tatsach-
lich vorhandenen Personal planen und die Fahrptaalgeng entsprechend anpassen. Dazu
konnen im System die Mitarbeiter erfasst werdea jmliden verschiedenen Abwicklungs-
bereichen arbeiten. Je Mitarbeiter kann ein LegsprofiP’ fur verschiedene Tatigkeiten
hinterlegt werden. Uber eine Schnittstelle zu desistungsentlohnungssystem kénnen
diese Daten automatisch in das PPS-System gelagl@lem Wichtig ist, dass nicht nur die
Personalressourcen in die Planung einflie3en, soradeh die fordertechnischen Rah-
menbedingungen (Durchsatz Forderanlagen, Durclessttahg Verschliel3technik etc.)
gegen die Planung abgepruft werden, um Kapazitagme rechzeitig erkennen zu
kénnen.

Der Bediener hat die Méglichkeit, den vorliegené@rplan zu bearbeiten, indem er
Serien verschiebt, neue Platzhalter fiir Serienugizeder vorhandene — nicht gefillte
Platzhalter — I6scht. Dies ist erforderlich, da zzeitpunkt der Fahrplanerstellung mogli-
cherweise die Sendungen (Serien) des Eilserviogls mcht vorliegen und somit der
vorgesehene Platzhalter nicht mit einer Serie tefi@den konnte. Liegen zu einem
spateren Zeitpunkt eine oder mehrere EilserviceeSenr, missen sie in den Fahrplan
integriert werden. Dies gilt auch dann, wenn sichFahrplan schon in Produktion befin-
det.

Das PPS-System kann sowohl im Rahmen der Regelwelsstandig Serien bilden
(automatische Serienbildung), als auch durch mésiEingreifen Einzelserien bilden, die

®1 | eistungsprofil: Im Leistungsprofil jedes Mitaiters ist verankert, in welchen Téatigkeitsbereicten
Mitarbeiter eingesetzt werden kann und welchentgad” er dort erreicht. Der Zeitgrad wird im Leis-
tungsentlohnungssystem ermittelt. Es wird dortlaisstung des Mitarbeiters in bezug auf eine 100%
Leistung (ermittelt nach REFA oder MTM- Methodik)véttelt und in einem Prozentwert angegeben.
Zeitgrad 112% bedeutet, dass der Mitarbeiter in Aepeitsbereich eine Uber 12% hdhere Leistung ge-
genuber der Normalleistung (100%) erbringt.
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dann in einen Fahrplan integriert werden konnenSinme einer Produktionsplanung ist es
moglich, einen Gesamtfahrplan aus den vorliegederelfahrpl&anen zu kumulieren,
damit z. B. fur einen Kommissionierbereich die Getsamzahl zu kommissionierender
Warensticke dargestellt werden kann. Die Aufbengitder Darstellung orientiert sich an
den verschiedenen Abwicklungslinien.

Der gebildete Fahrplan stellt den Abschluss dendpktionsplanenden® Aktivitaten
innerhalb des logistischen PPS-Systems dar. Urlbatteén Anschluss an die Fahrplanbil-
dung kann die logistische Abarbeitung der Senduhggmnen.
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7.3 Produktionsbegleitende Funktionen (Produktionss teuerung)

Die produktionsbegleitenden Funktionen der logt$ies Produktionssteuerung beginnen
mit der Fahrplanfreigabe und enden nach Abschles8darbeitung mit der Riickmeldung
der bearbeiteten Sendungen an die Ubergelagemtémdanischen Systeme. (siehe Abbil-
dung 14, Seite 65 ,Verfahrensubersicht der logikes Produktionssteuerung®)

7.3.1 Fahrplanfreigabe

Nach der Freigabe des Fahrplans verlasst diesefustand ,in Planung“ und geht in den
Zustand ,in Produktion“ Gber. War er bislang numdelanenden Mitarbeiter im PPS-
System zuganglich, so ist er nach der Fahrplardgbaan allen mit dem PPS-System
verbundenen Bearbeitungsstellen in der Abwickluofgtbar und bearbeitbar.

Die Lagerorte, die noch nicht an das PPS-Systeiickgemeldet wurden, werden letztma-
lig angefragt, damit der Belegdruck mit allen fig dbwicklung notwendigen
Informationen erfolgen kann.

7.3.2 Belegdruck

Das PPS-System legt u.a. den Formulartyp und deokidrt fur die Belege fest. Belege
sind Rechnungs- und Versandpapiere, Warenschei®@ ffKommissionierbelege und
Zielbelege (fur interne Auftrage). Im System iststellbar hinterlegt, ob flr einpostige
Sendungen ein Warenschein gedruckt wird, oder ededsendungen anhand der Rechnung
kommissioniert werden. Der Warenscheindruck wirdrdanterdriickt.

Der Druckort ist nach verschiedenen Kriterien alisar zu vergeben. So werden z. B.
Warenscheine und Rechnungsformulare fur Eilser8ieedungen dezentral, also an den
einzelnen Abarbeitungsstellen (Funktionseinheitermjen Kommissionierbereichen,
gedruckt. Dagegen werden Warenscheine fir Nicls#eRiice-Sendungen, ebenso wie
Rechnungen und Versandpapiere zentral, z. B. benmeDienstleister gedruckt. Bei
~Storungen” besteht die Moglichkeit Rechnungsforaneldezentral zu drucken und der
Kundensendung beizulegen.

Beim Warenscheindruck ist durch die Portioniefdnmd Sortierung sicherzustellen, dass
sich ein optimaler Kommissionierrundgang mit mdgdicgeringen Wegstrecken ergibt.
Dazu missen die Warenscheine in entsprechenderglageeihenfolge gedruckt und dem
Kommissionierer zur Verfigung gestellt werden. &ei Druckaufbereitung der Waren-
scheine werden sowohl das Stichgangverfahren als@as Schleifengangverfahren durch
eine Sortierung unterstitzt.

Beim Stichgangverfahren bewegt sich der Kommissi@nientlang der Regalstirnseite und
fahrt mit seinem Kommissionierwagen nacheinandatlexGange, in denen sich Artikel-
positionen fur seinen Kommissionierauftrag befindénentnimmt die benoétigten Mengen
und kehrt danach zur gleichen Regalstirnseite xurtic

%2 portionierung bedeutet die Aufteilung einer Wackesnmenge fiir einen Kommissionierbereich in
verschiedene ,Portionen”. Es kdnnen alle Portiommameinem Kommissionierer (nacheinander) bearbeitet
werden, oder die verschiedenen Portionen paralielmehreren Kommissionierern.
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Das Schleifengangverfahren zeichnet sich dadurshdass der Kommissionierer in einer
Schleifenlinie nacheinander alle Kommissioniergasgjaes Arbeitsbereiches durchlauft,
in denen sich Artikelpositionen fur seinen Komnusserauftrag befinden. Er lasst dabei
die Génge aus, in denen keine Artikel zu entnehsnah

Fur beide Verfahren ist die Sortierreihenfolge \&renscheine fur den Belegdruck
unterschiedlich.

Der Belegdruck bietet dartiber hinaus auch die Mbgkit, mehrere Warenscheinportio-
nen verschiedener Serien zu ,einer gemeinsameroRbieinander zu sortieren, damit
bei ausgewahlten Serien ein effektiveres Kommissren moglich ist. Der Kommissionie-
rer entnimmt wahrend eines KommissionierrundgaiWgasenstiicke fir verschiedene
Serien. Diese Funktion ist auch fiir Serien Ubesatgedene Schichtfahrpléane hinweg
realisiert.

Das PPS-System uberwacht im Rahmen der FunktioeeBelegdrucks die Druckjobs
und Drucker, so dass der Bediener ggf. Nachdrutkeh( Stérungsbeseitigung) anstol3en
kann. Zur Erleichterung von Wartungsaktivitdtendrgeine Druckerstatistik gefiihrt, die die
wesentlichen Tatigkeiten (Tonerwechsel, Trommebkusth, usw.) hinsichtlich des
Zeitpunktes und der gedruckten Mengen verwaltet.

7.3.3 Produktionstiberwachung

Der logistische Produktionsprozess wird vom PPS3e8ysnformationstechnisch unter-
stutzt, indem die Schichtfahrplane in den einzelrenktionseinheiten (Lagerbereiche,
Abarbeitungsstellen) am Bildschirm dargestellt veerdAlternativ ist der Ausdruck der
Schichtfahrplane méglich. Durch systemtechnischkildbng der Funktionseinheiten und
Uberlagerung mit den zu produzierenden Mengen digdBelastung der Funktionseinhei-
ten dargestellt. Mittels geeigneter Visualisierwigd der Bediener in die Lage versetzt,
Engpasse zu erkennen und MalRnahmen der Persopalstg@inzuleiten. Dies setzt den
Vergleich von Plan- und Istwerten voraus. Planwietgen in Form von Schichtfahrplé-
nen, Istwerte in der Betriebsdatenerfassung (Asfoeischritt) vor.

7.3.4 Betriebsdatenerfassung

Die Darstellung des Abarbeitungsfortschrittes basief eingegebenen (d.h. erfassten),
mitarbeiterbezogenen Daten. Dazu sind im Systeorrmdtionen zu Mitarbeitern hinter-
legt. Im Arbeitsprozess in der Logistik kdnnen dredie Mitarbeiter ausgegebenen
Warenscheine (Kommissionierbelege) als Datenséazstrwerden (z.B. mit Bearbeitungs-
stelle, Mitarbeiter- oder Personalnummer, Seriermem Abwicklungslinie,
Warenscheinportion bzw. Anzahl Warenscheine, sdlieeit der Portionsiibergabe).
Der Arbeitsfortschritt ergibt sich je Zeiteinheiirdh die bearbeiteten Warenstiickmengen
z.B. je Funktionseinheit und Mitarbeiter, in Abhégigeit von der Abwicklungslinie. Ein
Abgleich mit den Vorgabedaten (Fahrplanmengen)gir8ystemgestitzt, sofern Vorga-
bewerte in Form von Fahrplanen im System hintemagtien, ansonsten durch manuelle
Auswertung. Die Uberwachung des Arbeitsfortschsittgfolgt auf Basis von erfassten
Ereignissen, z. B. Ausgabe einer Warenscheinpogmeinen Mitarbeiter, Fertigmeldung
der Bearbeitung einer Warenscheinportion usw.
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Die Erfassung der Produktionsdaten findet mit deadi ,Betriebsdatenerfassung” statt.
Der Vergleich von Vorgabewerten (Fahrplan) mit istign (Kumulation erfasster Ereig-
nisse) erlaubt die Darstellung des Arbeitsfortgtdsiaus unterschiedlichen Sichten.
Beispielsweise ortshezogen (Funktionseinheit, Lageich) oder zeitbezogen (Stunde,
Schicht, Tag) oder in Kombination von Ort und Zeit.

Als ,Abfallprodukt der Mengenerfassung werden ,jbieitsnachweise” der Mitarbeiter
generiert.

Je Mitarbeiternummer werden abwicklungsbezogen Merignzahl Warenscheine bzw.
Artikel), unter Beruicksichtigung der Arbeits- undhtzeiten, kumuliert. Die Mitarbeiter-
leistung (Durchschnittswert bzw. je Abwicklungséhergibt sich aus der tatséachlichen
Arbeitszeit des Mitarbeiters je Abwicklungslinieduden bearbeiteten Mengen.

Aus den Tatigkeitsnachweisen werden weitere Sumraedavwerzeugt. Diese beziehen sich
auf Funktionseinheit, Schicht und Tag und kénneermi Leistungsentlohnungssystem zur
Verfigung gestellt werden.

7.3.5 Fehlererfassung / Rechnungsénderung

An den Kontroll- und Verpackungsarbeitsplatzen vigdie Kundensendung auf Richtigkeit
uberpruft. Werden Fehler festgestellt, sind folgeRdnktionen sichergestellt:

Fehlererfassung und damit Zuordnung des Fehleesnain Mitarbeiter

Generierung eines Nachpick-Warenscheins, um dasuigenblick fehlende Wa-
renstiick durch einen erneuten Kommissioniervorgeadtraglich der Sendung
zufiihren zu kénnen

Anstol3 einer Rechnungsanderung fur den Fall, dass$ethlende Warensttick nicht
mehr zur Kundensendung zugefiihrt werden kann (keid. Bestand vorhanden)

Die Fehlererfassung wird durch Eingabe des Retbegiffes®, der auf dem Warenschein
oder der Rechnung vermerkt ist, durchgefihrt. Desté3 zur Rechnungsanderung wird
uber die Differenzbearbeitung im PPS-System ausgdlir Rechnungsanderung (Druck
einer gednderten Rechnung) geht eine Neufaktugeden Sendung voraus. Dazu erfolgt
eine Kommunikation zwischen dem PPS-System undraleturierung. Es werden dort die
aufgrund der logistischen Bearbeitung sich andermEchnungspositionsdaten aktuali-
siert und eine neue Kundenrechnung erzeugt. NachREchnungsdruck wird diese der in
der Logistik ,wartenden* Kundensendung zusortilent Falle einer Eilsendung wird
entweder genauso verfahren, oder die Sendung wirdimem Hinweis an den Kunden
trotzdem versand. Eine gednderte Rechnung wiréesech Fall per Separat-Versand dem
Kunden zugestellt.

3 Der Retourenbegriff ist ein 14-stelliger Zahledepder in Form eines Barcodes auf dem Warenschein
(und der Einpositions-Rechnung) aufgedruckt windeligt wird diese Codierung fur jede Artikelpogitio
einer Kundenrechung in dem Fakturiersystem. Inderther Retourenabwicklung kann das einzelne Wa-
renstlck, das ein Kunde retourniert, exakt ideziéft werden und so die Entlastung des Kundenkontos
vorgenommen werden.
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7.3.6  Sendungsriuckmeldung

Der Bearbeitungsstatus einzelner Sendungen odeeg&erien wird standig im PPS-
System aktualisiert. Durch die so genannte ,Senshilogmeldung” wird der Status einer
Sendung auf ,fertig bearbeitet* gesetzt. Im Allgémea erfolgt dieses durch Scannen des
Postident- und Leitcod&sam Warenausgangssorter und die Ubertragung denRatdas
PPS-System. Diese Meldung wird an das Fakturiessygur weiteren Verarbeitung
weitergeleitet.

Fur alle Sendungen, die nicht Uber die autonfagiSortierung des Warenausgangssorters
das Versandhaus verlassen und fir die keine ausmhatErfassung vorliegt, wird diese
Meldung zeitgesteuert vom System PPS generiertaltiematische Meldung ist zeitver-
zogert an die Serienriickmeldung des Warenausgamgyssgekoppelt.

Abbildung 20: Pakete auf dem Warenausgangssorter (iipschalensorter)

*  postident- und Leitcode: Auf dem AdressaufklelEm Versandhandelsunternehmen aufgebrachte
Barcodes. Der Postidentcode ermdglicht eine Idkatibn der Sendung und enthalt Angaben zum Ab-
gangsfrachtzentrum, die Kundennummer, die Einligfgsnummer und die Postleitzahl.

Der Postleitcode dient zur Auffindung des Adressated beinhaltet die Postleitzahl des Empfanges, d
Stral3encode, die Hausnummer und einen Produktéodief Sendung (Nachnahme, Warensendung etc.).
Beide Barcodes basieren auf Code 2/5 Interleaesldch mit einem geénderten Prifziffernalgorithmus.
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7.4 Ubergeordnete Funktionen der logistischen Produ ktionssteuerung

Funktionen des logistischen Produktionssteuerustssys, die sowohl fur die Produkti-
onsplanung als auch fir die Produktionssteuerungthgg werden, sind unter dem Begriff
,Ubergeordnete Funktionen* zusammengefasst. (sditddung 14, Seite 65 ,Verfah-
rensubersicht der logistischen Produktionssteuéjyung

7.4.1 Informationsaufbereitung

Die weitere Verarbeitung der nach Sendungstibernamiier PPS-Datenbank eingestell-
ten Sendungsdaten sieht vor, dass sich der Bedieneln Analyse und Zahlung des
Sendungsvorrates nach diversen Kriterien, einentilibk tiber den Sendungsvorrat
verschafft und beispielsweise Sendungsmengen peitichen (Auslieferungstermin) oder
abwicklungstechnischen (Artikelpositionen fir eRennerabwicklung) Aspekten bewer-
tet. Die innerhalb der PPS-Anwendung zur Verflugstetpenden Analysewerkzeuge sind
in der nachfolgenden Abbildung dargestellt. DeriBedr erhalt in der Hauptmaske des
Systems im Menu ,Datei” im Unterpunkt ,Analyse” @ang zu den Analysewerkzeugen
(Statistiken), die einen umfassenden Uberblick ileer Sendungsvorrat ermoglichen.

Abbildung 21: Analysewerkzeuge des Produktionsstemengssystems

Ein Ziel der Informationsaufbereitung ist die Betmag der Sendungsstrukturen, um zu
entscheiden, in welchen Abwicklungen Gberhaupt pzat werden soll und welche
Personalstarke vorzusehen ist. Uber manuelle \amiaes Regelwerkes ist es moglich,
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Sendungen bestimmten Abwicklungslinien zuzuteifmkann fir einen Arbeitszeitraum
(z. B. eine Schicht / einen Tag), aktuell aufgrded tatséachlichen Sendungsstruktur, tber
das Er6ffnen und SchlieRen von Abwicklungslinietsehieden werden. Der Bediener legt
fest, welcher Sendungsanteil einer Abwicklungslaugeteilt bleibt und welcher Teil in
eine andere Abwicklung ,umgebucht* werden soll. Bediener muss durch die Funktion
der Informationsaufbereitung in die Lage versetztden, anhand der dargestellten Infor-
mationen zu entscheiden, fur welche Abwicklungebvw&klungslinien) Serien und
Serienfahrpléane zu erstellen sind. Mogliche Abwiciden sind z. B.:

Abwicklung einpoéstiger Sendungen
Abwicklung mehrpdstiger Sendungen
Renner-Abwicklung
Sonder-Abwicklung
Klarfall-Abwicklungen

Eine Artikel-Renner-Analyse ist bei der Strukturétiung eingeschlossen.
Die Informationsdarstellung soll wahlweise fur déchste Schicht, den nachsten Tag, die
nachsten Tage usw. mdglich sein. Angezeigte Infoaoman sind z. B.:

Anzahl Warenstiicke gesamt

Anzahl Sendungen je Postigkeit,

Anzahl Sendungen je Mandant,

Anzahl Sendungen je Vertriebsweg usw.

Ist die Annahme von internen Auftrdgen zugelassaenden diese Auftrage in eine eigen-
standige Abwicklung eingeplant und die tblichen ligmalitaten (Rohfahrplan,
Serienbildung, Anfrage an das Bestandsfiihrungssystahrplanfreigabe, Rickmeldun-
gen) in dem PPS-System durchgefuhrt.

Diese aufbereiteten Informationen tber den Sendwngd werden vom Bediener des
Systems wéahrend der Rohfahrplan-, der Serien- enéahrplanbildung bendtigt.
Wahrend der Abarbeitung des Serienfahrplanes kanfedeilige Abarbeitungsstand
einzelner Serien bezogen auf jede Abarbeitungsgjelien Kommissionierbereich)
dargestellt werden. Hier kann rechtzeitig erkanatden, wenn eine gleichmaRige Abar-
beitung der Serien in den verschiedenen Kommissibareichen im Hinblick auf die
Entnahme- und Sortierprozesse nicht mehr gewatetess. Der Hinweis auf eine Umset-
zung von Personal zwischen einzelnen Kommissioarerbhen oder zwischen den
Prozessen der Vorsortierung und der Zusammenfuleunzglner entnommener Waren-
stiicke zu den Kundensendungen kann aus den Sysaestelingen abgeleitet werden.

7.4.2 Systemverwaltung

Die Systemarchitektur ist so ausgefiihrt, dassvadsentlichen Kennwerte im System so

hinterlegt sind, dass sie der Bediener lUber eief&iozeduren dndern kann.

Daneben konnen fir hdufig benutzte Funktionen ubldufe im System fir den Bediener
Strukturspeicher hinterlegt werden. Hier konnerspieisweise friher getroffene Einstel-
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lungen bezlglich der Serienstruktur oder der Raptahstruktur gespeichert werden. Zur
Erstellung eines neuen Rohfahrplanes oder einés k&nnen aus diesem Strukturspeicher
Einstellungen auswéhlt werden. Somit missen nighieflen neuen Rohfahrplan grund-
satzlich alle Vorgabewerte neu eingegeben werdesatZlich kénnen bei wiederholtem
Aufruf einer Funktion sog. Default-Werte, entwe@undeinstellungen oder die Festle-
gungen, die beim letzten Aufruf getroffen wurdengetragen werden.

Benutzerverwaltung

In die Systemverwaltung ist eine Benutzerverwaltumegriert.Die Benutzerverwaltung
stellt sicher, dass Benutzer des Systems PPS dividnellen Rechten Zugang erlangen.
Damit wird gewahrleistet, dass nur autorisiertescpelte Bediener ,kritische* Aktivitaten
des Systems auslosen (z. B. Fahrplan freigebeen@afassen).

In einigen Funktionsbereichen ist lediglich die &alung von Informationen sinnvoll. Fir
diese Systemnutzer wird nur ein ,Leserecht” vergebe

Mitarbeiterverwaltung

Neben der Benutzerverwaltung ist fur das Funkti@meles Systems hinsichtlich der
Produktionsplanungs- und Produktionssteuerungsiumém eine Mitarbeiterverwaltung
innerhalb der Systemverwaltung realisiert. Zur Adilong des Produktionsmodells und
Erfassung des Arbeitsfortschrittes werden Mitadgyaiimmern verwaltet. Die Nummern
sind mit Attributen versehen, wie beispielsweise@ualifikationsprofil. In dem die
Ausgabe von Kommissionierbelegen an die einzelngarbkiter im PPS-System erfasst
wird, kann der Abarbeitungsstand der einzelnene8arachvollzogen werden und die
Mitarbeiterleistung an ein Uber eine Schnittstalgekoppeltes Leistungsentlohnungssys-
tem abgegeben werden. Fir die Produktionsplantm®g isotwendig nachzuvollziehen,
welche Mitarbeiter mit welchem durchschnittlichegidtungsgrad an welcher Stelle der
Abwicklung eingesetzt werden, um die Aussagen eusdhalkapazitat (Uber- oder
Unterdeckung) generieren zu kdnnen.

Druckerverwaltung

Zur Steuerung des dezentralen Belegdruckes sinbrdieker innerhalb des PPS-Systems
zu verwalten. Dies geschieht in der Systemverwglionerhalb der Druckerverwaltung
Hier werderDrucker mit Bezeichnung, Standort, Typ, Verwendumgsck, Adressen,
Zuordnung des Druckortes verwaltet. Eine Suchfamktiach unterschiedlichen Kriterien
soll die Bedienung fiir den Benutzer erleichterr. dberwachung des ,Druckbetriebes"
werden die Statusmeldungen tber die Funktionerag&by”, ,druckt”, ,Stoérung*, ,kein
Papier” etc.) verwaltet und fir den Benutzer Ulnértsich dargestellt.

7.4.3 Berichtswesen

Fur die nachtragliche Bewertung der Produktiortstiels PPS-System Daten in einem
Berichtswesen bereit. Die Qualitats- und Mengewchéziwerden Giber Datenbankviews
ermittelt und im Intranet den Fachabteilungen zerfifgung gestellt.

Daten, die im Sinne der Produktionsiiberwachungeimer untertagigen Steuerung
bendtigt werden, stellt das PPS-System dem Bedmmeérerfigung (siehe Kap. 7.3.3
Produktionsiiberwachung und Kap. 7.3.4 Betriebseatassung).
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7.5 Schnittstellen

Schnittstelle zur Kundenauftragserfassung:

In der Kundenauftragserfassung werden die Kundéndgef erfasst. Dies geschieht in den
Call-Centern im Dialog mit den Kunden, bei der Eibg von schriftlichen Bestellungen
oder uber die Funktionen des E-Commerce, wo dedKselbst die Daten fir seine
Bestellung erfasst. Die Fakturierung erzeugt ansmiKundenauftrag ein oder mehrere
Kundensendungen (z.B. Sendungsteilung nach Stamdo8endungssplitt, wenn die
Artikel einer Kundensendung aufgrund des Gewichltr aer Abmessungen nicht in den
maximal zulassigen Umkarton flr den PostversandgmgsDiese Kundensendungen
werden mit allen fur die logistische Abwicklungeeanten Daten (wie Kundenadresse,
Versandkartongrof3e, Artikelnummer(n), Artikelbeeiog(en), Menge, Servicegrad,
etc.) an die Produktionssteuerung tbergeben. @isshieht tGber die Schnittstelle ,,Daten-
tubernahme®. Die Produktionssteuerung stellt jed=idimmene Sendung in die PPS-
Datenbank zur weiteren Verarbeitung ein.

Schnittstelle zur Bestandsfiihrung:

Eine weitere Schnittstelle besteht zum Bestandafiggsystem. Das Bestandsflihrungssys-
tem verwaltet die Bestande aller Artikelpositiomemllen Lagern (Kommissionierlagern
und Reservelagern). Es steuert die Nachschubbewegumwischen den Reservelagern
und den Kommissionierlagern. Muss eine hohe Zaliraikelpositionen wie im Versand-
handel bewirtschaftet werden und/oder wird eineeidienge an Artikelpositionen im
taglichen Durchsatz ben6étigt, werden diese ,Nadhiskbtten“ in der Regel zweistufig
ausgeleqgt.

Abbildung 22: Zweistufiges Nachschubsystem (Prinzigharstellung)
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Dies bedeutet, dass es neben den Reservelagarektedund unmittelbarer Anbindung

an den Entnahmebereich (Kommissionierung) nochene{externe) Reservelager gibt, die
die restlichen Artikelbestande aufnehmen.

Zwischen der logistischen Produktionssteuerungdem Bestandsfihrungssystem findet
ein intensiver Daten- und Informationsaustauscth. $d&ekt nach der Sendungstbernahme
steht fest, welche Artikel fur die Kommissionierumgnétigt werden. Damit das Bestands-
fuhrungssystem fur Disposition und Umlagerung vohk&lpositionen aus den externen
Reservelagern in die ,nahe Anbindurggorgen kann - d.h. fiir die Einlagerung z.B. im
Hochregallager (HRL), Automatischen Kollilager (AKader direkt im Kommissionier-
fach, bzw. Hangewarenlager-Kommissionierfach {tsiels PPS-System unmittelbar nach
Sendungsiibernahme den Sendungsvorrat als Informatroverfiigung. Das Bestandsfiih-
rungssystem kann damit direkt auf den bendtigtaikédpositionsmengenbedarf reagieren
und ist nicht bei der Bevorratung der Kommissididiener auf eine Hochrechung des
Bedarfes auf der Basis von Vergangenheitswerteavaiegen (siehe Abb. 23 , Kommuni-
kation zwischen dem PPS-System und der Bestandsfghr

Abbildung 23: Kommunikation zwischen dem PPS-Systerund der Bestandsfiihrung

% Bei den Reservelagern, die den Entnahme- oder Kssionierlagern zugeordnet sind, unterscheidet man
- externe Reservelager (die raumlich getrennt von Betmahmelagern liegen)
- Reservelager in der ,nahen Anbindung” zur Kommisigung (i.d.R. am gleichen Standort wie die
Kommissionierung und Uber eine férdertechnischbigung mit den Entnahmebereichen verbunden)
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In dieser Schnittstelle findet auch zur UbergalreEa¢nahmelagerort-Information eine
Kommunikation zwischen der ProduktionssteuerungderdBestandsfihrung statt. Dazu
fragt die Produktionssteuerung vor Aufnahme des@tyen Abarbeitung der Sendungen
die aktuellen Entnahmelagerorte (Lagerplatze) beB#standsfiihrung an.

Stellt das Bestandsfuhrungssystem bei einer Laa@rpinfrage einen zu geringen Fachbe-
stand fest, wird Uber eine Nachschub-Funktion inakerder Bestandsfihrung
Artikelnachschub aus den Reservelagern in die Kasionierung verbracht (Auffullen

der Kommissionierfacher). Der Vollzug dieser Massna wird ebenfalls tGber die Schnitt-
stelle Bestandsfihrung — Produktionssteuerung aiP8&-System gemeldet. Bleibt diese
Vollzugsmeldung aus, kann die Produktionssteueraagieren und betroffene Sendungen
oder betroffene Serien nicht in Produktion nehmeer dei geplanter / laufender Produkti-
on zeitlich nach hinten schieben.

Da die logistische Produktionssteuerung den Sjaties einzelnen Sendung verfolgt, kann
das System der Bestandsfiihrung zeitnah die Entndbmartikelpositionen aus dem
Kommissionierfach melden. Dieses benétigt die Bedg#ihrung, um den Fachbestand im
Kommissionierfach gemalf der erfolgten Entnahmerttermubuchen.

Schnittstelle zum Retourenverarbeitungssystem:

Das PPS-System stellt dem Retourenverarbeitungssyiber eine weitere Schnittstelle
die Informationen lber einpostige Sendungen ausaktuellen Sendungsvorrat zur
Verfiigung.

Der Retourendirektversand wird in der Logistik @ptimierung des Retourenprozesses
eingesetzt. Zum Versand bieten sich hierbei Kunelethsngen mit einer Artikelposition an
(einpdstige Sendungen). Anstatt das eingehendeifetwarenstiick wieder dem Kom-
missionierlagerort zuzufiihren, wird es direkt wiedersendet. Dem so genannten
Einposter-Direktversand (EPO), der direkt in detdreenabwicklung durchgefihrt wird,
stellt das PPS-System (beispielsweise in Form airideelpositionsbezogenen Liste)
einpostige Sendungen aus dem Sendungsvorrat zfirgvieg.

Wenn das Retourenabwicklungssystem feststellt, eiask.Wahl-Warenstick vorliegt und
die entsprechende Artikelposition in der vom PPSt&y zur Verfigung gestellten
Sendungsvorrat (EPO-Liste) vorhanden ist, wird da#/ahl-Warenstiick der EPO-
Abwicklung zugefuhrt. Das PPS-System wird in diegath eine Meldung vom Retouren-
abwicklungssystem erhalten und aus dem Sendung$wone geeignete Sendung
auswahlen. AnschlieRend wird fur diese EPO-Sendudge Belegdruck (Kommissionier-
beleg (Warenschein), Rechnungs- und Versandforeusargestol3en und sichergestellt,
dass die Belege am richtigen Ort ausgedruckt weiienVerpackung inkl. Belegzufih-
rung wird im Zuge des Retourenverarbeitungsprozesggechgefihrt. Anschliel3end
werden die Sendungen in den Warenausgang trarepolturch die Scanner der Waren-
ausgangssortierung (Scannen des Postident- urmbtdeg) wird die Sendung erfasst und
von der Sortersteuerung an das PPS-System alendet abgemeldet.

Sonstige Schnittstellen:
Neben den PPS-internen Informationen, die fir diezdr des Systems erfasst und darge-
stellt werden, gibt es eine Schnittstelle in detedaaus der logistischen Abwicklung fir
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ein Data-Warehouse bereitgestellt werden (Beriobgésgnfunktion). Ebenso werden in
Form von personenbezogenen Leistungsmengen Datdreflieistungsentlohnungssys-
teme (LES) aus dem PPS-System heraus bereitgeBiebe konnen gemeinsam mit den
Daten aus dem Zeiterfassungssystem (SeparatesrissteéAnwesenheitskontrolle) zur
Bestimmung des Leistungsgrades der Mitarbeitemgezogen werden. Aus diesem
Leistungsgrad wird letztlich die Pramienh6he fidlge im Pramienlohnsystem arbeitenden
Mitarbeiter berechnet.
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8 Realisierung

Allgemein versteht man unter Realisierung das alfxtstehenlassen einer Sache (zum
Beispiel eines DV-Systems), meist unter Vorgabeereidee, eines Plans, einer Spezifika-
tion usw>®

Da es sich bei dem logistischen Produktionsstegsaystem um eine komplexe DV-
Anwendung mit zahlreichen Schnittstellen und IrkBomen zu benachbarten Systemen
handelt, wird im Folgenden der Prozess der Realisgenaher erlautert.

Der Begriff ,Realisierung” soll an dieser Stelléearatigkeiten und Arbeitsschritte
umfassen, die notwendig sind, dem Abwicklungsveavarttichen in der Logistik ein
getestetes und lauffahiges DV-System zu Ubergetzendie im Anforderungskatalog
zusammengefassten Einzelanforderungen erfulltédiep. 5.7, Ableitung eines Anforde-
rungskataloges fur die Systementwicklung, Seité.48

Eine der wesentlichen Randbedingungen hierbei veaNdtwendigkeit, die Einfihrung im
laufenden Betrieb zu gewahrleisten. Dazu musstant nur die Mitarbeiter in der Hand-
habung des Systems und beziiglich der geanderteitgwieisen geschult werden, es
waren dartiber hinaus die notwendigen AnderungenAmpéssungen in den angrenzenden
Systemen und fordertechnischen Einrichtungen zeittp vorzubereiten und punktgenau
umzustellen.

Aus diesem Grund wurde fir die Vorgehensweise tifeSkonzept entwickelt. Die
einzelnen Stufen wurden als ,Projektstufen” bezsstlund waren so geschnitten, dass sie
in sich abgeschlossene Funktionalitaten aufwiedierauch in dieser Form in die betriebli-
che Praxis Uberfuhrt werden konnten.

8.1 Stufenkonzept der Realisierung

Im Realisierungsprozess der logistischen Produksit@uerung waren drei aufeinander
aufbauende Projektstufen vorgesehen:

Projektstufe 1: Vorsystem zur logistischen Produkdsteuerung

Projektstufe 2: Produktionssteuerungssystem zurigddung der Sendungen des
~Kundenversands Deutschland”

Projektstufe 3: Integration der tUbrigen Vertriebgevén die Produktionssteuerung
(Auslandsbelieferung/Grof3abnehmerversand/Belietedas statio-
naren Handels)

Das Vorsystem zur logistischen Produktionssteue(Bngjektstufe 1) hatte zwei wichtige
Funktionen zu erfullen. Zunachst sollte das inziunftigen Produktionssteuerung
zentrale Verfahren der Serienbildung auf seine ¥énkkeit und seine betriebliche Einsatz-
fahigkeit untersucht werden. Dabei sollte diesedaleen zunéchst nur auf eine
eingeschrankte Anzahl der taglich eingehenden Sgmtuangewendet werden, ohne die

° Begriffsbestimmung aus: Wikipedia, Die Freie Brdapéadie. Veroffentlichung im Internet unter:
http://de.wikipedia.org/wiki/Realisierung am 2605
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logistische Verarbeitung des Hauptstromes an Seyatunu gefahrden. Gleichzeitig sollte
das Vorsystem durch die Verarbeitung von Sendudgeginfiihrung des 24h-
Lieferservice fur das Unternehmen erméglichen. émadén Anforderungen gerecht zu
werden, beschrénkte man den Einsatz des Vorsystehise Verarbeitung der Sendungen
des neu auszulobenden 24h-Lieferservice (das &tispa. 6% bis max. 12% aller
eingehenden Sendungen).

Parallel zum Aufbau des Vorsystems zur Verarbeitlgrgkundensendungen wurden
Mafinahmen ergriffen, den Sendungsdurchlauf durehagistik zu beschleunigen, um die
zeitlichen Restriktionen des Eilservices bezligieh Sendungsverarbeitung einzuhalten
(Bestellannahmeschluss 12:00 Uhr, Ubergabe denfBged im Warenausgang je nach
Wohnort des Kunden bereits ab 17:40 Uhr):

Aufbau eines Systems zum dezentralen Druck der Kissiomierbelege in den
verschiedenen Entnahmebereichen der Logistik.

Der bis dahin tbliche zentrale Druck der Belegedeem Dienstleister, der an-
schlieRende Transport und die Verteilung der Beiegien Logistik-Bereichen
erwiesen sich als Hemmnis fur die zeitgerechte Nertung der Kundensendun-
gen im Sinne eines 24h-Lieferservice.)

Ausdehnung der Nachschub-Funktionalitaten aucldi@ulem Hangewarenlager
zugeordneten Reservelager.

Die Zeitkette vom Zeitpunkt des manuellen Erkenregnes Nachschub-Bedarfes
aus den Reservelagern bis zum Eintreffen der Warek#1engen im Kommissi-
onierbereich des Hangewarenlagers war fir Sendusgedem 24h-Service zu
lang.

Anpassung der Sortersteuerung im Warenausgang.

Der Warenausgangssorter sorgt fur die Aufteilung $endungsstromes auf die
verschiedenen Transportrelationen zu den Postlzaméien in Abh&ngigkeit vom
Wohnort des Kunden. Einziges Sortierkriterium istich Postleitcode (wird als
Barcode auf dem Adressaufkleber mit aufgedruckijehniegte Postleitzahl des
Versandkunden. Die Sortersteuerung wurde von e@ieen relationsabhéngigen
Sortierung auf eine zeit- und relationsabhéngig#i&ang erweitert. Erreicht eine
Eilservice-Sendung den Warenausgangssorter erstRelationsschluss (in der
Sortersteuerung hinterlegte Abgangsuhrzeiten dehdédbricken), wird sie auf
eine andere Rutsche abgeworfen. Diese Kundenseeddgnen einem alternati-
ven KEP-Dienstleister Ubergeben werden, der died€nnustellung auch nach
einer deutlich spateren Ubernahme der Sendungdngeeihrleisten kann (i.d.R.
mit deutlich héheren Distributionskosten je Senduadpunden).

In dieser Projektstufe wurde dartber hinaus die iomkation mit der Bestandsfihrung
implementiert und die Verwendbarkeit der NachschAubtdosung durch das sendungsver-
arbeitende System (Vorsystem der Produktionsstagegspater die Produktionssteuerung
selbst) getestet und nachgewiesen.

Im Projektverlauf war die Projektstufe 1 (Vorsysteun logistischen Produktionssteue-
rung, siehe Kap. 8.1, Seite 90) die einzige, dieinem definierten Zeitpunkt mit all ihren
Funktionalitaten in Betrieb ging (Stichtagseinfimgy Das lag daran, dass ein Altsystem
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fur den 24h-Eilservice nicht existierte, auf dasrhatte zurtckgreifen kdnnen und zum
anderen wurde die Moglichkeit der Eilservice-Bareing im Katalog und in den Werbe-
medien lange vor der Fertigstellung/Inbetriebnalie® Vorsystems ausgelobt und
beworben (Drucklegung des Kataloges deutlich votigsellung des Systems). In allen
anderen Projektstufen wurde die Mdglichkeit genuanktionalitaten sukzessive auf-
schalten zu kdnnen.

Eine Ubersicht tiber die verschiedenen ProjektstdésrRealisierung des logistischen
Produktionssteuerungssystems ist in Abbildung Z&aaumen mit den Zeitverlaufen
dargestellt.

Abbildung 24: Stufenkonzept der Realisierung

In der Projektstufe 2 wurde das ,Vorsystem* dur@healgentliche Produktionssteuerung
ersetzt. Die Sendungsklassifikation wurde der @biidung vorangestellt und somit das
System auch fur Nichteilservice-Sendungen erweitert
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Der bis dahin manuelle Prozess der Fahrplanbilawrge in die Produktionssteuerung
implementiert und lauft seitdem vollstandig systest{tzt ab. Dem Bediener wurden Uber
die Systemfunktionen alle Moglichkeiten der Fahmplditierung zur Verfigung gestellt.
Als wichtige Hilfsmittel zur Rationalisierung desgistischen Abwicklungsprozesses
wurden die Funktionalitat des Einpdster-Direktvaszs aus Retouren und eine Renner-
abwicklung im System realisiert. Die Projektstuferziete im Jahr 2003 mit der
vollstandigen Integration aller zum KundenversamditSchland zahlenden Sendungen in
das System der logistischen Produktionssteuerualge#\bbildung 24, Seite 92). Damit
steuerte das System ca. 82% aller Warenstiickendyesamten Warenverteilzentrum
bewegt wurden. (Die Steuerung der Belieferung desl@ndstochter und die Aktivitaten
der ,sonstigen Vertriebswege” wurden in Projekist8if(2003 bis 2005) vom System
ubernommen.)

Neben der Realisierung und der schrittweisen Ird@iahme des Produktionssteuerungs-
systems wurden innerhalb der Projektstufe 2 folgemdn auf3en an das Projekt
herangetragene Aufgabenstellungen zusatzlich biéatribed erfolgreich umgesetzt:

Wechsel der Applikation auf eine neue GeneratianRmduktionsrechnern (Hard-
ware-Austausch).

Ersatz des zum Start der Projektstufe zur Verfugiagenden TOKEN-RING-
Netzwerkes durch ein leistungsfahigeres Ethernézsderk im gesamten Gebaude-
komplex.

Verlegung des Rechenzentrums aufgrund von Renagemalinahmen am und im
Gebaude.

Durchfiihrung der MaRnahmen zur Sicherstellung debrfausendwechsels” (Pla-
nung und Durchfilhrung von Fach- und Integratiornst8s

Integration von Mandantenabwicklungen in die Lagist
Offnung der Produktionssteuerung fiir die Abwicklwmog Sendungen anderer
Mandanten bedingt durch den Geschéftsentwickluagspés Unternehmens.

Alle aufgefuhrten Malinahmen wurden wéhrend defalén Logistik-Betriebes umge-
setzt oder konnten in leistungsschwachen Zeiteth(eaoder am Wochenende) bewaltigt
werden.

Uber die Halfte der eigentlichen Projektlaufzeistir zweiten Projektstufe (1.Quartal
1997 bis 3. Quartal 2003) entfiel auf die Bearbegtund Realisierung der oben aufgefuhr-
ten, zusatzlichen Aktivitaten.

" Mit Fachtest werden die TestmaRnahmen zur Ubkmgider Funktionalitat eines Systems bezeichnet,
die Integrationstests stehen fiir die UberprufurgyZiesammenwirkens mit den tiber Schnittstellen ange-
bundenen Systemen.
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In der 3. Projektstufe wurde der Ausbau des Prodogsteuerungssystems vorangetrieben.
Die bereits im System implementierte Funktionaligithte fur die Ubernahme der Ab-
wicklungsmengen

der Auslandsbelieferung,
des Grolsabnehmerversandes und
der Belieferung des stationédren Handels

aus. Es war jedoch notwendig, bestimmte Funktidiiedie Belange dieser speziellen
Abwicklungen anzupassen. Diese Anpassungen bezigjem erster Linie auf die
Serienbildung und auf den Belegdruck:

Die Verwaltung der Bedingungen der Serienbildungiizeln ansprechbaren Mo-
dulen, die je nach Typ der zu bildenden Serie [®mder ausgelassen werden
kénnen.

Fir die Serienbildung von Auslandsserien kann auB. Postigkeitsoptimierungen,
die Austauschfunktion und eine Berucksichtigung kotischen Frachtzentren ver-
zichtet werden. Parameter flie3en durch Prozentsrglexibel in die
Serienbildung ein. Auf ,festverdrahtete® Einstelj@m im Programmcode wurde
verzichtet. Teilweise konkurrierende Parameterelhsigen werden durch Priorité-
ten gesteuert.

Beim dezentralen Druck der Kommissionierbelege wuorfiir die Belieferung des
stationaren Handels Preisinformationen, ausfutelilstikelbezeichungen und Ar-
tikeltexte (fur Pflegehinweise bei Textilien odear@ntiehinweise bei Hartwaren)
erganzt.

Darlber hinaus wurden fur die Abwicklung der Serggamdes Kundenversands Deutsch-
land folgende Systemanpassungen vorgenommen:

Die Mehrplatzfahigkeit der Serienbildung, um gleetig Serien fur unterschiedli-
che Abwicklungslinien zu bilden.

Das bislang als Einplatzsystem konzipierte Modutdeudurch ein geandertes
Sperrkonzept mehrplatzfahig ausgebildet. Bei efegrenbildungs-Simulation
wurden bis dato sehr viele Sendungen temporaniesgrobwohl nur eine wesent-
lich kleinere Anzahl Sendungen anschliel3end zu &ree zusammengefasst wird.
Dies wird durch ein gedndertes Sperrkonzept stanwndert, was den parallelen
Gebrauch des Moduls ,Serienbildung” erméglicht. €uein paralleles Arbeiten
kann der Gesamtprozess der Serienbildung deuttisbhbeunigt werden.

Eine graphische Darstellung der Ergebnisse einger@&mulation, um die Struktur
der simulierten Serie urder verbleibenden freien Sendungen zu sehen, loeor
Serie gebildet wird.

Die Serienbildung wurde ,mandantenfahig” gemachimi sie Serien auf Anforde-
rung aus einem oder mehreren Auftragsmandantegllerskann und damit
gleichzeitig das vorhandene Sendungstypenmodetiexieereinfacht wird.
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8.2 Vorgehen in den Projektstufen

Fur das Vorgehen in den oben genannten Projekistufiede ein eigenes Vorgehensmo-
dell entwickelt.

Aufgabe eines Vorgehensmodells ist, die in einerst&eingsprozess auftretenden Aufga-
benstellungen und Aktivitaten in ihrer logischerd@ung darzustellen. Auf dem
schrittweisen Weg vom Problem zur Lésung wird nedieer klaren und systematischen
Vorgehensweise auch die zeitliche und inhaltlictrakurierung der Ergebnisse und
Aktivitdten angestrebt.

Das entwickelte und in Abbildung 25 dargestelltegéhensmodell sah innerhalb einer
Projektstufe zwei unterschiedliche Phasen vorKaiezeption und die anschliel3ende
Realisierung. Hierbei ist zu beachten, dass diévAften der Analyse inhaltlich der
Konzeptionsphase zugeordnet wurden.

Die Phase der Realisierung umfasst alle TatigkeitehArbeitsschritte, die notwendig
sind, dem Abwicklungsverantwortlichen in der Lotjistin getestetes und lauffahiges DV-
System zu Ubergeben, das die im Anforderungskatalegmmengefassten Einzelanforde-
rungen erfullt.

Abbildung 25: Vorgehensmodell flr die Projektstufen
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Das in Abbildung 25 dargestellte Vorgehensmodelltstie auftretenden Aufgabenstel-
lungen und Aktivitaten in ihrer logischen Ordnurag dnd bertcksichtigt an dieser Stelle
noch nicht die Inanspruchnahme eines DV-Diens#esstAuf eine Abgrenzung der
Tatigkeitsfelder zwischen dem Auftraggeber (Versamdielsunternehmen) und einem
DV-Dienstleister wird in Kaptitel 8.3 naher eingagan®.

Im Einzelnen beinhaltete das Vorgehensmodell di€ahgenden beschriebenen Arbeits-
schritte:

A.

Istaufnahme

Die Istaufnahme diente der neutralen Erfassungkiellen Zustandes der logisti-
schen Abwicklung aus mdglichst vielen Betrachturigkeln. Zeitaufwand und
Kosten der Ist-Aufnahme konnten in der ersten Rtsjaefe durch die Nutzung be-
reits vorhandener Daten (Sekundardatenerhebunigréag auf dem Berichtswesen
der Logistik®) gesenkt werden.

. Situationsanalyse

Die Bereiche Foérder- und Lagertechnik, Arbeitsafdeganisation und der jeweili-
ge Stand der DV-technischen Verarbeitung der Kuseletungen wurden in der
Situationsanalyse betrachtet. Besondere Schwemunkiden auf die Analyse des
zeitlichen Durchlaufs der Kundensendungen durctAdieitsbereiche der Logistik
(fur die Realisierung des 24h-Eilservice) und detrBchtung der Bereiche geleqt,
die entweder besonders arbeitsintensiv oder besofetderanfallig waren.

. Anforderungskatalog

Die Istaufnahme und die Situationsanalyse bildeteAdsgangsbasis fur die For-
mulierung von strategischen, fachlichen und tedim@n Zielsetzungen. Aus diesen
Zielsetzungen wurde ein Anforderungskatalog furSlstementwicklung abgelei-
tet. Das globale Ziel, unter den im Versandhandeidchenden Bedingungen die
Komplexitat in der logistischen Abwicklung zu begzen, wurde durch eine Reihe
von Einzelanforderungen konkretisiert. Diese umieegden sich hinsichtlich ihrer
Bedeutung fur die Systementwicklung in grundlegesgetemanforderungen, An-
forderungen aus dem Zusammenwirken mit dem loglstis Systemumfeld und in
funktionale Anforderungen.

Der Anforderungskatalog brauchte nicht in jederjéktstufe neu definiert zu wer-
den, er wurde von Projektstufe zu Projektstufe averitwickelt.

. Ldsungsentwicklung

Die Losungsentwicklung erfolgte auf der Basis datofderungskataloges zwi-
schen einer Phase der Variation, bei der der L&sangh moglichst weit gedffnet
wurde (Ziel: viele, verschiedenartige Losungsaugpngen), und einer Phase der

*8 Das Vorgehensmodell aus Abbildung 25 wird in Kelp8.3 um die Abgrenzung der Tétigkeitsfelder
zwischen dem Auftraggeber (Versandhandelsunternehumel einem DV-Dienstleister in der Darstellung
erweitert (vgl. Abbildung 26).

%9 Das Berichtswesen der Logistik basierte im Weisdren auf manuellen Aufschreibungen der einzelnen
Logistik-Bereiche, die zum Teil Gber ein Tabellelkkigationsprogramm verdichtet wurden.
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Selektion, bei der diese Auspragungen auf die deat®n am besten entsprechen-
de LOsung reduziert wurden.

. Grobkonzept

Das Grobkonzept beschreibt die unmittelbaren Ardnrdgen an das geplante
Software-System in naturlicher Sprache. Im vorlietgn Fall lieferte es die Be-
schreibung der im vorhergehenden Schritt entwiekelihsung und enthielt alle
wesentlichen Basisanforderungen aus Sicht des Adeven

. Feinkonzept

Das Feinkonzepst die vertraglich bindende, detaillierte Beschugig der Leis-
tungsfahigkeit des zu erstellenden Software-Systems

Es stellt eine Detaillierung des Grobkonzepteswahei die Inhalte prazise formu-
liert und vollstandig und nachvollziehbar dargdsteérden. Die Darstellung ist mit
technischen Festlegungen (wie beispielsweise Aessagr Performané® zum in-
ternen Statuskonzépter Sendungen oder zu den Schnittstellen) verknépf

der Basis des Feinkonzepts kann eine Softwaresrexdlwerden.

. Software-Erstellungsprozess

Umfasst alle Tatigkeiten, die zur Erstellung defivare-Systems (gemaf der im
Grob- und Feinkonzept getroffenen Festlegungenyedig sind. Eingeschlossen
sind hier auch die MaRnahmen zur QualitatssichefEngvicklertest).

Bei der Software-Erstellung wurde objektorientgrammiert. Die ,,Objektori-
entierte Programmierung (OOP)" ist ein Verfahren&uukturierung von
Computerprogrammen, bei dem zusammengehdrige Datédie darauf arbeiten-
de Programmlogik zu Einheiten zusammengefasst wetda sogenannten
Objekten.

Zumindest konzeptionell arbeitet ein Programm dainht mehr (wie bei der pro-
zeduralen Programmierung) so, dass sequentiekle@Eunktionsbereiche eines
Algorithmus durchlaufen werden, der dabei eine AhZaten veréndert, sondern
die Programmlogik entfaltet sich in der Kommunikatund den internen Zu-
standsverédnderungen der Objekte, aus denen dasPracaufgebaut ist.

Vorteile der objektorientierten Programmierung éiegn der besseren Modularisie-
rung des Codes, dadurch bedingt in einer hoheratb@éraeit und
Wiederverwendbarkeit der Einzelmodule, sowie ireeimbheren Flexibilitat des
Programms insgesamt, insbesondere in Bezug atfetistzerfihrung, da Pro-
gramme dieser Art weniger stark gezwungen sind, Benutzer bestimmte
Bedienablaufe aufzuzwingen.

0 performance: engl. filr Leistungsfahigkeit. Diesel bei DV-Systemen i.d.R. mit dem Antwortzeitver

61

62

halten beschrieben. Bei Online-Systemen werdenrgkdatwortzeiten von unter einer Sekunde
gefordert, unabhangig von der Komplexitat der Viee#ung.

Statuskonzept: Wahrend der Verarbeitung der Segetuinnerhalb des Produktionssteuerungssystems
werden den einzelnen Sendungen verschiedene Sgatbminet (,ubernommen®, ,in Serie eingeteilt",
Jkommissioniert*, ,warenausgangssortiert etc.).ditdlen aktuellen Status einer Sendung kann bei-
spielsweise der nachste Verarbeitungsschritt aegedtwerden.

Entwicklertest: Qualitatssicherungsmaf3nahme tlirelAnschluss an die Software-Erstellung. Der so
genannte Entwicklertest tiberpriift im vorliegendati &e Funktion der Software noch vor Ubergabe an
den Kunden.
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H. Fachtest
Der Fachtest findet in einer , Testumgebtiigtatt. Hier wird die Funktionalitat
der Software Uberpruft. Findet der Tester im Systsmlten eine Abweichung
vom erwarteten Ergebnis vor, wird diese Abweichdagumentiert. Handelt es
sich bei der dokumentierten Abweichung um ein Fethlalten der Software, wird
das Release nach Durchlaufen des Fachtests arottera®-Entwickler zurlickge-
geben.
Das neue Release der Software (Software-Standreddhrbeseitigung) wird er-
neut in den Fachtest gegeben. Dieses Verfahrenswitdnge fortgesetzt, bis die
Software im Sinne der fachlichen Anforderungendegi lauft (iteratives Vorge-
hen).
Zur Verwaltung der verschiedenen Software-Releasede ein Versionsverwal-
tungssystem implementiert, was auch wahrend dehbeRenden Integrationstests
intensiv genutzt wurde. Mittels einer vorgeschahleReleaseplanung war die Ar-
beit im Projekt besser strukturier- und planbar andand der erzielten Ergebnisse
waren Fortschrittsmessungen moglich.
Der Fachtest selbst findet mit speziell generieffastdaten” anhand von im Vor-
feld definierten Testfallen statt. Als Werkzeug gystematischen
Testfallermittlung und Testdatenerstellung wurdg @aol ,SQS-Test" der Firma
SQS - Software Quality Systems AG - aus Kéln esege. Dieses Tool unterstitzt
alle Testprozesse und -aufgaben von der Vorbegehisizur Ausfiihrung.

I. Integrationstest
Ein Integrationstest wird durchgefiihrt, um das duseenwirken des Systems im
Kontext mit den tber Schnittstellen anzubindendangén DV-Systemen zu Uber-
prufen. Es geht hier nicht nur um das FunktionietenSchnittstellen, sondern um
die Sicherstellung der systemubergreifenden Funétitit, die Gber die Schnittstel-
lenkommunikation ermoglicht werden soll.
Ein Beispiel fur ein solches Zusammenwirken deit&ye ist die Kommunikation
der Bestandsfiihrung mit der logistischen Produksteuerung zur Sicherstellung
der Funktionalitat der Verfugbarkeitsprifung vom@engspositionen, zur Ermitt-
lung der Entnahmelagerorte, zum Anstol3 der Rennécklung sowie zur
Ruckmeldung der Entnahme, damit die Bestandsabbgo#dolgen kann.
Der Integrationstest findet zum Teil in der Testeimgng, zum Teil aber auch in
der Produktiv-Umgebung statt, da in der Testumggbuaeist nicht alle Schnittstel-
len zu den Ubrigen Systemen realisiert werden kdnne
Zusammen mit dem Fachtest Uberpruft der Integrstigst das Funktionieren der
erstellten Software-Systeme. Ahnlich wie beim Fastwverden auch hier erkannte
~Abweichungen vom erwarteten Systemverhalten“ do&ntiert und gegebenen-
falls korrigiert (falls es sich um einen tatsachéo Fehler in der Software handelt).
Das neue Release der Software wird erneut in degritionstest gegeben. Dieses
iterative Verfahren wird (analog zum beschriebeviergehen innerhalb des Fach-
tests) so lange fortgesetzt, bis die Software ilm&ides Integrationstestes
fehlerfrei arbeitet.

8 Testumgebung: Separates Rechnersystem, auf @efiertig entwickelten Software-Releases (Release =
Version des Produkts) einem Fachtest unterzogedemeddnnen.
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J. Probebetrieb

Nach absolviertem Fach- und Integrationstest d¢héeh die Phase des Probebe-
triebes an. Er wird nicht in der Testumgebung sandeder Produktiv-Umgebung
durchgefuhrt. Wahrend des Probebetriebes werdersgitemfunktionen und in-
ternen Verarbeitungen durch ein Monitoring der Bsse iberwacht.
Nicht alle Systemzustande kénnen im Fach- und tatemstest abgebildet werden.
Insbesondere das gleichzeitige Arbeiten mit veestdmen Nutzern im System kann
i.d.R. in den Testsystemen nicht nachgestellt werNeben der Uberpriifung der
Systemfunktionen in der realen Umgebung wird has 8ystemverhalten unter Be-
lastung Uberpriift. Dafiir wird das ,Antwortzeitveltea®™ des Systems unter
realen Bedingungen gemessen. Liegen die Systemektziten oberhalb der im
Feinkonzept geforderten Werte, wird ein System-mgrmurchgefihrt, um Prozesse
zu beschleunigen und Zugriffzeiten zu verkirzenvamiegenden Fall dauerte der
Probebetrieb

in der Projektstufe 1: eine Woche

in der Projektstufe 2: vier Wochen

in der Projektstufe 3: zwei Wochen
Die Zeiten wurden in Abhangigkeit von der Kompléxkider in der Projektstufe rea-
lisierten Systemfunktionalitat gewahlt. Der Prokieleb setzt die als Software-
System realisierte Losung in die betriebliche Praxn. Rechzeitig vor Anlauf des
Probebetriebes wurden die Mitarbeiter in die Bediigndes Systems eingewiesen.
Dazu wurde ein Schulungskonzept entwickelt, dadvitiarbeiter stufenweise an
das neue System heranfiihrt. Ziel dieser gesteuereetzung war eine hohe Ak-
zeptanz und Dauerhaftigkeit der neuen Abarbeit@ggdn und —verfahren.

K. Systemabnahme
Die Systemabnahme erfolgte im Anschuss an den Betiieb. Dazu musste das
System Uber eine vereinbarte Zeitstrecke ohne Flehuen und die vereinbarte
Performance aufweisen. Dem DV-Dienstleister dekatSystemabnahme zum
Nachweis seiner erbrachten Leistung. Ab dem Zekpder Systemabnahme ging
die Verantwortung tber die Systemnutzung vollstgrdif den Auftraggeber tber.
Nach der Systemabnahme begann die vereinbarte @eistingsfrist fur die
Software.

L. Systemibergabe
Die Projektstufe endete im vorliegenden Fall mitidéernen Systemiibergabe an
den Fachbereich (Logistik).
Die interne Systemubergabe kennzeichnet den Zditpan dem die Verantwor-
tung fir das erstellte System und die damit verbuedSystemnutzung vom
Projektteam auf den zustandigen Fachbereich tbergeh

® Die Antwortzeit ist die Zeitspanne zwischen desitfinkt des Eingangs des Benutzerauftrags beim
Rechner und dem Moment, in dem die Ergebnisse éehrier wieder verlassen. Als Antwortzeitverhal-
ten bezeichnet die Streuung der Antwortzeiten ifie &enge gleicher oder gleichartiger Transaktionen
Das Antwortzeitverhalten eines DV-Systems wird énschiedenen Betriebszustanden des Systems ge-
messen. Wichtige Parameter fiir eine Messung smdudzahl aktiver User / die Zahl und Komplexitat
gleichzeitig auflaufender Systemprozesse etc.
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8.3 Einbindung eines externen DV-Dienstleisters

Gestartet wurde die Entwicklung des logistischaydBktionssteuerungssystems mit der
Einsetzung eines Projektleitétsuf Seiten des Versandhandelsunternehmens. BEnwar
den einzelnen Projektstufen fur

den fachlichen Inhalt (Losungsentwicklung/Grob- E@inkonzeption)

die Realisierung

die Einhaltung der zeitlichen und budgettechnisdRahmenbedingungen
Steuerung der DV-Dienstleister

verantwortlich.
Zur Unterstltzung des Projektleiters wurde einkdngfiges Projektteam gebildet. Alle
Projektteam-Mitglieder entstammten dem Fachbereighstik und hatten die Aufgabe,
den Projektleiter bei der

Erhebung und Darstellung der Prozesse und logm&rstst-Ablaufe

Ermittlung des Personaleinsatzes in den Arbeitstieza

Zeitbedarfsermittlung innerhalb der logistischenzZesskette

Darstellung und Dokumentation

Schulung / Inbetriebnahme
Zu unterstutzen.
Nach der durchgefiihrten Istaufnahme und der ansehden Situationsanalyse wurde vom
Projektleiter zeitgleich zur Erarbeitung des Antnuhgskataloges (siehe Kap. 5.7, Seite
48) das Vorgehensmodell entwickelt und die oberhresbenen Stufen fir die Realisie-
rund® (damals noch auf einem niedrigeren Detaillierungggvorgeschlagen.
Wie in Abbildung 26 dargestellt, wurde der gesakiezeptionsprozess, d.h. speziell die
Losungsentwicklung und das anschlieBende ErstdésrGrobkonzepts ausschlief3lich
vom Projektleiter und dem Projektteam in der basblenen Aufgabenabgrenzung vorge-
nommen. Fir die weiteren Arbeitsschritte bis hiremem einsatzfahigen DV-System
wurde externes Know-how in Form eines DV-Dienstésis eingekauft. Auf der Basis des
erarbeiteten Grobkonzepts wurde deshalb durch egséireibungsverfahren ein DV-
Dienstleister ausgewabhit.
Dieser Dienstleister wurde in die Feinkonzeptioa 8gstems vom Projektleiter mit
eingebunden. Das Feinkonzeigt die vertraglich bindende, detaillierte Besdbhueg der
Leistungsfahigkeit des zu erstellenden Softwardedys. Es stellt eine Detaillierung des
Grobkonzeptes (z.B. durch das Statuskonzept fisdielungsverarbeitung, das Berechti-
gungskonzeff etc.) dar, wobei die Inhalte prazise formuliertlwolistandig und
nachvollziehbar dargestellt werden. Da im Feinkphziariber hinaus auch Aussagen zu
technischen Fragestellungen getroffen werden (8stellengestaltung, Performance des
DV-Systems etc.), war fur diesen Part die Mitwirgudes DV-Dienstleisters in Bezug auf
die anschliel3ende Realisierung zwingend notwelittigvar beabsichtigt, den anschlie-

% Der Verfasser dieser Arbeit war Projektleiter dig Projektstufe 1 und 2. Als spaterer Hauptalmejlei-
ter viel auch die Realisierung der Stufe 3 in seiMerantwortungsbereich.
% Siehe Kapitel 8.1, Stufenkonzept der Realisier@®ite 90 sowie Abbildung 24, Seite 92.
®" Das Berechtigungskonzept stellt gibt vor, welcBgstem-User mit welchen Berechtigungen fiir die
Systemnutzung ausgestattet wird.
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Renden Software-Erstellungsprozess vollstandigaidnde des DV-Dienstleisters zu
legen, da unternehmenseigene DV-Mitarbeiter miatiiting bei der Realisierung eines
Client-Server-Systems in der geforderten Grof3enorgrzu dem Zeitpunkt der Realisie-
rung nicht in ausreichendem Malf3e zur Verfligungd&an

Abbildung 26: Einbindung eines DV-Dienstleisters irdie Projektstufen

Der Fachtest, d.h. das Abprifen der FunktionalRéihktionstest) der erstellten Software
erfolgte allein durch den Auftraggeber. Dazu wurde Projektleiter das ursprungliche
Projektteam der Logistik um Mitarbeiter des (opegeat) Fachbereichs erweitert. Dies
geschah, um unter der Leitung des ProjektleitexsTdsts in einer akzeptablen Zeitspanne
durchfiihren zu kdnnen und um die zukinftigen Systdrer frihzeitig in die Funktionali-
tat des Systems einzufiihren. Die dabei erworb&eantnisse bezlglich der
Systemfunktionalitdt und der Handhabung des Systeunden fur die Durchfiihrung des
Probebetriebes bendétigt.

Der nach dem Fachtest durchzufiihrende Integragen@®rifung der Schnittstellen und
des Zusammenwirkens aller Systeme, vergl. Kap.Ah&chnitt I. auf Seite 98) und der
anschlieBende Probebetrieb wurden gemeinsam vojekReam (Projektleiter und
erweitertes Projektteam) und vom DV-Dienstleistesaviert. Der Projektleiter war fur
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die Steuerung der Testaktivitdten und den EinsatSdftware-Tools (Testfall und Testda-
tenerstellung, Releaseplanung und Verwaltung stwje fur die Erstellung eines
Schulungskonzepts fir die Mitarbeiterschulungemnevortlich. Der DV-Dienstleister
Uberwachte wahrend des Probebetriebes durch eiitdvfiog die Systemfunktionen und
das Antwortzeitverhalten der neuen DV-Anwendung.

Die weiteren, bis zum Ende der Projektstufe notwgerdArbeitsschritte erfolgten ohne
Mitwirkung des DV-Dienstleisters (Siehe Abb. 26 sewie Erlauterungen der Arbeits-
schritte des Vorgehensmodells, Abschnitt J-L auteSo).

Die Verantwortung fuir das DV-System endete flr Bevjektleiter mit der internen System-
Ubergabe an den Fachbereich Logistik.
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9 Ergebnisse des Systemeinsatzes in der logistische n
Produktion

Das logistische Produktionssteuerungssystem mik@enprozessen

Sendungsklassifikation
Serienbildung
Fahrplanbildung

wurde, wie in Kapitel 8 dargestellt, realisierdumefindet sich seit 1997 in unterschiedli-
chen Ausbaustufen (Projektstufen) im taglichen &mnsDie letzte Ausbaustufe wurde im
2. Quartal 2005 in Betrieb genommen. Die Fordemangh einem stabilen Zusammenwir-
ken aller Projektstufen konnte nach einem halbg@miSystemeinsatz im Herbst 2005 als
erfillt angesehen werden.

Eingesetzt wird das System bei der Neckermann Ydr8& und der Karstadt Warenhaus
AG innerhalb der Versandabwicklung ,Karstadt GaitiuSport®.

Der Nachweis der Realisierbarkeit des Systems entbetrieblichen Nutzung kann tber
diese beiden Einsatzfalle als erbracht angesehstewe

Die folgende Dokumentation der Ergebnisse des Bystesatzes dient der Uberpriifung
des Veradnderungsprozesses und zeigt die erreiahteschaftlichen Vorteile und qualitati-
ven Verbesserungen auf. Zur Bewertung des Systsateas wird im Folgenden nur die
Anwendung auf Seiten der Neckermann Versand AGobletet.

9.1 Wirtschaftliche Vorteile durch den Systemeinsat z

Vor der Inbetriebnahme der ersten Projektstufetiexis ein 48h-Lieferservice fur die
Kunden. Dieser Eilservice wurde nahezu kompletenedter normalen Sendungsabwick-
lung abgearbeitet (parallele Abwicklung). Diesefand verursachte Kosten von
umgerechnet ca. 1 Mio. Euro fir Personal, Warestrarie, Verpackungs- und Kontroll-
aufwendungen.

Mit der Realisierung der ersten Projektstufe (si€apitel 8.1, Stufenkonzept der Realisie-
rung, Seite 90ff.) gelang es Uber die Serienbildumdjdas systemgestitzte Auslosen der
Nachschubvorgange fur die Kommissionierung, die kkiung des nunmehr 24h-
Lieferservice in die normale Bearbeitung der Kursggrdungen vollstéandig zu integrieren.
Der Aufwand fur die parallele Bearbeitung der Semgghun entfiel vollstandig. Dartber
hinaus erbrachte der 24h-Service durch die Erhebureg Service-Gebuhr vom Kunden
eine jahrliche Einnahme von umgerechnet ca. 5 Himo, der keine erhéhten Aufwen-
dungen fur die Bearbeitung der Sendungen gegertéahde.

Die Gesamtkosten fur die Systemerstellung in Ptsjafe 1 betrugen ca. 2,150 Mio. Euro.
In diesem Kostenblock waren Aufwendungen fur Hareyw&oftware-Erstellung, bauliche
Infrastruktur und der interne Aufwand fiir die Uniiskegsprozesse im Materialflu¥s
enthalten. Fast die gesamten Kosten fir die eitgfesdardware fielen in der ersten

% Siehe Kapitel 8.1, Stufenkonzept der Realisier@mite 90ff.
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Projektstufe an, da zu Beginn der Projektaktivitdtedie Test- und Produktionsrechner
und in das komplette System des dezentralen Belekes investiert wurde.

Obwobhl die Erstellung des log. PPS als ,strategist®rojekt’ fiir das Unternehmen
angesehen wurde, war die Entwicklung des Systenoge{@@stufe 1) aufgrund der einge-
nommenen Service-Gebuhren bereits im ersten JalBylemeinsatzes wirtschaftlich
(ROI"° < 1 Jahr).

Eine weiterfiihrende Bewertung des Systemeinsasz&®i einer derart langen Projektlauf-
zeit nicht einfach vorzunehmen.

Das Projektumfeld und die gesamte Logistik entwlitlsich weiter, das Unternehmen ist
gezwungen, auf Markteinflisse zu reagieren. Prejeldrden nicht nacheinander, sondern
vielfach gleichzeitig aufgesetzt und durchgefiilBg.kann vorkommen, dass sich Effekte
aus verschiedenen Bereichen der geschaftlichegKEitiiberlagern und im Bereich der
Logistik zu gegenlaufigen Auswirkungen fiihren. Sarden beispielsweise Einsparungsef-
fekte aus der Einfihrung des Produktionssteuerysgsss Uberlagert von personellen
Mehraufwendungen bedingt durch die Ubernahme dstischen Auslieferung fur
mehrere Mandanten (in diesem Falle neue Tochtanetiemen oder Vertriebsfirmen).

Jahr 1996 = 1997 & 1998 1999 & 2000 @ 2001 @ 2002

Anzahl Mitarbetter |, 13/ 5 119 2086 2102  2.207 2.089 1.989
in der Logistik

Aus dem Verlauf der Mitarbeiterzahlen wahrend dejéktlaufzeif* kann ein Einfluss des
log. PPS auf die Wirtschaftlichkeit der gesamtenvisklung zunéchst nicht abgeleitet
werden.

Die Situation im Bereich der Logistik war gekenmeiet durch den in Abbildung 27
dargestellten, ausgepragten Anstieg der Artiketmren.

% Strategische Projekte sollen die Situation detiehmens am Markt starken oder ausbauen, siéfestha
oder sichern Wettbewerbsvorteile und sind fur digethehmensentwicklung/ -positionierung von ent-
scheidender Bedeutung. Sie werden i.d.R. auchibgéschrankter Wirtschaftlichkeit durchgefuhrt.

0 DerReturn on InvestmentoderROI stellt eine in der einschlégigen Literatur als wép aufgefasste

Rendite-Kennzahl fur die Gesamtkapitalrentabilitzit. Dieser erlaubt es, sowohl die Rendite investie

Kapitals zu bestimmen, als auch die Rickflussdabenerell errechnet er sich als Quotient aus dem

Periodengewinn und Kapitaleinsatz.

' Projektlaufzeit:

fur die Bewertung des Systemeinsatzes sollen dla@ldgungszeitraum die Geschéftsjahre 1996 (Refe-

renzjahr_vorEinfuhrung der Produktionssteuerung Stufe 1 inT&&@b1997) bis 2002 (Abschluss der

Einfuhrung der Kernfunktionalitaten PPS fiir denageten Kundenversand Deutschland (Projektstufe 2))

dienen. Bis zum Ende des Betrachtungszeitraumesenurereits 82% aller Warenstiicke (eines Ge-

schéftsjahres) Uber das System PPS abgewickeltdfiiNachweis der Wirtschaftlichkeit wurden nur die

Projektstufen 1 und 2 betrachtet (vergl. Abbild@dg Seite 92)
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In den 6 Jahren des Betrachtungszeitraumes hadligichnzahl der Artikelpositionen im
Liegewarenbereich (Hangeware nicht betrachtet) Bf800 erhdht. Das entspricht einem
Anstieg um 50,3%.

Die Anzahl der Artikelpositionen steht im unmittaten Verhaltnis zum Aufwand in der
Logistik. Ist aufgrund der Marktenwicklung die Betschaftung von deutlich mehr

250000
215.000
208.000 212;000
200000 189.000 —— |
173.000 178.000 82% aller
Warenstiicke
werden tber
/ PPS
150000 | 143.000 abgewickelt
Referenzjahr vor
Projekteinfihrung
100000 -+ \‘
’- Betrachtungszeitraum
50000 -
Inbetriebnahme
Stufe 1
Februar 1997
0
1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002

Abbildung 27: Entwicklung der Anzahl Artikelpositio nen (nur Liegeware)

Artikelpositionen in der Logistik notwendig, stegr Aufwand

beim Einrichten der Artikelpositionen in den Sys&mder Warenwirtschaft oder
Bestandsfihrung (Anlage Stammdaten etc.)

bei der systemtechnischen Verwaltung der Artikatpmsen
(Zuordnung Werbemittel / Artikelpositionen)

in der Kommissionierplatzvergabe

bei der Erstbevorratung der Artikelpositionen im Kemmissionierung

im gesamten Nachschubhandling

bei der Fehlerbearbeitung im Falle einer auftretandichtverfugbarkeit

bei der RAumung/Abschleusung von Artikelpositioaas der Kommissionierung.
Gleichzeitig zur Ausweitung der Anzahl an Artikefiittonen erhdhten sich im Betrach-
tungszeitraum auch die in der Logistik zu verwal@mBestande an Warenstticken. Im

Referenzjahr 1996, vor Inbetriebnahme der erstejekstufe, wurden im Durchschnitt
18,1 Mio. Warensticke gelagert (siehe Abbildung 28)
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Zum Ende des Betrachtungszeitraumes wurden 22,1\Méoenstiicke in den Reservela-
gern (Hochregallager (HRL), Automatisches Kollilag&KL) und externe Reservelager)
verwaltet. Diese Zunahme der Bestdnde um ca. 2B¥%efidu einer Ausweitung der
externen Lagerflachen und zu vermehrtem Aufwand/eewaltung, Lagerung, Transport
und der Zufiihrung der Reservemengen in die Komomssiung.

25,0

22,1
20,6 20,7 L 20,7
19,6 * *
20,0
1M

15,0

10,0 1

5,0

0,0

1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002

Abbildung 28: Bestandsentwicklung [in Mio. Warensticken]

Beide Entwicklungen, die Ausweitung der Anzahl atilelpositionen und die Be-
standsausweitung sollten zu einem Anstieg des Raleiasatzes im Betrachtungszeitraum
gefuhrt haben. Dies gilt unter der Voraussetzuagsdier Ausstold an Sendungen (bzw.
Warensticken) nicht gleichzeitig abgenommen hatrevdas der Fall, hatten sich der
Mehraufwand, verursacht durch die gestiegene Aramalirtikelpositionen und die
hoheren Lagerbestande gegebenenfalls durch Eimgparwaufgrund der verminderten
Ausgangsmenge kompensieren kdnnen.

Um dieser Abhangigkeit nachzugehen, wurde die faktie Anzahl an Warenstiicken fir
den Betrachtungszeitraum ermittelt. Das Ergebnis idbbildung 29 dargestellt.

Bis auf den auf unternehmensinterne Grinde zuriitkeenden Rickgang im Jahr 1998
(weniger erfolgreiche Werbemittel-AnstoRkétten Herbst 1998) und den zu vernachlés-
sigenden konjunkturellen Riickgang im Jahr 2003lisstAusgangsmenge an
Warensticken im Betrachtungszeitraum stetig gestielgine Kompensation des oben
beschriebenen bestandsmengen- und artikelpositemgengetriebenen Mehraufwandes
kann bei einem steigenden Verlauf der Warenausgasgge an Warenstticken im Be-
trachtungszeitraum nicht stattgefunden haben.

2 AnstoRRkette: Abfolge von Werbemitteln (Print-Metli&undfunk und Fernsehen) im Versandhandel
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Abbildung 29: Anzahl fakturierter Warenstlcke in der logistischen Abwicklung
[in Mio. Stlick]

Der Einsatz des logistischen Produktionssteuerystgmss hatte das globale Ziel, unter
den im Versandhandel herrschenden Bedingungenaheplexitat in der logistischen
Abwicklung zu begrenzen (siehe Kapitel 5.7, Ablegleines Anforderungskataloges flr
die Systementwicklung, Seite 48ff.). Komplexitader Kommissionierung ist immer mit
personellem Aufwand in der physischen Abwicklungouaden. Wird ein DV-System wie
das entwickelte logistische PPS eingesetzt, um Kexitat zu verringern, sollte sich
dieses auch beim Personaleinsatz nachweisen l&3s&las System die Prozesse der
Warenstiickentnahme, der Nachschubversorgung, derdilen und der Packerei steuert
und dartber hinaus Hilfsmittel und systemgestiddtiéufe im Bereich der Differenzen-
bearbeitung fur die Nutzer bereithalt, erfolgt eBetrachtung des Personaleinsatzes tber
alle beeinflussten Bereiche. Da sich, wie oberniesam Kapitel bereits dargelegt, Effekte
aus verschiedenen Bereichen der geschaftlichegKgittiiberlagern und im Bereich der
Logistik zu gegenlaufigen Auswirkungen fihren kamneann ein direkter Vergleich der
eingesetzten Mitarbeiter in dem oben definiertetrdddtungszeitraum nicht vorgenom-
men werden.

Zum Nachweis des Systemnutzens wird deshalb distieche Kennzahl
ME.o000= Mitarbeitereinsatz pro 10.000 bewirtschaftetak®tpositionen

fur die Geschéftsjahre des BetrachtungszeitrauBetsachtungszeitraum: 1996-2002)
ermittelt. Eingang finden nicht nur alle operatitigen Mitarbeiter der Logistik, sondern
auch die Beschaftigten in den administrativen Béen. Die so ermittelte Gesamtanzahl
an Mitarbeitern wird nicht nach ,Kopfen“ gezahibnslern aus den in den Bereichen der
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Logistik geleisteten Arbeitsstunden ermittelt. InbNdung 30 ist der Wert der Kennzahl
ME..00 in den Jahren des Betrachtungszeitraumes daigestel

160,0

140,0

120,0 A

100,0 -

92,5
80,0

60,0

40,0

20,0 4

0,0

1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002

Abbildung 30: Mitarbeitereinsatz pro 10.000 bewirtchaftete Artikelpositionen (Gesamt-
entwicklung)

Der Mitarbeitereinsatz pro 10.000 bewirtschaftetgk&lpositionen konnte von 149,2
(Referenzjahr 1996 vor Einfihrung der ersten Ptesteke) auf 92,5 (Abschluss der
Einfihrung der Kernfunktionalitaten PPS flr denageten Kundenversand Deutschland

im Jahr 2002 (Projektstufe 2)) gesenkt werden.

Bei steigenden Bestanden, einer gleichzeitig steige Anzahl an zu bewirtschaftenden
Artikelpositionen und einer fast stetig steigenti¢ésrenausgangsmenge wurde ein wesent-
licher Anteil des manuellen logistischen Aufwandesch eine systemtechnische
Verarbeitung der Kundensendungen eingespart.

In Abbildung 30 ist die gesamte Entwicklung innébhder Logistik aufgezeigt. Es hat im
Betrachtungszeitraum neben der stufenweisen Einfighdes logistischen PPS zuséatzlich
Effekte aus folgenden Bereichen gegeben, die eltepfaen Einfluss auf die Produktivitat
und somit auf die logistische KenngréR3e MEgehabt haben:
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A) Effekte aus der Veranderung der logistischehr®anbedingungen (beispielhaft):

Tarifliche Einflisse

Veranderungen in den Arbeits- und Pausenzeiterrigene
ren Produktivitdtsgewinne oder —verluste.

Einfihrung und Ausweitung eines Leistungsentlohseng
systems auf fast alle Arbeitsbereiche der Logistiist die

Leistungsentlohnung = Mitarbeiter an lhrer Mehrleistung tber eine leigisab-

hangige Pramienausschuttung partizipieren.
Produktivitatsgewinn fur das Unternehmen.

Erhoéhung der Fihrungspanne [Anzahl der zu fihrenden

Fuhrungsstruktur Mitarbeiter pro FUihrungskraft] reduziert den Fulgsmn

Krankenquote

krafteanteil und generiert Produktivitatsverbessgen.

Signifikante Veranderungen in der Krankenquotesgen
ren einen Produktivitdtsgewinn oder —verlust Ulee e
mehr oder minder zur Verfiigung stehende Nettoabeit
zeit pro Mitarbeiter.

B) Effekte aus Logistik-Projekten

An dieser Stelle sind nur diejenigen Projekte rafgydie Uber organisatorische und
technische Verénderungen eine Erhéhung der Praatédiktzur Zielsetzung hatten.
Beispielhaft sollen hier folgende Logistik-Projekenannt werdért

Reorganisation der zentralen Kontrollen/der Packere

Aufgabe der bisherigen Vollkontrolle der Sendun(igberpriifung jeder bestellten
Artikelposition anhand der Kundenrechnung) im Beneader Verarbeitung von
Mehrpositionssendungen und Umstellung des Konodlanges auf eine reine
Zahlkontrolle (Uberprufung der ,richtigen Anzahlrdertikelpositionen® in der
Kundensendung). Erhebliche Reduzierung des Koatrivlandes in allen (40)
Packbereichen.

Umbau/Reorganisation des Warenausganges
Umstellung der umstandlichen und zeitaufwendigeaigiufigen Verladung der
Sendungen mit

(0]

o O oo

Vorsortierung (Bandsorter) der Sendungen auf Zyehreen im Warenausgang
Bahnverladung der Sendungen in Post-RollbehalierBt(fe Verladung)
Transport der Sendungen in ein anderen GebaudgdreBahn

Entladung und Feinsortierung der Sendungen auPdstfrachtzentren
Verladung der Sendungen auf LKW (manuell) zur Civekeferung der Post-
frachtzentren (2. Stufe Verladung)

3 Eine vollstandige Projektlistung wiirde die tibehmere Jahre angelegte Logistik-Strategie des ¥drsa
hauses preisgeben. Im Rahmen dieser Arbeit konmebeispielhaft einzelne Punkte wiedergegeben

werden.

- 109 -



Kapitel 9 — Ergebnisse des Systemeinsatzes

zugunsten einer direkten LKW-Beladung im Warenangg®azu wurde eine neue
Sortertechnik (Kippschalensorter) eingesetzt uedethzelnen Verladetore tber
Fordertechnik und Uberladebriicken direkt an deteBangebunden. Die zeit- und
handlingsintensive zweistufige Verladung wurde duweme (schnellere) Direkt-
Verladung der Kundensendungen in die LKW-Wechsel®ii ersetzt.

Reorganisation des Hangewarenlagers

Aufhebung der Lagerstruktur bestehend aus getrenfgenmissionier- und Reser-
vemengen-Lagerplatzen. Zulassung von Artikelentreahaus allen Lagerplatzen.
Nur geringflgig hohere Kommissionierwege durch Wégdimierung beim Ent-
nahme-Rundgang bei gleichzeitigem Wegfall allerli¢abubbewegungen
zwischen den Reservemengen-Lagerplatzen und dem&smonierbereichen.

Die hier dargestellten, aus Logistik-Projekten lgstenden organisatorischen und techni-
schen Veranderungen waren unabhangig von der Ingpiéenung des Systems und
wurden parallel zur Realisierung des Produktionsstengssystemgogistisches PPS
vorangetrieben.

Der in Abbildung 30 dargestellte Verlauf der Kgrifde ,Mitarbeitereinsatz pro 10.000
bewirtschaftete Artikelpositionen* beinhaltet sow&imsparpotentiale durch den Einsatz
des logistischen PPS als auch Effekte, die nichtlan Systemeinsatz zurtickzufiihren sind
(siehe oben Punkte A und B).

Um diese Effekte voneinander abzugrenzen wurdeRdimnalisierungseffekte, die nicht
auf den Systemeinsatz des logistischen PPS zuritkzm waren, ermittelt. Dazu wurden

Projekt-Aufzeichnungen aus der Logistik
Personaleinsatzpléane

Daten aus dem logistischen Berichtswesen

Wirtschaftlichkeitsberechnungen

aus den Jahren des Betrachtungszeitraumes zusaemagen und ausgewertet

Basierend auf dem Verlauf der Kenngroi3e MEkann fur jedes Jahr des Betrachtungs-
zeitraumes der Mitarbeiterrickgang bezogen aufldhs 1996 ermittelt werden. Die
Effekte aus der Anderung der logistischen Rahmengadgen und aus der Durchfiihrung
von Logistik-Projekten lief3en sich explizit ermitte

" Dort, wo keine hinreichend genaue Aussage aus)déerlagen generiert werden konnte, wurde versucht
Uber Gesprache mit den Umsetzungsverantwortlichej@ileitern zu einer nachtraglichen Bewertung zu
gelangen.
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Betrachtungszeitraum Mittelwert

I
1996 | 1997 | 1998 | 1999 | 2000 | 2001 | 2002 | | 1996 bis 2002| 7eA"ell

Mitarbeiter pro 10.000
bewirtschaftete 149,2 | 122,5| 115,5| 111,2 | 106,1 | 98,5 | 92,5
Artikelpositionen [ME1o.000]

[Differenz zum Vorjahr | [ 267 ] 70| 43 [ 51 ] 76 | 6,0 |

Mitarbeiterriickgang gesamt
(bezogen auf Referenzjahr 26,7 | 33,7 | 38,0 | 43,1 | 50,7 | 56,7 41,5 100,0%
1996)

davon:

Efffekte aus Anderungen der
log. Rahmenbedingungen

- Tarifliche Veranderungen

- Leistungsentlohnung

- FGhrungsspanne

- Krankenquote

Effekte aus Logistik-
Projekten

51 12,1 | 16,3 | 18,1 | 233 | 27,2 17,0 41,1%

86 | 165 | 152 | 168 | 21,8 | 26,1 17,5 42,2%

Effekte durch Einsatz des log.

0,
PPS 13,1 51 6,5 8,2 5,6 3,4 7,0 16,8%

Die Effekte durch den Einsatz des logistischen Réthiten, wenn nicht auch explizit
ermittelbar, durch Differenzbildung zum gesamtemaitieiterriickgang ermittelt werden:

Effekt durch Mitarbeiter- Effekt aus Anderun Effekte aus
Einsatz des = rickgang | - der log. Rahmen- - Logistik-
logistischen PPS gesamt bedingungen Projekten

Berlcksichtigt man diese Effekte in den einzelreman des Betrachtungszeitraumes, so
kann in der Darstellung des Kennwertes.MEin Abbildung 30 der Effekt des logisti-
schen PPS neben den Einflissen aus den AnderurgésgdRahmenbedingungen und
aus Logistik-Projekten dargestellt werden. Fur feder angesprochenen Effekte lasst sich
eine eigene ME.—Linie erzeugen.

In Abbildung 31 sind die Effekte kumuliert ausgesaa. Ausgehend von dem Wert von
149,2 Mitarbeitern pro 10.000 bewirtschafteter Ketpositionen im Jahr 1996 sind die
Effekte aus Anderungen der log. Rahmenbedingungeeré Linie) dargestellt. Die
dartiber hinaus aus Logistik-Projekten erzieltereld# werden durch die mittlere Line
dargestellt (sie gibt durch Ihren Verlauf die Vetérungen des MEk.—Werts durch

Effekte aus den Anderungen der logistischen Rabedingungen undus Logistik-
Projekten wieder).
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160,0

149,2 441
' —142,5 —Bezugswert fur die Ermittlung des Einsparpotentials
- 136,3
140,0 133,3 133,5
= 135.674 \’\.—‘\1?’8'2
T=126,0
120,0 — 21—
122,5 1173 ————m 1153
115,5
1112 T 104,4
1000 / 106,1 \
98,5
Veranderung des ME10.000 -Wertes durch den kumulierten 92,5

80,0 1 Effekt aus Veranderten log. Rahmenbedingungen und

Logistik-Projekten

60,0 Verénderung des ME10.000 -Wertes durch den Effekt aus
dem Einsatz des logistischen PPS

40,0 A

Darstellung der Effekte aus :
- Veranderungen der logistischen Rahmenbedingun  gen (1)
- Logistik-Projekten (2)

20,0 - Einsatz des log. PPS (3)

0,0
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| ——Effekte aus (1)  —®—Effekte aus (1) + (2)  ——Effekte aus (1)+(2)+(3) |

Abbildung 31: Reduzierung des Aufwandes durch den iBsatz des log. PPS-Systems -
Darstellung des Kennwertes Mk «, (Mitarbeitereinsatz pro 10.000 be-
wirtschaftete Artikelpositionen)

Der Gesamteffekt aus

der Veranderung der logistischen Rahmenbedingungen
der Durchfiihrung von Logistik-Projekten
dem Einsatz des logistischen PPS

wird durch die untere Linie wiedergegeben. Siestven Verlauf Giber den Betrachtungs-
zeitraum die gleichen Zahlenwerte wie die Darstejlin Abbildung 30 aus. Der
.Nettoeffekt” des Einsatzes des logistischen PP8 durrch die Differenz der Zahlenwerte
der mittleren und der unteren Kennlinie reprasent#&ahlenwerte siehe Darstellung auf
Seite 111). Fur das Jahr 2001 ergab sich beismedevdurch den Einsatz des logistischen
Produktionssteuerungssystems eine Reduzierung @asaertes ME.,von 104,1 auf

98,5 Mitarbeiter je 10.000 bewirtschaftete Artikedfiionen (siehe Abbildung 31). Die
Werte flr die Gbrigen Jahre des gewahlten Betragiszeitraumes sind in analoger Weise
in der Abbildung 31 ausgewiesen.

Die Frage, wie viele Mitarbeiter der Logistik aufgd des Einsatzes des log. PPS freige-
stellt werden konnten, stellte sich aus folgendaim@en nicht:

Hatte die hier aufgezeigte Entwicklung nicht stafiigpden und ware die Logistik auf dem
Produktivitats-Niveau von 1996 stehen gebliebeh32 Mitarbeiter bei insgesamt 143.000
Artikelpositionen), so hatten die im Jahre 200bewirtschaftenden 215.000 Artikelposi-
tionen einen Mitarbeiteraufwand von
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215000Artikelpostionen
143000Artikelpostionen

. 2.134Mitarbeiter = 3.208 Mitarbeitel

bedeutet. Tatsachlich wurden fir die Bewirtschajftdar 215.000 Artikelpositionen aber
nur 1.989 Mitarbeiter (vergl. Mitarbeiterzahlen 698002 auf Seite 104) eingesetzt, was
eine Einsparung gegenuber dem Produktivitats-Niwvesawl996 von 1.219,4 Mitarbeitern
bedeutet.

Gemittelt Gber die Jahre 1996 — 2002 lag der AnleilEinsparungen durch den Einsatz
des log. PPS im Vergleich zum Gesamteinsparungswailbei ca. 16,8% (vergl. Darstel-
lung auf Seite 111 oben).

Das entspricht bei einem Minderbedarf von 1.219iaiMeitern einem Anteil von 204,8
Mitarbeitern, die aufgrund des Systemeinsatzesode$’PS nicht fur die Bewirtschaftung
der 215.000 Artikelpositionen benétigt wurddr2(l94 - 168% = 204,8 Mitarbeiter).

Setzt man pro Mitarbeiter ein Kostenblock von 28.66f pro Jahr an, ergibt sich ein
Einsparvolumen von

2048Mitarbeiter - 28.000€/ Mitarbeiter =5.734.400 €

im gesamten Betrachtungszeitraum (1997-2002), wdgeser modellhaften Betrachtung
einer durchschnittlichen jahrlichen Einsparung 966.733 € durch den Einsatz des log.
PPS entspricht.

Die Erstellungskosten des Systems betrugen fliPdigektstufe 1 ca. 2,15 Mio. € und flr
die Projektstufe 2 nochmals ca. 2,4 Mio. €. Im @Gdgaitraum 1996-2001 sind somit
Aufwendungen von 4,55 Mio. € entstanden, denendaimsgen im Zeitraum 1997-2002
von 5,7 Mio. € entgegenstanden.

In diesen Werten wurde die Einnahme der 24h-Sef@eleiihr von den Kunden mit
jahrlich ca. 5 Mio. € noch nicht bertcksichtigt.

Damit kann der Nachweis der Wirtschaftlichkeit &gstems fir die Neckermann Versand
AG als erbracht angesehen werden.

Neben diesen wirtschaftlichen Effekten konnten duten Systemeinsatz auch qualitative
Verbesserungen (siehe Seite 114ff.) in der logiséa Abwicklung erzielt werden.

> Der Wert stellt eine einfache Hochrechung aufidses Anstiegs der Artikelpositionen dar. Nicht
beriicksichtigt wurden Effekte aus dem Bestandsauifirzerhalb des Betrachtungszeitraumes (Be-
standsaufbau zwischen 1996 und 2002: ca. 4 MioeWsiiicke, vergl. Abbildung 28) und aus der
Erhdhung der fakturierten Warenstiicke (vergl. Adhinilg 29).

" Inklusive Arbeitgeberanteil an den Lohnkosten
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9.2 Qualitative Verbesserungen durch den Systemeins  atz

Die logistische Produktionssteuerung enthalt prédukvorbereitende Funktionen wie
Sendungsklassifizierung, Serienbildung und Fahipldang und produktionsbegleitende
Funktionen wie Produktionsiberwachung, Betriebsdaiad Fehlererfassung. Sie steuert
den kompletten logistischen Durchlauf der Sendurtlygnh das Distributionszentrum und
generiert im Zusammenwirken mit der Bestandsfuhaungh alle Nachschubprozesse in
die Kommissionierung.

Eine der Kennziffern, die Uber die Qualitat desageten Materialflusses Auskunft gibt, ist
die Entwicklung des Anteils an Differenzpaketen.

Differenzpakete sind unvollstandig kommissionigftexdensendungen. Sie treten immer
dann auf, wenn

innerhalb der logistischen Abarbeitung die aktuethandenen Sendungsstrukturen
nicht ausreichend bericksichtigt werden

der Nachschub in die Kommissionierung nicht zegghbt erfolgt ist

die logistischen Abarbeitung die momentane per¢emeapazitat nicht ausreichend
bericksichtigt

technische Engpasssituationen auftreten und distieche Produktion nicht ent-
sprechend angepasst wird.

Der Anteil an Differenzpaketen wird in Prozent aawsggsen, als Basis dient die Gesamt-
anzahl der in der Logistik bearbeiteten Kundensegdo.

Um eine qualitative Bewertung des Systemeinsatagsetimen zu kbnnen, wurde der
Anteil an Differenzpaketen ermittelt. Es wurde dkiiche Betrachtungszeitraum gewabhilt,
der auch den Betrachtungen in Kapitel 9.1 zu Gruiedé Er umfasst die Geschéftsjahre
1996 (als Referenzjahr vor Einfuhrung der Produlgsteuerung Stufe 1) bis zum Ab-
schluss der Einfliihrung der Kernfunktionalitaten P#3len gesamten Kundenversand
Deutschland im Jahr 2002.

Die Ermittlung basierte vor der Systemeinfihrunfraanuellen Aufschreibungen des
Fachbereichs Logistik. Nach der Systemimplementigikonnte auf systemgestitzte
Daten, die innerhalb der Funktionalitéat der Differenerfassurigwahrend der Abarbei-
tung der Kundensendungen gewonnen wurden, zuriickgegverden.

Fur den Betrachtungszeitraum ergibt sich die inilloing 32 dargestellte Entwicklung des
Anteils an Differenzpaketen.

Gegenuber dem Referenzjahr vor Einflhrung der Rtozhssteuerung Stufe 1 konnte der
Anteil an Differenzpaketen im Jahr 2000 um 2% gksemrden. Dies entspricht einer
Reduzierung des Anteils an Differenzpaketen auf.54%

Der Anstieg der Differenzpakete in den Jahren 18892001 resultiert nicht aus dem
Betrieb des Produktionssteuerungssystems. In dikdaen wurden in der Logistik zwei
neue Mandanten-Abwicklungen in Betrieb genommem Zil verfligten diese Mandan-
ten Uber eigene Warenbestande, zum Teil griffeasi&Varenbestande des Universal-

" Siehe Kapitel 7.3.5 ,Fehlererfassung / Rechnurggsamg* auf Seite 81
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versandes zuriick. In der Phase der logistischestriebnahme fir diese Mandanten
konnte es vorkommen, dass die Systeme der Kundeagsdgrfassung, der Fakturierung
und der logistischen Produktionssteuerung nichtedetsend aufeinander abgestimmt
waren, was sich in einem Ansteigen der Differenepaikn der Logistik bemerkbar machte.
Unabhangig von diesen besonderen Einflissen ist\énminderung des Anteils an
Differenzpaketen wahrend des stufenweisen Ausbasi®duktionssteuerungssystems
erkennbar.

5,0%

4.5% 4,4%

4,0% +

3,5% A

% -
3,0% 2,7%

2 5% 2,4% /
) -,
2,0% -
1,5% -+
1,0% +
0,5%
0,0% T T T T
1996 1997 1998 1999 2000 2001

Abbildung 32: Entwicklung Anteil Differenzpakete in der logistischen Abwicklung
(Wert-Angabe in % , Basis: Gesamtanzahl betee Kundensendungen)

Fur alle oben genannten Punkte, die zu Differenefgakfiihren, wurden innerhalb des
Produktionssteuerungssystems Hilfsmittel entwickett den Benutzer auf derartige
Systemzusténde hinzuweisen (Produktionstiberwacldetgebsdaten- und Fehlererfas-
sung und Werkzeuge implementiert, um Sendungsstrukifiredie Kommissionierung in
parallelen Entnahmebereichen anforderungsgereshnamenzustellen (Serien- und
Fahrplanbildung). Dartiber hinaus wurde die Steugdes Nachschubs in die Kommissio-
nierung durch die Kommunikation zwischen der Prdigduissteuerung und der
Bestandsfiihrung sichergestellt.

Das Absenken des Anteils an Differenzpaketen lddit mur qualitative, sonder auch
wirtschaftliche Aspekte. Jede unvollstandige Segduind in das Differenzenfel
gebracht, dort erfasst und eine separate Nachkasionisrung des fehlenden Waren-
stlickes (systemgestiitzt Uber das PPS-System) asisgille auf diese Weise
nachkommissionierten Warenstticke werden ins Difftezafeld gebracht und vervollstan-
digen die dort zwischengelagerten Differenzpaketeser Arbeitsablauf ist sehr

8 Bearbeitungsbereich fiir Differenzpakete
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personalintensiv. Die Kommissionierung der fehlendéarenstiicke lauft neben der
normalen Serienkommissionierung ab (separater AblBer Transport der kommissio-
nierten Ware und das Zusortieren der Artikelposgio zu den wartenden Sendungen
erfolgen vollig manuell.

Verringert sich durch den Einsatz des Produkti@sstungssystems der Anteil an Diffe-
renzpaketen, vermindert sich gleichzeitig der pee#ie Aufwand in der Nachbearbeitung
der unvollstandigen Sendungén.

" Bei dem beobachteten Absinken des Anteils areBifizpaketen von 4,4% auf Werte von 2,4% innerhalb
des Betrachtungszeitraumes konnten in der Diffeneazwicklung (nur im Differenzenfeld) 3,8 VB
(Vollzeitbeschéftigte) eingespart werden.
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9.3 Verbesserungen in den Geschaftsprozessen

Durch die Einfihrung des logistischen Produktiomsstungssystems konnten tber die in
Kapitel 9.1 und 9.2 dargestellten Effekte hinaugave Verbesserungen in den Geschéfts-
prozessen des Unternehmens realisiert werden. ZGdschaftsprozessen eines
Versandhandelsunternehmens gehdren die

Sortimentserstellung
Angebotskommunikation

sowie die fur die Logistik unmittelbar relevantemo®esse der

Kundenauftragsabwicklung
Warenbewegung
Abschleusung

Die im Vorfeld der Systemerstellung und wahrendRlealisierungsphase geforderten
Verbesserungen/Veranderungen stammten aus folg&httemehmensbereichen:

Unternehmensbereich Forderung nach

Verbesserung Kundenservice
Marketing und Vertrieb

Ausweitung des Angebotes

Umsatz-Generierung nicht am Ende des
Externe Wirtschaftsprifer / interne Fakturierprozesses sondern am Ende des
Revision physischen Materialflusses

(siehe Seite 119)

Aufhebung der bisherigen Restriktionen
fur die logistische Abarbeitung, die aus der
Nutzung der bisherigen Systeme erwach-
sen

Logistik

Bei den von den Bereichen Marketing und Vertriefogkerten Verbesserungen im
Bereich des Kundenservices handelte es sich unefkorden nach Einflihrung eines Eil-
und Terminservices fur Kundenbestellungen und denitdverbundenen hohen Anforde-
rungen an die Termintreue bei der logistischen Bé@&nng der Sendungen.

Weiterhin sollte ein Instrumentarium geschaffendeer, dass es dem Kundenservice
ermdoglicht, Sendungen bis unmittelbar vor ihreidbgchen Abarbeitung auf Kunden-
wunsch zu erganzen, abzuéndern oder zu stornieeau greifen die Mitarbeiter des
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Kundenservice Uber eine Schnittstellenfunktiontlitier die Systeme Kundenauftragser-
fassung und Fakturierung auf die betreffende Semduder logistischen
Produktionssteuerung zu. Das Status-Konzept deduBgen innerhalb der Produktions-
steuerung ermdglicht ein zeitliches Aufrechtermatieeser Anderung- und Anpassfunktion
bis unmittelbar vor die Serienbildung. Nach erfeigberienbildung werden nur noch
Informationen Uber eine vollige Stornierung der @erg seitens des Kunden an die
Produktionssteuerung weitergegeben, damit der Kasionierbelegdruck (Warenschein-
druck) fur die betroffenen Artikelpositionen untaidkt werden kann. Die zugehdrige
Kundenrechnung wird ohne den Andruck der Artikeifiaisen mit dem Vermerk ,stor-
niert* ausgegeben. Somit werden fir eine storni®eledung weder Artikelpositionen
kommissioniert, noch die Sendung an den Kunderchiaist *°

Einen Uberblick iiber die Verbesserung des Kundeitzar gibt die nachfolgende Auflis-
tung. Der Zeitpunkt der Einfihrung ist bei den Eipzinkten in der rechten Spalte
vermerkt.

Verbesserung Kundenservice Zeitpunkt Einfihrung

Realisiert mit Inbetriebnahme

1. Realisierung des 24h-Lieferservice der Projektstufe 1

2. Einfuhrung des Terminservice fur Kundenbestellun:
gen

(Ab-Termin-Sendungen, Bis-Termin-Sendungen und Z.
Termin-Sendungen)

Einfihrung und Auslobung im
Katalog wahrend der Realisie-
rung der Projektstufe 2

100% tagesglatte Abarbeitung
aller Eil- und Terminservice-
Sendungen mit Einfihrung
des jeweiligen Service (siehe
Punkt 1. und 2.)

3. Maximierung der Termintreue fiir servicegebunden:
Sendungen

Uber das realisierte Status-
konzept der Sendungen
kdénnen diese auf Kunden-

4. Erweiterte Moglichkeiten bei der Ergédnzung / Verar
derung oder Stornierung von Bestellungen auf

Kunde_ann;qh . wunsch bis zur Einteilung in
(Funktlonalltat_ln den Schmtt_stellen Kunde_nauftsag‘as— eine Serie angepasst oder
sung Fakturierung logistische Produktions- storniert werden. Realisierun(
steuerung) innerhalb der Projektstufe 2

Die realisierte Mandantenféahigkeit des Systemaubtiaes dem Unternehmen, eigene
Ware unter einem andern Markennamen eigenen Kuodiemeinem neuen Kundenkreis
anzubieten. Auf diese Weise gelang es, ein weitdeesandhandelsunternehmen und eine

8 vermeidung von Handlingsaufwand, Einsparung vensdndkartonage und Porto-Gebiihren unter der
Voraussetzung, dass bei Ubergabe der Stornieruniigstation der Belegdruck noch nicht angestoRen
wurde.
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Vertriebsgesellschaft am Markt zu positionieren tibdr die Erweiterung der Angebotspa-
lette (Ausweiterung des Artikel-Angebotesisatzlichen Umsatz zu generieren:

Erweiterung Angebotspalette Zeitpunkt Einfliihrung

Innerhalb der Projektstufe 2
wurden zwei Mandantenab-
wicklungen in Betrieb genom-
men (im Jahr 1998 und 2000)

1. Mandantenfahigkeit des Systems
(Erweiterung des Angebotes an den Kunden durch die
Abwicklung von Mandanten)

2. Flexible Ankoppelung an verschiedene kaufmanni-
sche Systeme
Speisung der logistischen Produktionssteuerungiaels =~ Siehe Punkt 1.
reren, unabhangigen kaufmannischen Systemen durch Mandantenféhigkeit des
Schaffung definierter Schnittstellen zur Ubergabe d Systems
Sendungs- und Rechnungsinformationen. (Erweitung dl
Forderung Nr.1 nach MandantenfahigReit

Durch die Realisierung des logistischen Produkstegerungssystems wurden die von den
Bereichen Marketing und Vertrieb geforderten Vesleesngen im Bereich des Kundenser-

vices und innerhalb der Angebotspalette an den Burmdreicht. Der 24h-Lieferservice

war substantieller Bestandteil der Projektstufalle, anderen Punkte konnten innerhalb der
Projektstufe 2 realisiert und in Betrieb genommemnden.

Durch den Systemeinsatz konnte dartiber hinausatieeFung der externen Wirtschafts-
prufer bzw. der internen Revision bezlglich der dinsGenerierung am Ende des
physischen Materialflusses erfullt werden. Durch mia Produktionssteuerungssystem
verankerte Status-Konzept der Sendungen konntét mic die Uber die Warenausgangs-
sorter-Scannung erfassten Sendungen der Faktugiatsnabgearbeitet* gemeldet werden,
auch alle nicht tber den Sorter laufenden SendufWanensendungen, in Beutel verpack-
te Sendungen etc.) erreichen Uber eine manuellezettgesteuerte Buchung innerhalb des
Produktionssteuerungssystems diesen Status. Dangswdurchgéngig moglich, die
Umsatzmeldung gemaf den Grundsétzen ordnungsgeB@ddiinrung am Ende des
physischen Warenflusses durch das Warenverteilzentioei der Ubergabe der Sendungen
an den KEP-Dienstleister) zu generieren.

Fur die Logistik ergaben sich innerhalb der Gedspébzesse die im Folgenden aufgeliste-
ten Verbesserungen, die zum Teil auf den berertpedtellten Forderungen der anderen
Unternehmensbereiche basierten. Dabei stand daeforg nach einer ,Beschleunigung*
der logistischen Abwicklung ebenso im Vordergrunid die vollstandige Aufhebung der
bisherigen Restriktionen, die aus der Nutzung derdsigen Systeme resultierten.
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Verbesserungen in der logistischen Produktion Zeitpunkt Einfuhrung

1. Trennung der kaufmannischen und logistischen
Prozesse Zum grolRen Teil realisiert mit
(Vermeidung von Abh&ngigkeiten, die entstehen, wenn Inbetriebnahme der Projekt-
logistische Kennzeichen (z.B. Lagerplatzzuordnunfien stufe 2, endgultige Umsetzung
die Steuerung der kaufmannischen Prozesse (z.B. Seri mit Abschluss Projektstufe 3
dungsteilung) genutzt werden)

2. Autarker Betrieb der Logistik
(Ein Weiterarbeiten in der Logistik wird ermégliclatich
wenn angekoppelte Systeme wie Kundenauftragsenigss
Fakturierung oder Bestandsfuhrung temporér nicht zu
Verfligung stehen)

Realisiert mit Inbetriebnahme
der Projektstufe 1

3. Minimierung der Durchlaufzeiten Zeitgewinn von ca. 1,5 Std.
(Zeitgewinn in der logistischen Bearbeitung der dem- bei der Inbetriebnahme des
sendungen durch Auslésung des Kommissionier- dezentralen Belegdruckes in

belegdrucks unmittelbar nach erfolgter Verarbeitutey Projektstufe 1, da Belegtrans-
Sendungen in der logistischen Produktionssteuerung. | port und Nachbearbeitung
Belegdruck dezentral in der Logistik) entfallen.

Durch eine konsequente Trennung von kaufméannisehdnogistischen Prozessen konnte
die vor der Systemimplementierung bestehende Eiaskbng der logistischen Hand-
lungsfahigkeit vollstandig aufgehoben werden. Mitséhluss der Projektstufe 2 wurden
keine logistischen Parameter (z.B. Einteilung vetik&lpositionen in bestimmte Lagerbe-
reiche) mehr zur Steuerung der kaufmannischen Bseagie Portoermittlung,
Sendungsbildung oder Versandkartonagenermittlumgesietzt. Der Lagerort einer Arti-
kelposition wurde mit Abschluss der Projektstufeu? noch nach logistischen Kriterien
und Randbedingungen festgelegt.

Da die abarbeitungsfahigen Sendungen im SysterRrdeluktionssteuerung verwaltet
werden, konnte ein weitgehend autarker Betrieldgistik gewahrleistet werden. Ein
Ausfall der vorgelagerten Systeme (z.B. Fakturigjdiihrt erst nach der Abarbeitung des
gesamten zur Verfligung stehenden Sendungsvormatesogistischen ,Stillstand” der
Abwicklung &

Die von Marketing und Vertrieb geforderten Verbesagen im Kundenservice (Einfih-
rung von Eil- und Terminservice) fihrten innerhd#y Logistik zur Forderung nach einer
Beschleunigung der Abwicklungsprozesse. Dieses evduich die Ablésung alter Batch-
Systeme durch ein Online-DV-System und durch digltlirung des dezentralen Kommis-
sionierbelegdruckes in den verschiedenen LagerAlmdcklungsbereichen der Logistik
erreicht. Dazu wurden tber 20 Drucker parallelen dbwicklungsbereichen eingesetzt
(Parallelisierung des Druckes). Transporte vonraiegternen Druckdienstleister in die
Logistikbereiche entfielen ebenso wie die notweadigichbearbeitung der Kommissio-
nierbelege (Schneiden und Portionieren des Endiokds).

81 Fur iber 91% aller Arbeitstage der Logistik (ir@amstagsarbeit) gilt: Die Abarbeitungszeit derdbe-
gen im Sendungsspeicher ist groRer als der moghelteaum eines Systemausfalls des Fakturiersystems
(Hbhere Gewalt ausgeschlossen).
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10 Ausblick und Vision

Die logistische Produktion in der Versandhandeistilighat die Aufgabe, einen nach
Menge und Struktur nicht vorhersagbaren Sendungaegqunter Einhaltung des Service-
grades der einzelnen Sendungen maoglichst wirtdatraétbzuarbeiten. Die Rand-
bedingungen, unter denen das geschieht, sind ¢basadrt durch folgende Punkte:

grol3es tagliches Sendungsvolumen

innerhalb des Einzelhandels grofites Artikelspektrum

sehr heterogenes Artikelsortiment

Parallele Kommissionierung in verschiedenartigegera und Lagerbereichen
grol3e Vielfalt hinsichtlich auftretender Sendungsggturen

keine ausgepragte ABC-Struktur im Sortiment

stark eingeschréankte Planbarkeit des taglicherk@pgositionsabsatzes

wenig flexible DV-technische Verarbeitung der Semgkn

Die dreistufige Verarbeitung der Kundensendungdagifizierung der Sendungen —
Serienbildung — Fahrplanbildung) stellt sicher,so@isie logistische Produktionsplanung
(und -steuerung) tber mehrere unabhangig funktiende Kommissionierbereiche fur ein
sowohl von der Menge als auch von der Struktuksehwankendes Kundensendungsauf-
kommen sinnvoll mdglich ist. Die Einbettung des Wwagskonzepts in ein benutzer-
bedientes Online-DV-System mit der Moglichkeit, pade Stufe der Verarbeitung
jederzeit unmittelbar Einfluss nehmen zu konnegiltstie geforderte Schnelligkeit ihrer
Anpassung an die aktuelle Situation in der Logistdher und erfillt einen der Schltssel-
punkte der Anforderungen, Komplexitat in der tdgdin logistischen Abwicklung zu
begrenzen.

Der Schritt zur Realisierung des logistischen Pktidussteuerungssystems schliel3t eine
.LUcke" innerhalb der logistischen Produktivsysteme

Die im betrieblichen Einsatz befindlichen Bestaiitisfingssysteme verwalten die Bestan-
de von Artikelpositionen. Retouren-DV-Systeme erhicbgn die Bearbeitung von
Retourenwarensticken bis zur Ruckfihrung in defugbaren Lagerbestand. Ein System
fur das Managen von Kundensendungen im logistis8ueme hat bislang gefehlt. Mit
diesem System steht fur jeden handlingintensivezdds der Inhouse-Logistik (Intralo-
gistik) ein eigenes DV-System zur Verfligung:

Bestandsfiihrung: Handling und Verwaltung der (W3arBestande
Retouren-DV: Verarbeitung von Retouren-Warenstiicke

Produktionssteuerung: Produktion von Kundensegelun

Der in Abbildung 33 vorgestellte Ausbau des logidten Systemumfeldes zeigt beispiel-
haft die Méglichkeiten auf, die dem Logistiker nelmker Nutzung der drei
Produktivsysteme (Produktionssteuerung (PPS), Bdstahrung und Retouren-DV) offen
stehen, wenn die Daten aus den drei Systemen kasatzRichtung Ausbau Leistungs-
entlohnungssysteme und Datawarehouse-Anwendungenzg&erden.
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In jedem der Produktivsysteme sind Daten tber daawk der logistische Abwicklung
vorhanden (Quelle: Betriebsdatenerfassung innedeitfroduktivsysteme). Diese
.Produktivdaten“ konnen mit den Datenerhebungenesiism Zeiterfassungssystem (ZE)
zukiinftig kombiniert werden und bieten ein lickesal® Abbild der Produktion insgesamt
(vergl. Abbildung 33: Ausbau des logistischen Systmfeldes (DV)).

Fur die Verwendung der Daten im Rahmen eines Lagstentlohnungssystems kénnen fur
jeden Mitarbeiter Daten Uber die gesamte Arbeitsdes Pausenzeiten, die produktiven
Anwesenheitszeiten und die abgearbeiteten Mengdelos in der ,intelligenten Vorver-
arbeitung” zusammengestellt werden. Das Leisturtgermungssystem kann damit vollig
systemgestutzt (ohne die Ublichen manuellen Auébhbngen Utber die Mitarbeiterleistun-
gen) die Zeitgrad-Ermittlurfg durchfiihren und die individuelle Mitarbeiter-Prami
berechnen. (So realisiert bei der Neckermann Vdréad im 3.Quartal 2004) Zur weite-
ren Verarbeitung (Endgeldabrechnung fur jeden Méder) konnen die Ergebnissdaten an
die Lohn- und Gehaltsabrechnung gegeben werden.

Durch das Zusammenwirken der drei Produktivsystees#zt man die Moglichkeit, ein
lickenloses datentechnisches Abbild der Produltian Datawarehouse einzuladen um
nach Auswertung der Produktivdaten betriebswirtilitlae Erkenntnisse zielgerichtet in
die Produktion einfliesen zu lassen.

Abbildung 33: Mdglicher Ausbau des logistischen Sysmumfeldes (DV)

82 Zeitgrad: Wird im Leistungsentlohnungssystem estitAngabe fiir Leistung des Mitarbeiters in Bezug
auf eine 100% Leistung (ermittelt nach REFA oderNdT™ethodik). Die Angabe erfolgt in ei-
nem Prozentwert. Ein Zeitgrad von 112% bedeutests dar Mitarbeiter in dem Arbeitsbereich
eine Uber 12% hohere Leistung gegeniber der Nagistalhg (100%) erbringt.
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Der Endanwender des Systems PSlaniihgs-, uerungs- und @htrollingsystem, hier

als Front-End des Datawarehouses eingesetzt) kawch dine aufgesetzte Prozesskosten-
rechnung Anstdl3e zur Optimierung des logistischeddktionsprozesses geben.
Weiterhin kann in das logistische Systemumfeldé®nalen Produktivsystemen eine
Testlandschaft integriert werden. Sie sollte deakZugriff auf die Produktivsysteme
haben, um Daten fur Anwendungstests (Fach- undratienstests) direkt aus der Produk-
tion abzweigen zu kénnen (Test mit Echtdaten).Hxedware sollte im Idealfall der in den
Produktivsystemen eingesetzten Konfiguration voohRern entsprechen. In diesem
Anwendungsfall empfiehlt es sich, zwei getrennesbhinen zu betreiben, von denen die
Eine als Anwendungsserver (Application Server) digdAndere als Datenbankserver
arbeitet.

Neben dem Zugriff auf die Produktivsysteme solleeTestumgebung auch eine Verbin-
dung zum Datawarehouse besitzen, um Testdatenefiimivendungstests innerhalb der
Datawarehouse-Anwendung generieren zu konnen (steletr Realisierung bei der
Neckermann Versand AG noch aus).

Alle aufgefuhrten Vernetzungsmaglichkeiten der 8yt bieten in der dargestellten Form
einen wesentlichen Vorteil gegentiber dem Einsateiketteter Systeme. Sie vermeiden
in erheblichen Mal3 den sonst tiblichen manuellerwaaot! bei der Erfassung und der
Verdichtung der Daten und erlauben eine wesengkitimellere Verfigbarkeit der Abwick-
lungsdaten. Die Zuverlassigkeit der systemgestiit2egten ist weitaus grof3er als die aus
manuellen Aufschreibungen generierten Werte.

Daruiber hinaus dient die Plattform der logistiscReoduktionssteuerung als Basis fur
weitergehende Rationalisierungsvorhaben. Ohne @gsementwicklung waren eine
Reihe von Projekten nicht realisierbar gewesernsfeihaft sollen hier zwei Rationalisie-
rungsvorhaben der Neckermann Versand AG aufgeweigien:

1. Realisierung einer automatischen Verpackungsliméleinpostige Sendungen.
Die Anlage stellt Uber einen Kartonaufrichter dierSandkartonage fir den Verpa-
ckungsprozess zur Verfiigung. Uber die SerienbildiergProduktionssteuerung
kénnen mal3geschneiderte Serien hinsichtlich Sersgudge und Versandkartongro-
3e fur die Anlage gebildet werden. Die Serien dréean sich an den Abmessungen
der Artikelpositionen in den Sendungen. Um Umrusgédage beim Kartonaufrichter
zu minimieren, werden Versandkarton-homogene Segetuim Serien zusammenge-
fasst. Die Warenstiicke werden zusammen mit der &uweghnung in die
Versandkartonage eingelegt. Die Sendungen kdnrtematisch anhand von Barco-
des identifiziert werden, so dass die Produktiansstung anhand der im System
vorhandenen Adressdaten einen Adressaufkleberigegrekann, der in der Anlage
automatisch gedruckt und auf die Sendung appligiertien kann. Da das Aufrichten
der Versandkartonage, das Aufkleben des Adresshdkd und der anschlie3ende
VerschlieRvorgang der Sendungen automatisch alolakd@nte der Verpackungs-
prozess fur kleinpostige Sendungen deutlich ralisiea werden.

Die Realisierung und Inbetriebnahme der Anlagelgtéan 2003, parallel zur 2. Pro-
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jektstufe der logistischen Produktionssteuerung. IDgestitionsvolumen der Anlage
belief sich auf ca. 1,15 Mio. Euro, der R&tetrug ca. 2,1 Jahre.

2. Einsatz eines automatischen Hangewaren-SortefSmkoppelung des Entnahme-
prozesses von der Bereitstellung der Ware (fuSeiedungszusammenfihrung mit
den Liegewaren-Artikelpositionen).

Die Warensttick-Informationen jeder Serie werden denProduktionssteuerung an
die unterlagerte Steuerung des Hangewarensortgegaben. Damit kann eine Voll-
standigkeitskontrolle aller zu kommissionierendeargstiicke und eine
automatische Sortierung der Warenstiicke gemal3 desrderung der Zusammen-
fuhrung der Warenstticke zu den Liegewaren-Artikeljgmnen (zweite Stufe einer
zweistufigen Kommissionierung) realisiert werden.

Die Realisierung und Inbetriebnahme der Anlagelgtédan 2004, parallel zur 3. Pro-
jektstufe der logistischen Produktionssteuerung. Rationalisierungsvolumen
entspricht dem Wert von ca. 12 Vollzeitbeschaft{ytB). Ein ROI kann nicht ange-
geben werden, da in Kombination mit der Installngyales Hangewarensorters auch
Malnahmen zur Modernisierung und zum Ausbau degé¥éarenlagers (bei gleich-
zeitiger Aufgabe von AulRenlagerflachen) durchgefiturden.

Beide aufgefuhrten Beispiele zeigen die Ratioralisigsschwerpunkte innerhalb der
Logistik auf. Rationalisierung, verstanden als veiftiges Gestalten von Prozessen zur
Steigerung der Ausbringung unter Beriicksichtiguag,iVirtschaftlichkeit”, kann sich
zum einen auf das Sortiment, zum anderen auf dgstiechen Produktionsprozess
erstrecken. Die Rationalisierung der logistischesdBktion lasst sich grundsatzlich auf
zwei Wegen erreichen: Einerseits durch Verandedangingesetzten Lager- und Forder-
technik mittels Investitionen, andererseits duretidhalisierung der Abarbeitungs-
organisation, indem mit Hilfe des Produktionsstangssystems Schwachstellen erkannt
und beseitigt werden.

%R0l = Return on Investment.
DerReturn on InvestmentoderROI stellt eine in der einschlagigen Literatur als yép aufgefasste
Rendite-Kennzahl fur die Gesamtkapitalrentabilitzit. Dieser erlaubt es, sowohl die Rendite investie
ten Kapitals zu bestimmen, als auch die RickflussdaGenerell errechnet er sich als Quotient ans de
Periodengewinn und Kapitaleinsatz.
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A.1 Das Geschaftsprozessmodell der Produktionssteue rung

Um in Unternehmen ein DV-System zur Unterstitzuaeg@eschéaftsprozesse einzufiihren,
ist es notig, die Geschaftsprozesse im Einzelneanalysieren und zu modellieren.
Allerdings gibt es keine endgultige Definition d&sgriffes Geschaftsprozess. Nach
Gausmeier und Fahrwinkel versteht man darunterMer@ge von unternehmensspezifi-
schen Aktivitaten, die in einem logischen und mh#n Zusammenhang zueinander stehen
und inhaltlich abgeschlossen sind. Durch die Koratoam von Menschen, Informationen,
Material, Maschinen und Methoden wird im Zusammegisger Prozesse die Unterneh-
mensleistung erstellt /Hammer, Champy, 1994, S.11ff

Bei der Realisierung des Produktionssteuerungssgsis der gesamte Prozess ,Planen
und Steuern einer logistischen Produktion” als@aschaftsprozess angesehen worden.
Unterhalb dieses Geschéftsprozesses sind alleiBaektals ,,Geschéaftsvorfalle® (GV)
und Teilfunktionen als ,Sachbearbeiterauftrage” &aafgefasst worden.

Die Dokumentation und die technische Umsetzungsgerchaftsvorfalle und Sachbearbei-
terauftrage erfolgte fir den gesamten Geschéaftepsod ogistische Produktionssteuerung*
mit dem Workflow-Management-System ARIS /Scheerdl @&:heer 1998/.

Diese Vorgehensweise bietet den Vorteil, dass halkerder Dokumentation eine Trennung
von Anwendungslogik und Ablauflogik vorgenommen et kann. Man erhélt am Ende
der Modellierungs-Phase ein Workflow-Modell, anhaedsen der Verarbeitungsablauf
und die Konsistenz der Daten geprtft werden konkEigliche Fehler sind bereits im
Vorfeld der Programmierung zu erkennen. Aus dem @flageben sich die Vorgaben flr
die Programmierung eines ,vorgangsorientiertenrmfiionssystems* z.B. in Form eines
Datenmodells.

Heutige, in konventioneller Implementierungstechm@&lisierte Anwendungssysteme, mit
ihrer im Programmcode ,versteckten“ Ablauflogik,isen diese Vorteile nicht auf. Sie

sind schwieriger an geénderte Prozess- und Ordamsatrukturen anzupassen und ziehen
erheblichen Mehraufwand in den Fach- und Integnatests nach sich.

Die nachfolgende Dokumentation beschreibt die widisean Funktionalitaten des reali-
sierten Produktionssteuerungssystems der Neckeriemsand AG.

Es sind in diesem Sinne alle wesentlichen Gesaluiftdle (GV) als Ubersichtsgraphik
und die jeweiligen relevanten Teilfunktionen aleld@earbeiterauftrage (SA) dokumen-
tiert. Die unterste Detaillierungsstufe der Datstey ist der Sachbearbeiterauftrag. Er wird
einheitlich in folgender Form dokumentiert:
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Kurzbeschreibung
Die Kurzbeschreibung dient der kurzen verbalen Besloung der Funktion des

Sachbearbeiterauftrages.

Eingangsdaten
Angabe, welche Daten in die im Sachbearbeiterayfiesschriebene Verarbeitung

einlaufen.

Vorbedingung
Erlautert, welche Bedingungen erfillt sein musskamit die im Sachbearbeiter-

auftrag beschriebene Verarbeitung ablaufen kann.

Verarbeitung

Beschreibt die Verarbeitung der Eingangsdaten iohSearbeiterauftrag.

Ergebnis
Stellt die entstandene Situation nach Ablauf demaxteeitung der Daten im Sach-

bearbeiterauftrag dar.

Aufgerufene Funktionen

Funktionen sind Verarbeitungsprozeduren, die innereim Geschéftsvorfallen oder
Sachbearbeiterauftragen genutzt werden. Sie sizém@tnaler Stelle des Systems
abgelegt und gepflegt und sind nicht BestandteilGkschéaftsvorfalle oder Sach-
bearbeiterauftrage. Funktionen werden lediglichdiérVerarbeitung von Daten in

den Geschaftsvorfallen oder Sachbearbeiterauftragtgerufen.
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A.2 Ubersicht tiber die Geschéaftsvorfille (GV) der P roduktionssteuerung

Die im Kapitel ,Verfahrensubersicht* vorgenommenatBilung in produktionsvorberei-
tende und produktionsbegleitende Systemfunktiomerg(. Kapitel 7, ab Seite 57, sowie
Abbildung ,Verfahrensibersicht einer logistischendiktionssteuerung, Seite 65) findet
sich bei der Darstellung der Geschéftsvorfallel@icher Weise wieder.

Darlber hinaus lassen sich Geschéftsvorfalle dernrationsaufbereitung, der System-
verwaltung und des Berichtswesens als ,UbergeoedRenktionen” zusammenfassen.

Produktionsvorbereitende Funktionen (Produktionsplanung)

Geschaftsvorfall Sendung tbernehmen
Geschaftsvorfall Sendung klassifizieren
Geschaftsvorfall Serie tibernehmen
Geschaftsvorfall Rohfahrplan erstellen
Geschaftsvorfall Fahrplan bilden
Geschaftsvorfall EP® unterstiitzen
Geschaftsvorfall Produktion vorbereiten

Produktionsbegleitende Funktionen (Produktionssteuring)

Geschéftsvorfall Betriebsdaten erfassen
Geschaftsvorfall Produktion tiberwachen
Geschaftsvorfall Produktion steuern
Geschaftsvorfall Differenz bearbeiten

Ubergeordnete Funktionen der Produktionssteuerung

Geschaftsvorfall Berichtswesen vorbereiten
Geschaftsvorfall Klassifizierungsregeln festlegen
Geschaftsvorfall Stammdaten pflegen
Geschaéftsvorfall Informationen aufbereiten

Nachfolgend werden die oben angegebenen Geschéddtibyales logistischen Produkti-
onssteuerungssystems vorgestellt und erlautert.

8 EPO: Begriff steht firr Einpdster-Direktversand &egouren, siehe Kapitel A.3.6, Seite 163
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A.3 Geschaftsvorfalle mit produktionsvorbereitenden Funktionen

A.3.1 GV Sendung Ubernehmen

Abbildung 34: GV Sendung Ubernehmen

- 134 -



Anhang

Kurzbeschreibung Geschéftsvorfall Sendung tibernahme

Im Rahmen der Sendungstbernahme werden Sendungdermau-akturiersystem (und
ggf. anderen Systemen) tbernommen, auf Plausthiiité Konsistenz gepruft und fir die
weitere Verarbeitung klassifiziert.

Vorbedingungen existieren fir diesen Geschaftsiiddine.

Auslosendes Ereignis ist die Ubergabe einer Senddieg erfolgt innerhalb eines einstell-
baren, zeitgetriggert&rProzesses (z.B. kann alle 3 Minuten vom PPS-Sysaterpriift
werden, ob Sendungen fiir eine Ubergabe bereitgtehen

Ergebnis des gesamten Geschéftsvorfalles: Senduveyelen in das PPS-System (ber-

nommen, gepruft und klassifiziert. Folgende Sactiiterauftrage laufen in diesem
Geschaftsvorfall ab:

A.3.1.1 SA Sendung aufbereiten

Kurzbeschreibung:
Es wird aus der Schnittstelle eine Sendung Gberremumd aufbereitet.

Eingangsdaten: Sendungsdaten z. B. aus Online-fexking

Vorbedingung: Eine Sendung wurde von der Onlinetditgdrung Ubergeben.
Verarbeitung: Die Daten werden aus der MQ-Seriest@figelesen, sie liegen in Form
von ASCII-Daten vor. Es erfolgt nun die Zusammendiily von Sendungskopfdafén
Sendungspositionsdaffrund Warenscheindat&rzu einer logischen Sendung.
Ergebnis:

Eine Sendung wurde von der Online-Fakturierungritramen und zu einer logischen

Sendung zusammengestellt.

Aufgerufene Funktionen: Keine

% Trigger = Auslésen, bzw. AnstoRRen

8 MQ-Series: Produkt der IBM zur sicheren Dateniiiagring zwischen zwei Rechnersyste-
men
Queue: datentechnische Bedeutung: UbergabeortjiStkife.

87 Sendungskopfdaten: Auftragsnummer, KundennummeshRungsnummer, Adressdaten, Leit- und

Identcode der Sendung, etc.

8 Sendungspositionsdaten: Artikelnummer, Farbe, &§rdRzahl(Menge), Artikelbezeichnung etc.

8 Warenscheindaten: Warenschein = Kommissionierb&lgenscheindaten sind die Sendungsposi-
tionsdaten, die zum Andruck auf den Warenscheibexeftet wurden, erganzt
um den Retourenbegriff (vergl. Kap. 7.3.5 ,Fehl&xssung / Rechnungsande-
rung“)
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A.3.1.2 SA Sendungskonsistenz priifen

Kurzbeschreibung:

Eine Gibergebene logische Sendung, bzw. interndragitz. B. Kommissionierfachver-
dichtung wird seitens des Bestandsfiuihrungssystésrmikommissionierende Sendung ins
PPS-System eingestellt) wird auf Konsistenz gepRi# Annahme interner Auftrage kann
abgelehnt werden. Der Bediener stellt ein entsgredés Kennzeichen ein.

Eingangsdaten: Logische Sendung, interner Auftrag

Vorbedingung: Sendung oder interner Auftrag wurbderiommen.

Verarbeitung:

Der Bediener kann in einer Maske festlegen:

~Sendungsart” Funktion

interner Auftrag Ubernahme ausschlieRen;
Ubernahme zulassen

Ist die Sendungs- und Auftragsiibernahme zugelassgden nun folgende Prifungen
durchgeflnhrt:

Hat ein Sendungs- bzw. Auftragskopf mindestens Bostion?
Sind alle NOT NULL Feldée? gefiillt?
Gibt es zu jeder Position einen Warenschein?

Bei einem Fehler wird die Sendung / interner Agftnait Positionen, Warenscheinen und
der Fehlerangabe in die Klarsendungsdatei / Klénaggdatei geschrieben.

Wurde die Prifung ohne Beanstandung durchlaufedigsSendung fir das PPS-System
bezuglich der Daten vollstandig und konsistentk&m sich fir die weitere Verarbeitung
um eine Eil-Sendung oder Nicht-Eilsendung handeln.

Ergebnis: Die Sendung wurde auf Konsistenz geprdft.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.1.3 SA Verfugbarkeit prufen

Kurzbeschreibung:
Nach Ubernahme einer Sendung des 24-Stunden-S¢Briservice-Sendung) wird je
Artikelposition die Verfuigbarkeit in einem Kommiesierfach geprift, in dem eine

“NOT NULL Felder: Datenbank-Felder, bei denen @BS-System einen Datenwert ungleich ,NULL"
erwartet.
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Anfrage an die Bestandsfuihrung vorgenommen wird. Béstandsfiihrung meldet den
Entnahmelagerort je Artikelposition zurlck.

Diese Funktion wird auch bei Sendungen des Zum-ife8arvice durchgefihrt (vergl.
Kapitel 3, Seite 9ff.).

Eingangsdaten: Sendungen, Warenstiicke

Vorbedingung: Rohsenduffdiegt vor, Abarbeitungstermin bei , Terminsendunjist
erreicht.

Verarbeitung:

Fur jede Sendung wird je Artikelposition die AnzaWarensticke kumuliert und mit
Sendungsnummer sowie Eilservice-FahrplannummegnarBdstandsfiihrungssystem
gemeldet.

Der vorgesehene Produktionstag der ,Zum-Termin-8egen* orientiert sich am Annah-
meschluss der Bestellungen fiir Eilservice-SendungERroduktionstag wird eine
Fahrplannummer vergeben. Schnitt des Produktioestisg 12:00 Uhr, d.h. Sendungen die
bis 12:00 Uhr bestellt werden, erhalten die Fammianmer ,1“. Sendungen, die von
12:00 Uhr des aktuellen Tages bis 12:00 Uhr degdtayes bestellt werden erhalten die
Fahrplannummer ,2°.

Anfrage an das Bestandsflihrungssystem:
- Mandant

Eilservice-Fahrplannummer
Serienart (Hangewarenserie, Liegewarenserie etc.)
Sendungsnummer (nur bei 24-Stunden-Service)
Artikelposition
Menge
Kennzeichen 24-Stunden-Service

Das Bestandsfuhrungssystem pruft die Bestandsusafiagit und vergibt den Entnahmela-
gerort. Bei Bedarf wird die entsprechende Nachsctarge fur den Entnahmenlagerort
ermittelt und Nachschub mit hoher Prioritat ang@sto Existiert ein Entnahmelagerort der
Artikelposition, wird dieser zuriickgemeldet und mteeell erforderlicher Nachschub auf
dieses Fach gelenkt.

Falls kein Entnahmelagerort fir die angefragtek&iposition existiert, veranlasst das
Bestandsfiihrungssystem die Vergabe.

Die Entnahmelagerorte werden je Artikelposition d@m Bestandsfliihrungssystem an
PPS zuriickgemeldet.

An dieser Stelle missen alle Antworten von dem &@wgfiihrungssystem abgewartet
werden. Die Zuordnung des Entnahmelagerortes zikeMosition wird von dem Be-
standsfuhrungssystem vorgenommen (ggf. auch meOréeg

Ruckmeldung von dem Bestandsfuhrungssystem an PPS:

%1 Rohsendung: Datentechnisch vollstéandige Senderdgch ohne die Angabe der Entnahmelagerplatze fiir
die einzelnen zu kommissionierenden Artikelposition
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Mandant

Eilservice-Fahrplannummer

Serienart (Hangewarenserie, Liegewarenserie)
Sendungsnummer (nur bei 24-Stunden-Service)
Artikelposition

Menge

Kennzeichen 24-Stunden-Service

Fehlercode ( 0 = kein Fehler)

Liste Fehlercodes:

Grund Fehlercode
kein Fehler aufgetreten 0
kein freies Fach vorhanden 1

(alle Facher belegt)
Artikel nicht bekannt
Farbe nicht bekannt
Grofe nicht bekannt
Mandant nicht bekannt
kein Bestand vorhanden
Bestand gesperrt

\lmmhwm

Entnahmelagerort

Kennzeichen Uber die Nachschubdauer (legt das ikstzhrungssystem fest)

Magliche Antworten:

0 Menge ist schon im Kommissionierfach vorhanden.

0 Menge ist noch nicht vorhanden, wird aber zur Halmtpufzeit im Kommissio-
nierfach vorhanden sein.

0 Menge ist nicht vorhanden.

Weitere Verarbeitung:

Fall 1: ,Fehlercode 0*

Das Bestandsfuhrungssystem hat ordnungsgemaf agh&dordinate ermittelt. Die
Fachkoordinaten der Warenstticke werden den SendutggeFahrplans zugeordnet.
Fall 2: ,Fehlercode 1 bis n*

Fehlerinformation aufbereiten (Protokoll).

Diverse Aufbereitungen der Information fir den Bewir (Liste der fehlerhaften Sendun-
gen, Warenstiicke, Mengen), so dass eine organgdterKlarfallbearbeitung
durchgefuhrt werden kann.

Das Bestandsfuhrungssystem bendtigt fir die Entedlichungen nach erfolgter Kom-
missionierung eine Seriennummer, die im System &BiShach abgeschlossener
Serienbildung feststeht. PPS meldet demnach zpriurglichen Eilserviceanfrage die
Seriennummer nach.

Ergebnis SA Verfligbarkeit prufen:
Zu allen Warenstucken der angefragten Sendung vaindéntnahmelagerort hinterlegt.
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Aufgerufene Funktionen:
Zum Umschalten der Anfragemimik von Sendungsbemfigarienbezug: ,SA Sendung
zahlen®

A.3.1.4 SA Servicegrad ermitteln

Kurzbeschreibung:

Es wird der Servicegrad jeder Sendung festgelags Bestimmt, ob der erst- oder letzt-
maogliche Bearbeitungstag der Sendung (geman Feffit-worgabe?f beim Nicht-
Eilservice, Terminzusage bei Eil- und Terminsendumgerletzt werden darf.

Eingangsdaten: Logische Sendung

Vorbedingung: Eine logische Sendung wurde UbergehgrKonsistenz gepruft und
aufbereitet.

Verarbeitung:
In Abhangigkeit vom Eintrag im Feld ,Sendung. Ligfiesage” wird das Feld ,Sendung.
Servicegrad“ mit der entsprechenden Kennziffer igefu

Sendung. Lieferzusage | Sendung. Servicegrad | Bedeutung

0 0 Terminfrei

1 3 Zum Termin

2 2 Bis Termin

3 1 Ab Termin

4 2 Von-Bis Termin
5 3 Eilservice

Ergebnis:
Der logistische Servicegrad wurde ermittelt und,Beindung. Servicegrad” hinterlegt.

Aufgerufene Funktionen: Keine.

A.3.1.5 SA Sendung zeitlich klassifizieren

Kurzbeschreibung:

Die Sendung wird abh&angig von der Lieferzusageadet/dem Fulfilment-Standard
klassifiziert.

Eingangsdaten:

%2 Fulfilment-Vorgaben:  Vorgabe, in welchem Rahmire & atigkeit auszufiihren ist. Hier: Vorgabe der
maximalen Verweildauer der Kundensendungen inatgstischen Bearbeitung.
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Vorbedingung: Eine Sendung wurde Ubergeben, deicegrad der Sendung wurde

Rohsendung: Terminkennzeichen, Von-Datum, Bis-Datbenvicegrad

Fulfilment-Standard: Maximale Verweilzeit bis zuoBuktion, ,frihestzulassige*

Auslieferung abhangig vom Servicegrad

Abholzeitpunkte der Dienstleister, die die fertigggndungen zu den 33 Fracht-

zentren der Post im Nachtsprung beférdern.

ermittelt.

Verarbeitung: GemaR dem Servicegrad der Sendunbdas ,frihestmogliche* Produkti-

onsdatum sowie das ,spatestmogliche” Produktionsdanhit Uhrzeit gemar

Frachtzentrum ermittelt. Die Termine/Uhrzeiten vesran der Datenstruktur <Sendung>

hinterlegt.

Hierzu wird die folgende Tabelle Abarbeitungszeitreherangezogen:

Nr. |Lieferterminzusa- Servicegrad Datum von Datum bis

ge gegenuber de (00:00 h) (Abholzeit
Kunden Frachtfuhrer)

1 Eilservice 3 = Lieferzusage | = Lieferzusage
abzugl. 1 Ar- abzugl. 1 Ar-
beitstag beitstag

2 | Zum-Termin 3 = Lieferzusage | = Lieferzusage
abzugl. 1 Ar- abzugl. 1 Ar-
beitstag beitstag

3 Bis-Termin 2 sofort = Lieferzusage

abzugl. 1 Ar-
beitstag

4 | Ab-Termin 1 = Lieferzusage | Fulfilment (max.)
abzugl. 1 Ar-
beitstag

5 | Ohne Termin 0 Fulfilment (min.) Fulfilment (max.

6 | Von-bis-Termin | 2 = Lieferzusage | = Lieferzusage
abzugl. 1 Ar- abzugl. 1 Ar-
beitstag beitstag

Datum/Zeit von: Ab diesem Zeitpunkt darf die Serglproduziert werden

Datum/Zeit bis: Bis zu diesem Zeitpunkt muss diedbeg den Warenausgang erreicht

haben.
Fulfilment-Standards (Beispiel):

Servicegrad Min Tage ab Ubernah- Max Tage ab Ubernah-
me me

0 2 5

3 Null Null

usw.
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Abholzeitpunkte der Frachtzentren (Beispiel):

Nr. Frachtzentrum Wochentag Zeit

111 MO 17:15
111 DI 17:15
111 M 17:15
111 DO 17:15
111 FR 13:00

Ergebnis: Die Rohsendung wurde zeitlich klassifizie

Aufgerufene Funktionen: Zeitberechnung

A.3.1.6 SA Sendung statisch klassifizieren

Kurzbeschreibung:
Jeder Sendung wird ein Sendungstyp zugeordnet(8lefinition Sendungstypen). Die
Sendung wird nach Sendungstyp, Pdstigkeit und(¥ert und bis) statistisch gezahlt.

Eingangsdaten: Rohsendung.

Vorbedingung:

Eine Sendung wurde Ubergeben, der Servicegradeseluig wurde ermittelt, die zeitliche
Klassifizierung ist erfolgt.

Es muss mindestens einen Sendungstyp (i.d.R. K&afaung) geben.

Verarbeitung:

Sendung nach Servicegrad priorisiert selektieren\(dichtigsten zuerst).

Nach Prioritat der Sendungstypen selektieren uhdiaulsendung anwenden.

Sobald ein Treffer erzielt wird, steht der (nureziip Sendungstyp fest und wird zur Sen-
dung gespeichert (Update in Datenbank).

Das Zahlen der Sendung fir den entsprechenden Sgstgipen erfolgt Gber ein PL/SQL-
Modul®® in der Datenbank. (Siehe dazu SA Sendung zahignkKep. A.5.4.1, Seite 220)
Gemal} den Kriterien zur Sendungstypen-Klassifingmird jeder Sendung exakt ein
Sendungstyp zugeordnet. Diese sind z. B.: NorrBalpack-, Renner-, Auslands-, Grol3-
kundenserie usw. Der Sendungstyp wird in der Datakisir <Sendung> hinterlegt.

% PL/SQL-Modul: Um auf eine Oracle-Datenbank zuzifgre wird ausschlieRlich die Sprache SQL benutzt.
Ab Einfiihrung der Oracle-Datenbank Version 6.0 veutie Sprache PL/SQL (Procedural
Language / Structured Query Language) als prozlenkraveiterung von SQL eingefiihrt.
Diese hat den Vorteil, dass komplexe, datenbanhktieite Operationen vollstéandig in-
nerhalb des Datenbankservers durchgefiihrt werdewird ein ganzer PL/SQL-Block
auf einmal zum Datenbankserver geschickt und dadrbeitet. Nach komplexer Verar-
beitung wird die entsprechende Riickmeldung gegekmaters als bei der Abarbeitung
von SQL-Statements wird das Netzwerk nur durch Aimfeage und eine entsprechende
Rickmeldung belastet.
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Konnte einer Sendung kein Sendungstyp zugeordnetewewird sie als Klarfallsendung
klassifiziert.

Die Postigkeit der Sendung wird ermittelt.

Gemal} dem Servicegrad der Sendung wird der ,frifigdiche” Start- und Endtermin
ermittelt. Die Termine werden in der Datenstrukt@endung> hinterlegt.

Es wird eine Tabelle gefihrt, in der die eingeh@enSendungen nach Sendungstyp,
Postigkeit und Endtermin gezahlt werden.

Ergebnis: Eine nach Sendungstyp klassifizierte Segd

Aufgerufene Funktionen: Keine.

A.3.1.7 SA Klarsendung bearbeiten

Kurzbeschreibung:

Falls in der Konsistenz- oder Plausibilitatspriufdelglerhaft Gbergebene Sendungsdaten
aufgetreten sind, kann im Rahmen dieses Dialogskid@rung erfolgen. Diese Funktion
dient zum Aufspiren von Fehlern im Gesamtablaef Fdihler missen in den vorgelager-
ten Systemen behoben werden.

Eingangsdaten: Die von der Konsistenzprifung eefigtDatei mit fehlerhaften Sendun-
gen. Zusétzlich sind ggf. Fehlermeldungen der Dmirk mit abgelegt.

Vorbedingung: Keine.

Verarbeitung: Der Bediener muss die Fehlerdatezfaars und bearbeiten konnen. Die hier
notwendigen Verarbeitungen sind rein organisatbas®Natur. Falls im Dialog keine
Korrektur der betreffenden Daten erfolgen konnterden die Daten Uber den reguléren
Weg erneut in die Sendungsiibernahme gegeben.

Im Anschluss besteht die Moglichkeit die Sendumget zu klassifizieren.

Ergebnis:
Die Sendung wurde manuell einer Klarung unterzagehkann erneut klassifiziert
werden.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.1.8 SA Sendung speichern
Kurzbeschreibung: Eine Gibergebene Sendung wirériidtenbank abgelegt.

Eingangsdaten:
- Sendungsdaten (erganzt um statische und zeitlidssHKizierungsattribute sowie

Servicegrad-Attribute).
Sendungspositionsdaten
Warenscheindaten
Artikelstammdaten
Mandantendaten
ggf. Kundenstammdaten

Vorbedingung:
Angelegte Mandanten
Angelegter Artikelstamm
Angelegter Kundenstamm

Verarbeitung: Die Umwandlung der Daten in ein EggiKommando fir die Datenbank.
Die Daten werden in der Reihenfolge Sendung, Segghgsition, Warenschein in die
Oracle-Datenbank geschrieben. Im Normalfall sirel@aten nun in die Datenbank
ubernommen.

Folgende Fehler kdnnen auftreten:
- Sendung hat eine ungultige Mandantennummer
Sendung hat eine ungultige Kundennummer
Sendungsposition hat eine ungultige Sendungsnummer
Sendungsposition hat eine ungiltige Bezeichnundiiikelnummer, Farbe, Gré3e
Warenschein hat eine ungultige Sendungspositionsrerm

Bei einem Fehler wird die Sendung mit Positioneay&dscheinen und der Fehlerangabe
in die Klarsendungsdatei geschrieben.

Ergebnis:
Die Sendung wurde in die Datenbank oder in die3€dédungsdatei geschrieben.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.2 GV Sendung klassifizieren

Abbildung 35: GV Sendung klassifizieren

Kurzbeschreibung Geschéftsvorfall Sendung klassrén:

Der Geschéftsvorfall Sendung klassifizieren ergémgeiner Funktionalitéat den oben
beschriebenen Geschéaftsvorfall Sendung Gbernehxsden der beschriebenen Konsis-
tenzprifung der Sendungen und der Ermittlung dedcgrades wird dort die zeitliche
Klassifizierung einer Sendung hinsichtlich Liefesage und Fulfilmentvorgaben vorge-
nommen. Die statische Klassifizierung ordnet jeslendung einen Sendungstypen zu.
Da diese Klassifizierungen allein fur die Funktibd der logistischen Produktionssteue-
rung nicht ausreichen, wurde der Geschéftsvoriiidingen klassifizieren geschaffen. Er
deckt alle Gbrigen Klassifizierungsfalle ab. Daslsolche, die sich dynamisch ergeben,
d.h. die ein Ergebnis der zur Verfigung stehendemd@ngsmenge sind oder durch eine
bestimmte Abwicklung vorgegeben werden.

Vorbedingungen: festgelegte Klassifizierungsregeln

Auslosendes Ereignis: Ubergabe von SendungsdabstiMuss Geschaftsvorfall Sendung
klassifizieren.

Verarbeitung: Anwendung der dynamischen Klassiftrigsregeln auf den gesamten zur
Verfiigung stehenden freien Sendungsbestand.

Ergebnis: Erhalt einer dynamisch klassifiziertern&ndung.
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A.3.2.1 SA Renneranalyse
Kurzbeschreibung:

Im Gegensatz zu statischen Kriterien kénnen diewhyschen Kriterien zur Sendungsein-
teilung nicht an den Attributen der Sendung uneéddtositionen festgemacht werden.
Hierbei handelt es sich um Grol3en, die auf eineahheon Sendungen reflektieren.

Renner-Artikel:

Bei den zur Verfligung stehenden Sendungen wer@geandimeisten nachgefragten
Artikelpositionen ermittelt und in eine Rennerstaki (Rennertabelle) eingetragen. In
Zusammenarbeit mit der Bestandsfiihrung, die fULdgerplatzvergabe zustandig ist,
konnen der oder die Artikel mit der hochsten Meemer speziellen Renner-Abwicklung
zugefuhrt werden (Rennerabwicklung -on demandhesieite 62f.). Es sind dies spezielle
Kommissionierbereiche deren Lagerplatze fur dienabime grol3er Mengen einzelner
Artikelpositionen ausgelegt sind. (Durchlaufreg&alettenkommissionierplatze etc.)
Der Vortell ist, dass sich in den Rennerbereicherdbr Entnahme eine hohe Pickdichte
ergibt (hohe Produktivitat) und der ,Mehraufwandi ber Durchschleusung hoher
Mengen durch ein normales Lagerfach vermieden wird.

Eingangsdaten: Sendungsdaten, Sendungspositionen
Vorbedingung: Sendungen wurden tibernommen

Verarbeitung:

Eine Rennerstatistik wird vom PPS-System auf Besratdrage erstellt. Entscheidet sich
der Benutzer bestimmte Artikelpositionen in eineR=rabwicklung aufzunehmen, werden
bei den ausgewahlten Artikelpositionen ,Rennerkeroien” gesetzt und ein Kommissio-
nierbereich festgelegt, in dem die Renner abgewigkerden sollen. Bei der spéteren
Kommunikation mit der Bestandsflihrung werden diemsden Kennzeichen (Renner und
Kommissionierbereich) zusétzlich Gbermittelt. DiesBandsfiihrung gibt als Ergebnis der
Lagerplatzanfrage einen vom System ausgewahltenn@&éagerplatz* im gewéhlten
Kommissionierbereich an und fuhrt die benétigte #&naVarensticke Uber eine Nach-
schubbewegung dorthin. Im Rahmen der Renner-Abwickiverden seitens der
Bestandsfiihrung nur die Anzahl Artikel bertcksightdie in vollstandigen Kartons (volle
Nachschubgebinde) abgearbeitet werden kdnnen. blaghseitig sollen nur volle Nach-
schubgebinde in die Rennerbereiche gefahren weydéerzahlige* Renner-
Artikelpositionen werden aus dem normalen Lagertastient.

Ergebnis:
Rennerstatistik wurde angelegt, Artikelpositionemath die Angabe von Artikelnummer,
Farbe, Grof3e und der jeweiligen Anzahl fur eineriReabwicklung ausgewahlt.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.2.2 SA Sammelwarenschein-Analyse

Kurzbeschreibung:

Sammelwarenscheine sind Kommissionierbelege, dieifi¢ Artikelposition mit einer
Entnahmemenge grofRer 1 eingesetzt werden. Auf ihmess im Gegensatz zu den norma-
len Warenscheinen die Entnahmemenge angedruckewerd

Der SA Sammelwarenschein-Analyse wird nur bei Segdn eingesetzt, die fur folgende
Bereiche produziert werden:

o0 Groldabnehmer-Vertrieb
Sendungen, die z.B. im Sinne einer Abschleusungn®i¢ung) von Arti-
kelbestanden fur Grofdabnehmer zusammengestellewerd

0 Auslands-Vertrieb
Sendungen, die fur auslandische TochterunternekhiMertiriebsgesell-
schaften produziert werden. Hierbei handelt es siniSendungen, die der
Bevorratung eines Logistik-Standortes im Auslarehdn.
(Nachschub-Funktion ohne direkten Kundenbezug).

o Stationéarer Vertrieb
Sendungen, die fir den Verkauf in stationaren Eiahd&Verkaufsgeschéaf-
te, SB-Markte etc.) zusammengestellt werden.

Eingangsdaten: Sendungsdaten der genannten Veviege
Vorbedingung: Es sind Sendungen fiir die genannegtrigbhswege vorhanden.

Verarbeitung:

Das PPS-System erhélt alle Sendungen unter derdftion: ein Warenschein pro zu
entnehmender Artikelposition. Speziell bei ,,Grol3geEmentnahmen® wie sie in den oben
beschriebenen Vertriebswegen madglich sind, musseatlich mehr als ein Warensttick pro
Artikelposition kommissioniert werden. Das PPS-8gsimuss fur eine Sammelwaren-
scheinentnahme die Mengen je Artikelposition wiedesammenfassen (addieren). Bei der
spateren Kommunikation mit der Bestandsfiihrung emidlese Mengen speziell gekenn-
zeichnet, damit die Bestandsfuhrung einen Lagerpiat ausreichendem Bestand
vorhalten kann.

Ergebnis: Artikelpositionen werden mengenmalig musangefasst und fir eine spezielle
Anfrage an die Bestandsfuhrung vorbereitet.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.3 GV Serie Ubernehmen

Abbildung 36: GV Serie Ubernehmen

Kurzbeschreibung:

Um eine gesamtheitliche Steuerung der Produktiorealisieren, kann es notwendig sein,
schon gebildete Serien fremder Serienbildungssystaihallen Serien- und Warenschein-
daten zu Gbernehmen. Die Serien werden Gbernommeauf Plausibilitat und

Konsistenz gepruft. Falls es notwendig sein wirdssen die Seriendaten zur Verarbeitung
mit dem Produktionssteuerungssystem aufbereitedemer

Vorbedingungen: Es wurden Serien (z. B. aus fren8Brenbildungssystemen) gebildet.
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Ausldsendes Ereignis: Es wurden Serien (z. B. vemden Serienbildungssystemen)
Ubergeben.

Ergebnis:
In die Datenbank werden Serien-, Sendungs- und Wgeheindaten ibernommen.

A.3.3.1 SA Serienkonsistenz prufen

Kurzbeschreibung:
Eine von einem externen System gebildete und GbergeSerie sowie die darin enthalte-
nen Sendungen werden auf Konsistenz geprtift.

Eingangsdaten: Serien inkl. Sendungen

Vorbedingung: Serien wurden Ubergeben.

Verarbeitung: Es werden nun folgende Prufungentdjefiinrt:
Hat eine Serie mindestens eine Sendung?
Hat jede Sendung mindestens eine Position?
Sind alle NOT NULL Feldé? gefiillt?

Gibt es zu jeder Position einen Warenschein?

Bei einem Fehler wird die Serie mit Sendungen, tosn, Warenscheinen und der
Fehlerangabe in die Klarseriendatei geschrieben.

Ergebnis:
Die Serie und die zugehdrigen Sendungen wurdeKansistenz gepruft.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.3.2 SA Klarserie bearbeiten

Der Sachbearbeiter-Auftrag “Klarserie bearbeitest’gin technischer Schnittstellen-SA
und findet in der Regel zwischen dem GeschaftsitgRahfahrplan erstellen” (vergl.
Kapitel A.3.4 auf Seite 151) und dem GeschéftsWafaoduktion vorbereiten” (vergl.
Kapitel A.3.7 auf Seite 169) statt. Der Benutzes B®S-Systems kann tber eine Dialog-
Maske die Daten einer Ubernommenen Serie nachbiarbe

°NOT NULL Felder: Datenbank-Felder, bei denen @BS-System einen Datenwert ungleich ,NULL"
erwartet.
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A.3.3.3 SA Serie aufbereiten

Kurzbeschreibung:

Zur Steuerung der Produktion ist es notwendig,eBeaius fremden Serienbildungssyste-
men zu Ubernehmen. Da die Daten der Serien zubBigang im Produktionsteuerungs-
system nicht ausreichen, missen sie aufbereiteteneEs wird aus der Schnittstelle eine
Serie Ubernommen.

Eingangsdaten: Seriendaten
Vorbedingung: Eine Serie wurde ibernommen und auisistenz gepruft.

Verarbeitung: Die Daten werden aus der MQ-Seriesu@gelesen, sie liegen in Form von
ASCII-Daten vor. Es erfolgt nun die Zusammenfuhruog Seriendaten, Sendungskopfen,
Sendungspositionen und Warenscheindaten.

Ergebnis:
Eine Serie wurde tibernommen und zu einer logis8sie aufbereitet.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.3.4 SA Serie speichern

Kurzbeschreibung:
Eine Ubergebene Serie (z. B. aus der Batch-Fakinngg wurde tibernommen und in die
Datenbank abgelegt.

Eingangsdaten:
- Serie (ergédnzt um statische und zeitliche Klagsifingsattribute sowie Service-
grad-Attribute)
Sendungsdaten
Sendungspositionsdaten
Warenscheindaten
Artikelstammdaten
Mandant
ggf. Kundenstammdaten

Vorbedingung:
Angelegte Mandanten
Angelegter Artikelstamm
Angelegter Kundenstamm

- 149 -



Anhang

Verarbeitung:
Die Umwandlung der Daten in ein Einfige-Kommandodié Datenbank. Die Daten

werden in der Reihenfolge Serie, Sendung, Sendosgem, Warenschein in die Oracle-
Datenbank geschrieben. Im Normalfall sind die Daen in die Datenbank Gibernommen.
Ergebnis: Die Serie wurde in die Datenbank (DB)xbesben.

Aufgerufene Funktionen: Keine
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A.3.4 GV Rohfahrplan erstellen

Abbildung 37: GV Rohfahrplan erstellen

- 151 -



Anhang

Kurzbeschreibung:

Das Arbeitsvolumen fur eine Abwicklungslinie wirdrichst in Form eines Rohfahrplanes
definiert. Ein Rohfahrplan beinhaltet abwicklungabgen fir einen definierten Zeitraum
(Stunden, Schicht, Tag) die Anzahl der Serienpkdteh (Hllsen) mit verschiedenen
Vorgabewerten, z.B. der Pdstigkeit einer Serie Atd#olge von Serientypen und den
Gesamtpdstigkeitsschnitt. Die kleinste Einheit@nem Rohfahrplan kann eine Serie sein.

Vorbedingungen: Es gibt Prognosewerte und eined@esvorrat fur den Rohfahrplan
der Abwicklungslinie.

Auslosendes Ereignis: Benutzereingabe

Ergebnis: Erstellter und bewerteter Rohfahrplan

A.3.4.1 SA Fahrplan-Schablone auswéhlen

Kurzbeschreibung:
Auswahl einer geeigneten Schablone aus einem Raqiéaistrukturspeich&t unter
Berucksichtigung des aktuellen Sendungsbestandesinar ggf. vorliegenden Prognose.

Eingangsdaten:
Rohfahrplanschablone aus dem Rohfahrplanstruktistsgre Plankapazitaten, Bestellauf-
kommen und geplanter Rickstand

Vorbedingung:
mindestens ein Rohfahrplan im Rohfahrplanstrukeicsyer.

Verarbeitung:

Das System bedient sich einer Rohfahrplanschalaloaeinem Rohfahrplanstrukturspei-
cher, mit Kriterien, die der aktuellen Situation ahmlichsten ist. Mal3geblich fir die
Auswahl einer Rohfahrplanschablone sind die folgenittribute:

Abwicklungsliniennummer
Anzahl Serien
Schichthnummer

Anzahl Eilserviceserien
Wochentag
Durchschnittspostigkeit
Zugriffshaufigkeit

% Rohfahrplanstrukturspeicher: Um nicht taglich Rdinplane inkl. der Serienplatzhalter bilden zu seiis
kénnen Strukturen von Rohfahrplanen oder ganzedRopléne in einem Strukturspeicher hinterlegt
werden. Zur erneuten Rohfahrplanbildung kénnened&sukturen wieder aufgerufen und in den neuen
Rohfahrplan eingefiigt werden.
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Es muss immer eine Rohfahrplanschablone ausgewérden. Stimmen die ersten sechs
Attribute zu 100 % Uberein, wird die Schablone deit hGchsten Zugriffshaufigkeit
ausgewahlt. Sind im Rohfahrplanstrukturspeicherrerelhgleichwertige Rohfahrplan-
schablonen enthalten, wird die jingste Schablaimeg§te Schablone = jingstes Datum
Letzter Zugriff) ausgewahlt.

Eine Anpassung der Serienreihenfolge findet iflize#n Stufen mit steigendem Realitats-
bezug (Sendungsaufkommen, Plankapazitaten undrgepiaRiickstand) statt. Die
Durchschnittspostigkeit orientiert sich an der Gesturchschnittspostigkeit des Sen-
dungsbestandes.

Ergebnis: Systemvorschlag eines Rohfahrplans (Ropifan ist grob erstellt)

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.4.2 SA Sendungsbestand analysieren

Kurzbeschreibung:

Der vorhandene Sendungsbestand wird in diesemtSdétaillierter analysiert als es in
der Sendungsklassifizierung vorgenommen wird. Bslaredie Kandidaten fur ,Sonderse-
rien“ ermittelt wie z. B. Nachnahme-Sendungen, Segen mit hohem Anteil anoko-,
Kino-, oder_(tik-Artikeln) ,FKO* usw.

Diese Analyse lauft auf dem aktuell verfligbarendb@gsbestand (ohne Termin-
Sendungen, ohne Eilsevice-Sendungen) und wirduaidsristige Planung nur fir den
aktuellen Rohfahrplan durchgefuhrt.

Verifikation der Rohfahrplan-Schablone und Vorsgrggner alternativen Schablone oder
einer Rohfahrplananpassung durch Verwendung zid#rloder alternativer Serienplatz-
halter.

Eingangsdaten:
Sendungen, Klassifikationskriterien, Grenzwerté&nréten, Serientypen

Vorbedingung:
Es sind Sendungen im Bestand, Rohfahrplanschablexistieren.

Verarbeitung:

Die Sendungsanalyse errechnet einen Vorschlag deiNerung des Rohfahrplanes und
schlagt innerhalb der Normalserien bestimmte Sggiem vor wie z.B. Nachnahme-Serie,
FKO-Serie.

Ergebnis: Vorschlag zur Anpassung des Rohfahrplanes

Aufgerufene Funktionen: keine

- 153 -



Anhang

A.3.4.3 SA Hochrechnung durchfiihren

Kurzbeschreibung:

Darstellung des Sendungsvorrats einer Abwicklurgy: Rohfahrplan wird rein rechnerisch
durch Herunterzahlen des zur Verfiigung stehendedugsvolumens mit Sendungen
aufgefullt. Die Anzeige erfolgt online am Bildsaimir

Darstellung der Produktionsprognose: Es werdereBgpen (Hulsen) dargestellt, die auch
leer bleiben kbnnen, wenn noch kein Sendungsviiraten angezeigten Zeitraum vor-
liegt.

Eingangsdaten:
Abwicklung, betrachteter Zeitraum, Rohfahrplan, @ergen, Sendungsstatistik, Produkti-
onsprognose.

Vorbedingung:
Es wurde fir den betrachteten Zeitraum eine Ropfahschablone ausgewahlt.

Verarbeitung:

Auf der Schablone sind bereits Serientypen flrlstrachteten Zeitraum und die gewahlte
Abwicklung hinterlegt. Durch die Festlegung in &mdungstypentabelle ist im System
hinterlegt, welche Sendungstypen in welchen Sefpemt abgearbeitet werden kénnen
(siehe Sendungstypentabelle auf Seite 67).

Algorithmus:

Es wird der Rohfahrplan einer Abwicklungslinie oder Gesamt-Rohfahrplan fir alle
Abwicklungslinien ausgewahlt.

Es wird der Betrachtungszeitraum festgelegt. Alsfdblt-Einstellund®™ wird der erste,
noch nicht freigegebene Rohfahrplan vorgeschlagen.

Es wird eine Kopie der Sendungsstatistik, im FoiggnSendungsvorrat genannt, angelegt.
Es werden die auf der Schablone befindlichen Sgpen gemal Datenstruktur >Serien-
typ.Prioritat< in aufsteigender Reihenfolge durafidam (wichtigste zuerst).

Je Serientyp werden nun alle gemal3 der Sendungsiygedle zulassigen Sendungstypen
und gemal der Reihenfolge, die in der Datenstrukiypenzuordnung.Prioritat< festge-
legt ist, durchlaufen.

Je Sendungstyp wird nun eine Anzahl SendungenemsS®ndungsvorrat zugeordnet.
Diese Anzahl wird begrenzt durch:

Die maximale Anzahl Sendungen des Serientyps,desigin der Datenstruktur
>Sendungstyp.Max_Anzahl_Sendungen<

Die maximale Anzahl Sendungen des Sendungstypefiljeweiligen Serientyp,
festgelegt in der Datenstruktur >Typenzuordnung.Manzahl_Sendungen<
(vergl. Kap. 7.2.4 Serienbildung, Seite 72ff.)

% Default-Einstellung:  Einstellung, die vom Systgawahlt wird, wenn keine anderen Festlegungen
getroffen wurden.
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Die verbleibende Anzahl Sendungen des Sendungstyfendungsvorrat
Die zugeordnete Anzahl Sendungen wird vom Sendungsvabgezogen.

Ergebnis:

Der Sendungsvorrat und damit die Reichweite eirdgsgtans einer Abwicklung oder aller
Abwicklungen werden grafisch am Bildschirm darghistReicht der Sendungsvorrat fur
den betrachteten Zeitraum nicht aus, bleiben Sohabkintrédge auf dem Rohfahrplan leer
und auch als solche erkennbar.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.4.4 SA Rohfahrplan editieren

Kurzbeschreibung:

In diesem Dialog kann der Bediener SerientyperdanfRohfahrplan setzen, vorhandene
verschieben und I6schen. Es wird die Auswahl deieBSgpen dargestellt aus denen der
Bediener wahlen kann. Der Anwender kann die LaAge#hl Serien) des Fahrplans und
den Geltungstag/Zeitraum definieren. Die Serientyg@nnen mit einer jeweiligen Ziel-
postigkeit versehen werden, wobei hier aufgrundRiegtigkeitsverlaufs vom System
bereits ein Vorschlag generiert wurde.

Weitere Merkmale der Serientypen wie z. B. ,FKO &=ugen*® etc. sind durch entspre-
chende Serientypen definiert oder interaktiv vordiBeer am Serientyp einzustellen.

Eingangsdaten:

Bedienereingaben, Pdstigkeitsverlauf, SchichtzeRausenzeiten, Kapazitaten, Progno-
sen, Sendungsvorrat.

Bereits gebildete Serien (z.B. die vom Vortag),aliech Verschiebung im Rahmen der
Steuerung auf diesen Rohfahrplan gelangt sind.

Vorbedingung:
Eine Rohfahrplanschablone wurde vom System vordggeh und eine Hochrechnung
wurde durchgefuhrt.

Verarbeitung:

Der Bediener kann im Dialog den von System erstelRohfahrplan &ndern.

Der Bediener kann im Dialog einen Rohfahrplan desiein dem er aus einer Serien-
typeniibersicht Serientypen auswahlt und in den &wpfan tbernimmt. Uber den
Systemvorschlag hinaus kdnnen nur zuséatzliche Blisktvice-Serien auf den Rohfahr-
plan gesetzt werden, wenn die Hochrechnung ausmdgm Sendungsvorrat gewahrleistet
hat.

Ergebnis: Editierter Rohfahrplan (Rohfahrplan wuedstellt).

Aufgerufene Funktionen: ,Fremdserien auf Fahrplkeizen*
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Kurzbeschreibung dieser Funktion innerhalb des Béhfahrplan editieren*:

Die auf dem Rohfahrplan festgelegten Serienhilsenden mit bereits gebildeten Serien
bestilickt. Der Anteil der schon gebildeten SerienRiehfahrplanes richtet sich nach dem
Anteil der noch nicht produzierten Sendungen im&yssowie der Beriicksichtigung der
Typenmatrix.

Innerhalb des SA ,Rohfahrplan editieren” bestehtdién Benutzer die Mdglichkeit, vom
System Ubernommene Fremdserien auf den Rohfalzplaatzen.

Eingangsdaten: Bereits gebildete Serien

Vorbedingung: Ein Rohfahrplan liegt vor und es g&ren bereits gebildete Serien, gleich
welcher Herkunft.

Verarbeitung: Schon gebildete Serien werden germéRdhfahrplanschablone eingeplant.
Ergebnis: Serien wurden eingeplant.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.4.5 SA Trichter berechnen

Kurzbeschreibung:

Die Bezeichnung , Trichter” steht fur eine Engpassgion. Hierbei kann eine material-
flusstechnische (férdertechnische) Engpasssituati@n eine nicht ausreichende
Verfugbarkeit von personellen Ressourcen gemeint se

Beide Engpasssituationen werden im SA , Trichteeblenen” abgeprift und dem Bediener
als Ergebnis-Aussage zur Verfiigung gestellt. Kormiminegatives Priifergebnis zu Stande,
kann der Benutzer im Geschéftsvorfall ,Rohfahrptestellen zum SA ,Rohfahrplan
editieren” zurtickspringen (iterative Vorgehensweised den Rohfahrplan verandern. Die
erneute Prifung im SA “Trichter berechnen® stelt Auswirkung des veranderten Roh-
fahrplanes bezogen auf die Engpasssituationen dar.

Eingangsdaten: Mitarbeiter, Sendungen, Leistunggmise
Vorbedingung: Das Produktionsmodell muss vorliegen.

Verarbeitung:

Bei der materialflusstechnischen Prifung wird dieRohfahrplan eingeplante Belastung
gegen die technisch installierte Kapazitat der §atagespielt um Kapazitatsengpasse
aufzudecken. Dies kann vornehmlich dann der Fail seesnn mehrere Abwicklungslinien
mit ihrem Sendungsausstol3 im Bereich der zentk&eschlie3stechnik zusammentreffen
oder Sendungen gemeinsam auf den ZuforderstreckeWarenausgangssortierung
bewegt werden mussen. (Hinweis: die Kartons derdénsendungen werden vor dem
Versand an den Kunden mit Kunststoffbéandern kreitsavemreift und somit verschlos-
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sen.) Die Daten fur die materialflusstechnischdu?igides Rohfahrplanes werden im
Produktionsmodell hinterlegt.

Bei der Uberpriifung der personellen Ressourcerebedian sich der Abarbeitungsergeb-
nisse der letzten Fahrplane. Im System wird in Algihgkeit vom Gesamtarbeitsvolumen
der Fahrpléane die prozentuale Verteilung der zublss@nden Warenstlcke je Arbeitsbe-
reich hinterlegt. Diese Verteilung wird auf denbearbeitenden Rohfahrplan angewendet
und somit das wahrscheinliche Arbeitsvolumen jeeltdinereich ermittelt. Der Rohfahr-
plan enthalt noch keine fertig gebildeten Seriamdson ,.in die Serienplatzhalter
abgezéahlte Sendungen®, weshalb keine exakte Eumgtities Arbeitsvolumens vorge-
nommen werden kann.

Aus der letzten im System verzeichneten Persomidstin der Regel Mitarbeiterstand des
Vortages) kann eine ,derzeit abarbeitbare Menge'Warensticken) ermittelt werden.

Im Vergleich zum ermittelten wahrscheinlichen Atbeolumen des Rohfahrplans kénnen
je Arbeitsbereich oder auch fur die gesamte loggbe Abwicklung Aussagen bezglich
Personalunter- oder -Uberdeckung getroffen werden.

Dieser SA lasst sich nicht nur im Rahmen der Raiplahbildung aufrufen. Die gleichen
Auswertungen lassen sich auch nach erfolgter Sslierng auf den tatséchlichen Fahrplan
anwenden. In diesem Fall kann auf die reale Arbel&stung und die tatséchlich vorhan-
denen Personalkapazitaten bei der Betrachtung lkyegdffen werden.

Ergebnis:
»Trichter* wurde berechnet. Aussagen hinsichtliciggasssituationen wurden getroffen.
Der Rohfahrplan ist erstellt und bewertet.

Aufgerufene Funktionen:
Umschaltung, ob der SA , Trichter berechnen® beaigties Rohfahrplanes oder eines
realen Fahrplanes angewendet werden soll.
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A.3.5 GV Fahrplan bilden

Abbildung 38: GV Fahrplan bilden
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Kurzbeschreibung:

Die Fahrplanbildung erfolgt entweder im Anschlussiae Rohfahrplanbildung oder kann
auch direkt vorgenommen werden, indem Serien gethildd auf einen Fahrpan gesetzt
werden. Die Rohfahrplanbildung ist somit nicht zggnde Voraussetzung zur Fahrplan-
bildung.

Die Fahrplanbildung kann auf unterschiedliche A Weise durchgefihrt werden.
Genereller Unterschied ist die Art der Serienbilgluas kdnnen vom Benutzer manuell
Serien gebildet werden oder vom System gemal3 Vergabtomatisch Serien erzeugt
werden.

Automatische Serienbildung:

Zeitgetriggerter Vorgang. Losgel6st vom Rohfahrgténnen im System Zeiten hinterlegt
werden, wann und wie viel Serien welcher Strukelilglet werden sollen. Diese werden
automatisch auf den Fahrplan gesetzt. Die autoomeiSerienbildung verlauft in einstell-
baren Parameterwerten. Kann das System aus devfedligung stehenden
Sendungsvorrat heraus keine Serie mehr unter dgegebenen Parametern bilden, wird
der automatische Serienbildungsprozess abgebrochen.

Die automatische Serienbildung kann auch dazu bewarden, die Serienplatzhalter des
Rohfahrplans durch gebildete Serien zu ersetzetiebem Fall bilden die Serienplatzhal-
ter die Vorgaben fir den SerienbildungsprozesshAudiesem Fall wird die
Serienbildung abgebrochen oder mit dem nachstearthgy fortgefihrt, wenn voreinge-
stellte Parameterwerte fir die Serienbildung imelBras nicht erreicht werden.

Manuelle Serienbildung:

Serienbildung durch den Benutzer des Systems. grmaloautomatischen Serienbildung
konnen ,entlang der Serienplatzhalter des Rohfahgdlmanuell durch den Benutzer
Serien gebildet werden. Ebenso kdnnen beliebigersanabhangig von dem Vorhanden-
sein eines Rohfahrplanes gebildet werden.

Im Falle der manuellen Serienbildung stehen denmu&en die im Kapitel 7.2.4 (ab Seite
72) dargestellten Hilfsmittel der Seriensimulatim Verfugung.

Das Arbeitsvolumen fur eine Abwicklungslinie wirdriachst in Form eines Rohfahrplanes
definiert. Ein Rohfahrplan beinhaltet abwicklungabgen fir einen definierten Zeitraum
(Stunden, Schicht, Tag) die Anzahl der Serienpkdteh (Hllsen) mit verschiedenen
Vorgabewerten, z.B. der Postigkeit einer Serie Al#olge von Serientypen und den
Gesamtpdstigkeitsschnitt. Die kleinste Einheit@nem Rohfahrplan kann eine Serie sein.

Vorbedingungen:
Es gibt Prognosewerte und einen SendungsvorraefiiFahrplan der Abwicklungslinie.
Auslosendes Ereignis: Benutzereingabe oder zegigeser Vorgang

Ergebnis: Erstellter Fahrplan
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A.3.5.1 SA Automatische Serienbildung

Kurzbeschreibung:

Die Arbeitspakete (Serien) werden automatisch dehiindem das PPS-System eine
bestimmte Anzahl Sendungen zu einer Serie zusanassnbDie Anzahl Sendungen je
Serie ist im System hinterlegt und kann vom Benutiee physischen oder abwicklungs-
technischen Erfordernissen durch Anderung des \bengartes angepasst werden (kleinste
Einheit je Serie ist eine Sendung). Serien sindldemen Serientyp gekennzeichnet, der
angibt, welche Art von Sendungen bevorzugt in Siege eingestellt werden.

Eingangsdaten:
Sendungen, Grenzwerte fir die automatische Seliemiy, Kriterien der Serienbildung
(vergl. Kapitel 7.2.4 ab Seite 73), Serientypen

Vorbedingung:
Es sind Sendungen im Bestand, ggf. existieren Ropfanschablonen.

Verarbeitung:

Sendungen aus dem Sendungsspeicher (frei verflighanelungsbestand) werden unter
Einhaltung der Kriterien der Serienbildung eindgw@tiner Serie zugeordnet. Die gebildete
Serie wird auf den Fahrplan gesetzt.

Das Vorgehen der Serienbildung erfolgt entweddargtder Serienplatzhalter des Roh-
fahrplans oder durch Festlegung bestimmter Sepentydie automatisch gebildet werden
sollen.

Ergebnis: Automatisch gebildete Serien, automatis@etzen der gebildeten Serien auf
den Fahrplan. Fahrplan wurde teilweise oder vail$igigebildet.

Aufgerufene Funktionen:
Auswahlfunktion, ob Serienbildung analog Rohfahnpdaler durch sonstige Festle-
gung von zu bildenden Serientypen erfolgen soll.
Funktionen der ,serieninternen Optimierung” (veigpitel 7.2.5, Seite 76)

A.3.5.2 SA Serie bilden

Kurzbeschreibung:

Die Arbeitspakete (Serien) werden vom Benutzerldebiindem das PPS-System eine
bestimmte Anzahl Sendungen zu einer Serie zusanassnDie Anzahl Sendungen je
Serie ist im System hinterlegt und kann vom Benutize physischen oder abwicklungs-
technischen Erfordernissen durch Anderung des \bengartes angepasst werden (kleinste
Einheit je Serie ist eine Sendung). Serien sindldemen Serientyp gekennzeichnet, der
angibt, welche Art von Sendungen bevorzugt in Siage eingestellt werden.

Eingangsdaten:
Sendungen, Kriterien der Serienbildung (vergl. k&lpi.2.4 ab Seite 73), Serientypen
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Vorbedingung:
Es sind Sendungen im Bestand, ggf. existiert enif&rplan mit Serienplatzhaltern.

Verarbeitung:

Sendungen aus dem Sendungsspeicher (frei verflighanelungsbestand) werden unter
Einhaltung der Kriterien der Serienbildung eindgw@tiner Serie zugeordnet. Die gebildete
Serie wird auf den Fahrplan gesetzt.

Das Vorgehen der Serienbildung erfolgt durch demuBeer gesteuert entweder entlang der
Serienplatzhalter des Rohfahrplans oder durchégrsig bestimmter Serientypen, die
manuell gebildet werden sollen.

Ergebnis: manuell gebildete Serien

Aufgerufene Funktionen:
Funktionen der Seriensimulation (vergl. Kapitel.Z.ab Seite 74)
Funktionen der serieninternen Optimierung (verglpkel 7.2.5 ab Seite 76)

A.3.5.3 SA Serie(n) auf Fahrplan setzen

Kurzbeschreibung:
Die durch die manuelle Serienbildung (SA Seriedaldvom Benutzer erzeugten Serien
werden auf den Fahrplan gesetzt.

Eingangsdaten:
Gebildete Serie(n)

Vorbedingung:
Es ist ein Fahrplan angelegt. Fahrplane werdemirRegel fir eine Schicht oder einen
Arbeitstag gebildet.

Verarbeitung:

Wurden die Serien entlang der SerienplatzhalteRid¢gahrplans gebildet, so sollen sie
ebenfalls in dieser Reihenfolge auf den Fahrplaeige werden. (Konsistenz zwischen
Rohfahrplan und Fahrplan.)

Wurde bei der Serienbildung kein Rohfahrplan vocheliet, so konnen die gebildeten
Serien in einer frei definierten Reihenfolge aufl #@hrplan gesetzt werden.

Ergebnis: Fahrplan wurde vollstandig oder in Tedebildet.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.5.4 SA Fahrplan editieren

Kurzbeschreibung:

In diesem Dialog kann der Bediener gebildete Sexidrden Fahrplan setzen, vorhandene
verschieben oder fertige Serien wieder vom Fahretdfernen.

Werden Serien vom Fahrplan genommen, kénnen si@madauf den nachfolgenden
Fahrplan gesetzt werden. Dies kann vorkommen, \ea@mbereits ,gesetzte Serie* einer
untertagig gebildeten Serie mit Eilservice-Senduan@8glserie) weichen muss.

Eingangsdaten: Fahrplan, gebildete Serien.

Vorbedingung: Es existiert ein Fahrplan.

Verarbeitung: Der Bediener kann im Dialog den Fem@ndern.
Ergebnis: Editierter Fahrplan (Fahrplan ist feftipdie Abarbeitung).
Aufgerufene Funktionen:

Nach dem Erstellen des Fahrplans kann dieser éliPdhduktion freigegeben wer-
den.

Die Funktion ,Fahrplan freigeben” Uberfiihrt den Ffdan aus dem Zustand ,,in
Planung® in den Zustand ,in Produktion“. War erléngy nur dem planenden Mit-
arbeiter im PPS-System zuganglich, so ist er naclirdhrplanfreigabe an allen mit
dem PPS-System verbundenen Bearbeitungsstellear idlavicklung sichtbar und
bearbeitbar.

Innerhalb des SA ,Fahrplan editieren“ besteht #m 8enutzer die Moglichkeit,
die Funktionalitat des SA ,Trichter berechnen® awtden und zu benutzen.

Es konnen, wie in Kapitel A.3.4.5 SA Trichter bereen, (siehe Seite 156 ) fur
den Rohfahrplan beschrieben, materialflusstechaigserprifungen vorgenom-
men werden und die personellen Ressourcen tberpeiden.
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A.3.6 GV EPO unterstutzen

Abbildung 39: GV EPO unterstiutzen

Kurzbeschreibung:

Der Begriff ,EPO" steht fur ,Einposter-Direktversduiaus Retouren®.

Innerhalb der Retourenabwicklung werden alle eiegelen Warenstiicke, sofern sie nach
einer eingehenden Beurteilung den Zustand ,erstel'Véahalten, dem normalen Kommis-
sionierbestand wieder zugefuhrt.

Die Idee hinter der EPO-Abwicklung ist, dass eidreenwarenstick im Zustand ,erste
Wahl* fur das ein einpéstiger Kundenauftrag vorjedcht wieder in den normalen
Kommissionierbestand tberfuhrt wird. Dieses Waiigiskann direkt aus der Retouren-
abwicklung als einpéstige Sendung zum Kunden vergaerden.

Dazu muss dem Retourenverarbeitungssystem digniafanen Uber die vorliegenden
einpostigen Sendungen in Form einer artikelposstiezogenen Liste zur Verfiigung
gestellt werden. Bei einem ,Treffer* kann ein Retmwarenstuck direkt einer einpdstigen
Sendung zugeordnet werden. Diese Kundensendungidhtimehr in eine Serienbildung
fur eine Abwicklungslinie einlaufen. Die Belege (denrechnung) konnen direkt in der
Retourenabwicklung gedruckt und fiir den Verpackprmgess zu Verfiigung gestellt
werden. Die Ersparnis bei dieser Vorgehensweigg ileder Vermeidung des Rucksortier-
prozesses fur diese ,EPO-Warensticke* und die éerfentnahme fur die wartende
Kundensendung.
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In diesem Geschaftsvorfall (GV) sind neben der Aatswon Sendungen fir die EPO-
Abwicklung auch die Funktionen fiir die Druckaufbrrneg der Belege (Rechnungen und
Kommissionierbelege) fur den ,dezentralen Belegkirurusammengefasst.

Vorbedingungen: Sendungsvorrat von einpdstigen @egeh existieren im System

Auslésendes Ereignis: Sendungsibernahme von eigpistendungen aus der Fakturie-
rung in das Produktionssteuerungssystem.

Ergebnis: Der Einpdster-Direktversand (EPO) wirdctiuBereitstellung von einpdstigen
Sendungen unterstitzt; Belege fur den dezentraddggBruck sind aufbereitet.

A.3.6.1 SA NRTA-Sendung °" auswéhlen

Kurzbeschreibung:
Auswahl einer 1-pdstigen Sendung fur die EPO-Abiuicg.

Eingangsdaten: EPO-Meldung seitens der Retourec&lung an das PPS-System,
Bereitstellung einer artikelpositionsbezogeneneLfét die EPO-Abwicklung in der
Retourenabwicklung.

Vorbedingung: einpdstige Sendungen in der Datenbank

Verarbeitung:

Die Retourenabwicklung meldet auf Artikelpositiobere (Artikel, Farbe, Grol3e) den
Bedarf fur die EPO-Abwicklung mit der Menge = 1,dla Warenstiicke im Retourenpro-
zess einzeln bearbeitet werden und setzt ein Kecimen an die Artikelposition auf der
vom PPS-System bereitgestellten Liste.

Das System PPS ordnet aus dem Sendungsvorrat stigg&endungen” eine geeignete
Sendung unter Berucksichtigung der priorisierteswanhlkriterien zu. Default ist der
Servicegrad ,0“. Wenn Sendungen mit gleichwertiggéenvicegrad vorliegen, wird die
.alteste” Sendung gewabhit.

Die Auswabhlkriterien werden im ,SA Sendungstyp liegtn” festgelegt.

PPS vergibt eine Seriennummer, welche zu Beginesditoduktionstages schon feststeht.
Fur den 1-Pdster-Direktversand gibt es fur einexd&ktionstag nur eine Seriennummer,
die der Sendungsnummer zugeordnet wird. Die Betegd@nnen danach erstellt werden.

Ergebnis:
1-postige Sendung wurde ausgewahlt und eine EP@ABemmer wurde vergeben.

Aufgerufene Funktionen: keine

" NRTA steht fiir Retourenverarbeitungssystem. Mierden die vom Kunden zuriick gesendeten
Warensticke erfasst, kontrolliert und fur die eteedussendung sortiert bereitgestellt.
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A.3.6.2 SA Belegdaten erstellen

Kurzbeschreibung: Hier werden die Daten fiir deregefuck zusammengestellt

Rechnungen flr zentralen Druck

Rechnungen fir dezentralen Druck

Zielbelege fur interne Auftrage (dezentral gedrupkinzipiell jedoch auch zentral
im Rahmen des ,normalen Rechnungsdruckes” mdglich)

Warenscheine (Kommissionierbelege) fir zentralamcki(4-bahnig)
Warenscheine (Kommissionierbelege) fiir dezentrBlerck (1-bahnig)
Warenscheine (Kommissionierbelege) fur interne \Wstigck-Entnahmen (aus ,,in-
ternen Auftrdgen” die vom Bestandsfiihrungssystenegert und an die PPS
ubergeben wurden)

Es gilt bei der Druckaufbereitung der Belege digiSoeihenfolge zu beachten. Serien mit
geringem Entnahme-Volumen (geringe Anzahl Wareksflkbnnen gemeinsam in einem
Kommissionier-Rundgang kommissioniert werden. Diarzes notwendig die Kommissio-
nierbelege beider Serien nach aufsteigender Lagjerplhenfolge ineinander zu mischen.

Es werden Druckorte definiert, die zentral verwtalierden (Drucker in den normalen
Kommissionierbereichen) und solche die dezentnalaket werden (Drucker in speziellen
Lagerbereichen wie z.B. FKO-Bereich, Bereich fi@ BPO-Abwicklung)

Eingangsdaten:
Fahrplan mit Lagerorten, Zuordnung Lagerort zu Routbzw. Abwicklung zu Druckort
(fur EPO-Abwicklung).

Vorbedingung:

Das Bestandsfuhrungssystem (NBF) muss in der Lapezeichnung die Anordnung der
Facher kenntlich machen wie z. B. Ebene, Gang.eS&eaggment, Fach 0.4. damit eine
Stich- und Schleifengangsortierung erfolgen kann.

Verarbeitung:
Fur interne Auftrage werden keine Rechnungs- ungafelpapiere erstellt, sondern
Zielbelege und Entnahmebelege (Warenscheine)
Rechnungsdruck fir Sendungen:
Notwendige Datenfelder fir den Rechnungsdrucksdieens PPS zur Verfiigung zu
stellen sind:

<Seriennummer>

<Sendungsnummer>

<Wagen-Nummer> und <Schalen-Numnt&r>

% Wagen-Nummer und Schalen-Nummer sind notwendignvim Rahmen einer 2-stufigen Kommissionie-
rung Warenstiicke in die Gehange (=Wagen) eineskaitenforderers eingelegt werden sollen (vergl.
Abbildung Kreiskettenférderer auf Seite 76). Ine#mGehéange befinden sich 20 Schalen fur Kundensen-
dungen. Um eine Serie bestehend aus 800 Kundensggrdabzuarbeiten, werden 40 Wagen mit jeweils
20 Schalen fiur diese Serie im férdertechnischercilauf belegt.
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<Druckort> (zentral, dezentral mit Angabe einer éker-Nummer)

Im Fall des Rechnungsdruckes fir den EinposterkiBiezsand (EPO) werden gemeldet:
Seriennummer
Sendungsnummer
Druckort (zentral, dezentral mit Angabe einer Dereklummer)
Zielbeleg fur interne Auftrage:

Kopfdaten: Positionsdaten:
Vorgangsart Artikelpositionsnummer
Vorgangsnummer Entnahmefach
Zielkoordinaten Entnahmemenge
Kolli-Identifizierung

(ggf. eigensténdiger Beleg

Der Warenscheindruck erfolgt fur Kundensendungeahfiininterne Auftrage.
Ergebnis: Belegdaten werden erstellt, ein Druckagfwvird erteilt.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.6.3 SA Belege dezentral drucken

Kurzbeschreibung:

Fir bestimmte Funktionseinheiten kann es sinneif,glie Belege dezentral zu drucken.
Dieser dezentrale Belegdruck kann automatisch usmalell angestol3en werden. Die
wichtigsten Anwendungsfalle sind der Druck von Koissionierbelegen (Warenscheinen)
und Rechnungen.

Fir Eilserviceserien werden die Warenscheine giitatish dezentral gedruckt. Der
Anstol3 zum Druck erfolgt zentral manuell.

Fur bestimmte Kommissionierbereiche ist es sinpKammissionierbelege verschiede-
ner Serien fur die Enthahme zusammen zufassenjeiRickdichte in dieser
Funktionseinheit zu erhéhen. Der Ausdruck derart@gdege erfolgt fast immer dezentral.
Es konnen hierfir Druckorte definiert werden, ziatral verwaltet werden (Drucker in
den normalen Kommissionierbereichen) und solchelerentral verwaltet werden (Dru-
cker in speziellen Lagerbereichen wie z.B. FKO-R#reBereich fir die EPO-
Abwicklung).

Die dezentral verwalteten Druckorte konnen die @reiung von Serien und damit
Ineinandersortierung von Warenscheinportionen geim&g Bedurfnissen vornehmen.
Grundsatzlich kann eine Gruppierung auch tber Aklwrgslinien hinweg vorgenommen
werden.
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Fur die Differenzbearbeitung unvollstandig komnosserter Kundensendungen ist es
notwendig, Etiketten mit einer Kartonnummer dezatu erzeugen. Anhand dieser auf
die Differenzpakete aufgeklebten Etiketten (mit #@mtonnummern) ist es maglich, bei
einem Nachpick das nachkommissionierte Warenstidkdie wartende unvollstandige
Kundensendung zusammenzufihren. Dazu wird auf dechick-Warenschein die
entsprechende Kartonnummer aufgebracht.

Aul3erdem ist es notwendig, gednderte Rechnungsfarenaus der Differenzbearbeitung
im Arbeitsbereich ,vor Ort* (im so genannten ,Difénzfeld”) zu drucken.

Eingangsdaten: Belegdaten fur den dezentralen DrockBelegen wurden erstellt.

Vorbedingung:

Das Bestandsfuhrungssystem muss in der Lageroitbezmg die Anordnung der Kom-
missionier-Facher kenntlich machen wie z. B. Eb&wsng, Saule, Segment, Fach 0.&.
damit eine Stich- und Schleifengangsortierung genlkann. Es kann auch ein spezieller
Lagerspiegel im System hinterlegt werden, um (eli&) Lagerorte auf die physikalischen
Gegebenheiten umrechnen zu kdnnen.

Verarbeitung: Beispiele fir automatischen Anstoft #ezentralem Druck von Belegen:
Der Rechnungsdruck fir Sendungen im Differenzfald wutomatisch mit der
Fachkorrektur veranlasst.

Warenscheindruck beim Eilservice

Beispiele fur manuellen Anstol3 von dezentralem Bruan Belegen:
- Im Fall des Rechnungsdruckes fir den EinposterkiBiezsand (EPO) wird der
Rechnungsdruck durch Einscannen des Warenstiuclkstafign.
Druckabruf von Nachpick-Warenscheinen an der Fonkginheit (Ausgabestelle).
Warenscheindruck von gruppierten Warenscheinpatiaiber mehrere Serien.

Ergebnis: Belege wurden gedruckt

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.6.4 SA Belege zentral drucken

Kurzbeschreibung:

Nachdem die Belegdaten erstellt wurden, wird dercRider Belege automatisch angesto-
3en.

Innerhalb einer Serie ist es mdglich, dass Portidiiebestimmte Ausgabestellen dezentral
gedruckt und manuell abgerufen werden konnen. Biggdr zum zentralen Druck der
Belege schliel3t sich an die Belegdatenerstellung an
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Eingangsdaten: Belegdaten fur den zentralen DrookBelegen wurden erstellt.
Vorbedingung: Das Bestandsfiihrungssystem (NBF) nmuder Lagerortbezeichnung die
Anordnung der Facher kenntlich machen wie z. Bneb&ang, Saule, Segment, Fach o.a.
damit eine Stich- und Schleifengangsortierung geolkann.

Verarbeitung: Hier werden in der ersten Ausbaustigeschon vorhandenen Druckpro-
gramme des Grol3rechners genutzt.

Ergebnis: Die Belege werden zentral gedruckt

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.7 GV Produktion vorbereiten

Abbildung 40: GV Produktion vorbereiten
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Kurzbeschreibung:

Um eine Serie in der Kommissionierung abarbeitek@nnen, ist es notwendig, bestimm-
te Vorbereitungen zu initiieren. Hierzu gehort Kiemmunikation des PPS-Systems mit
der Bestandsfihrung zum Zwecke der Lagerorteumigtldie Zuordnung der Lagerorte
zu den Artikelpositionen der Sendungen innerhattSegie, die Ermittlung des Kommis-
sionierbereiches fur jeden Pick-Vorgang (Ausgaltlestermittlung), das Anstof3en des
zentralen Belegdruckes etc. Der GeschaftsvorfathgBktion vorbereiten* wird am
Beispiel der zweistufigen Kommissionierung mitt€lgiskettenforderer (siehe Abbildung
Kreiskettenforderer auf Seite 76) dargestellt.

Vorbedingungen: Serie wurde gebildet.

Ausldsendes Ereignis: Freigabe des RohfahrplanesRitilung einer Serie (fur den Fall,
dass eine gebildete Serie unter Umgehung einerdRgiitinbildung direkt auf einen
Fahrplan gesetzt werden soll.

Ergebnis:
Produktion ist vorbereitet. Serie oder Fahrplatigdiir logistische Abarbeitung.

A.3.7.1 SA Kommissionierlagerort ermitteln

Kurzbeschreibung:

Der Bestandsfuhrung (NBF) wird seitens PPS einbt%iaf alle in der Datenbank vorhan-
denen Sendungen ermdglicht, damit die Bestandgfighrarbeugenden Nachschub
durchfiihren kann (Verlagerung der benotigten Ali&gsitionen, die sich génzlich in
Aul3enlagern befinden, in die Lager direkt am Preéidusstandort). Dabei sind nur die
Sendungen von Interesse, fur die noch keine Entakdty@arorte angefragt wurden.

Nach der Rohfahrplanfreigabe/Serienbildung werderedr Produktion bendtigten
Artikelpositionen mit den kumulierten Mengen je i8en die Bestandsfiihrung gemeldet.
Diese reserviert die gemeldeten Mengen und gilgefie Artikelposition den (mdglichst
nur einen) Lagerort zurtck.

Eingangsdaten: Sendungsdaten, Fahrplan, SeriedySgen, Warenstlcke

Vorbedingung:

Die Bestandsfuhrung gibt immer einen Lagerort zkirlic

Die Bestandsfuhrung gibt nach Moéglichkeit nur eihegerort pro Artikel pro Serie
zurick.

Verarbeitung:

NBF-Sicht auf die Sendungen im PPS-System:

Bei Bedarf analysiert die Bestandsfuhrung per Dzdek-View die Sendungen in der
Datenbank, um auf Artikelpositionsebene vorbeugemdgchschub aus externen Lagern in
die nahe Anbindung zu verbringen.
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Anfrage an NBF:

Fur jede Serie und Artikelposition wird die Anzakbrenstiicke kumuliert und mit Serien-
nummer und Uhrzeit an die Bestandsfiihrung gemdidetverden zunéchst alle Serien, fir
die die Kommissionierlagerorte noch zu ermittehdsian NBF gemeldet, bevor eine
Antwort erwartet wird. Das Bestandsfuhrungssystengibt die Lagerorte unter Bertick-
sichtigung der Strategie ,mdglichst nur ein Entnabmje Serie je Artikel* und reserviert
die Fachbestande fur die entsprechende Serie.dgjerbrte je Artikelposition und je Serie
werden an PPS zurtickgemeldet.

Die Anfrage an die Bestandsfiihrung enthalt folgenémmationen:
- Mandant
Fahrplannummer (oder andere Vorgangsnummer, vemgebePPS)
Position der Seriennummer auf dem Fahrplan
Seriennummer
Serientyp
Artikelposition
Menge
Sendungsnummer (nur bei 24-Stunden-Service)
Kennzeichen Rennerabwicklung

An dieser Stelle missen alle Antworten von NBF alageet werden. Die Zuordnung des
Entnahmelagerortes zur Artikelposition wird je $aron NBF vorgenommen.
Ruckmeldung von NBF an PPS:
- Mandant

Fahrplannummer (oder andere Vorgangsnummer)

Position der Seriennummer auf dem Fahrplan

Seriennummer (nicht bei 24-Stunden-Service)

Serientyp

Artikelposition

Menge

Sendungsnummer (nur bei 24-Stunden-Service)

Kennzeichen Rennerabwicklung

Fehlercode ( 0 = kein Fehler)

Mogliche Fehlercodes:
Grund Fehlercode
kein freies Fach vorhanden 1

(alle Facher belegt); neues Fach kann

nicht eréffnet werden.
Artikel nicht bekannt 2
Farbe nicht bekannt
Grof3e nicht bekannt
Mandant nicht bekannt
kein Bestand vorhanden -1
Bestand gesperrt

g|bhfw

(o]
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Entnahmelagerort

Kennzeichen Nachschubdauer

Kennzeichen Rennerabwicklung (Groimengenabwicklung)
Kennzeichen tber die Nachschubdauer:

o Ware im Fach verfugbar. (Keine weitere Nachschubvikt erforderlich)

o Ware mit Nachschub per interner Anbindung (Wareimem Lager am Pro-
duktionsstandort bedeutet: Menge ist noch nichKemmissionierfach, wird
aber zur Fahrplanlaufzeit verfligbar sein).

o Ware mit Nachschub aus externem Lager bedeutefetériLaufzeit des
Nachschubs, Menge ist noch nicht verfigbar und windFahrplanlaufzeit
nicht verfigbar sein)

Bei der Kommissionierlagerortermittlung gibt es dgen auf eine mogliche Rennerab-
wicklung unterschiedliche Vorgehensweisen:

Die Bestandsfuhrung ermittelt die ,Renner-Artikedfimn” wahrend der Lagerortermitt-
lung. Dort wird die Entscheidung tber eine so gata®rolimengenabwicklung getroffen.
Dabei werden bezlglich der angefragten Menge aweirhationen an PPS zuriickgege-
ben. Es wird die in ganzen Nachschubeinheiten {iajtverfiigbare Menge und damit
verknupft ein Lagerort im Groimengenabwicklungsiobrertffnet und an PPS gemeldet.
Die restliche Menge (Differenz aus angefragter Meugd der Menge, die tber ganze
Nachschubeinheiten abgedeckt wird) kann aus demaien Kommissionierfach ent-
nommen werden. Dazu wird fur diese restliche Matagenormale Kommissionierfach als
Entnahmelagerort an PPS gemeldet.

Hat das Produktionssteuerungssystem Artikelpogticermittelt, die im Rahmen der
Entnahme als ,Renner” abgewickelt werden sollemngdwies bei der Anfrage an die
Bestandsfihrung (NBF) vermerkt.

Die Bestandsfuhrung bendtigt fir die Initiierunges Rennerabwicklung bei der Lager-
platzanfrage die zusatzliche Ubermittlung einesnfakennzeichens*. NBF-seitig kann
dann die Einsteuerung dieser Artikelpositionendaei benotigten Entnahmemengen in
den Rennerbereich erfolgen.

Ergebnis:
Zu allen Warenstiicken des Fahrplans wurde ein Kasionierlagerort ermittelt.

Aufgerufene Funktionen: wenn notwendig Funktiongiall bearbeiten®.

Kurzbeschreibung der Funktion ,Klarfall bearbeiten”
Diese Funktion dient zur Bereinigung von fehlerbafbzw. unvollstandigen Antworten
seitens NBF.

Verarbeitung:

Wenn keine ausreichenden KommissionierlagerorteNR zuriickgegeben wurden, wird
der Lagerort im PPS-System auf Klarstelle (Defdidgerortkoordinate der Klarstelle)
gesetzt und es wird im Vorfeld vor Produktionsbegrersucht, manuell ein Kommissio-
nierlagerort zu ermitteln und im Datensatz zu ecsn.

Ergebnis: Klarfall wurde bearbeitet bzw. geklart.
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A.3.7.2 SA Kommissionierlagerort zuordnen

Kurzbeschreibung:

Falls von NBF mehr als ein Lagerort pro Artikelgmsi und Serie vergeben wurde,
missen die Kommissionierlagerorte zugeordnet weigenvird versucht die Menge einer
Artikelposition einer Sendung einem Lagerort zuznen. Liegt fir die Artikelposition

nur ein Entnahmelagerort vor, ist keine Zuordnurigrderlich (da schon existent).

Eingangsdaten: Kommissionierlagerort, Rohfahrpbaw. Anfragenummer.
Vorbedingung: NBF hat Kommissionierlagerort zuriekgeldet.

Verarbeitung:

Der Zuordnungsbedarf wird ermittelt. Wenn fur efréikelposition nur ein Kommissio-
nierlagerort zuriickgemeldet wurde, besteht keinrdimangsbedarf. In allen anderen Fallen
wird wie folgt verfahren:

Die Lagerort-Mengen und die Artikelpositionsmengerden absteigend sortiert und
anschlie3end zugeordnet: Die grof3te zu pickendeg®eom Lagerort mit der grof3ten
Lagermenge.

Ergebnis:
Je Artikelposition einer Serie ist ein Entnahmetagezugeordnet.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.7.3 SA Sendungen verteilen

Kurzbeschreibung:

Bei der Nutzung einer zweistufigen Kommissionierang Beispiel des Kreiskettenforde-
rers (vergl. Abbildung Kreiskettenforderer auf 8&i6) muss die Verteilung der
Sendungen auf die einzelnen Gehéange (Wagen) umethialb der Wagen auf die 20
Facher (Schalen) erfolgen. Die Belegung jeder ®amatl einem Kundenauftrag erfolgt
unter folgenden Gesichtspunkten

gleichmafiige Verteilung von Hangelagerwarenstuekérdie Wagen, die mit
Héangelager-Ware bestiickt werden dtrfen.

gleichmafiige Verteilung von Warenstiicken auf diegévia

Rotierende Vergabe physikalischer Wagennummern

Eingangsdaten:
Regeln zur Serienbildung fur die verschiedenen Aklungen: Anzahl Wagen, Anzahl
Schalen/Wagen usw.
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Vorbedingung:
Kommissionierlagerorte sind bekannt und wurdenAd¢ikeln der einzelnen Sendungen
zugeordnet.

Verarbeitung:

Zur einfacheren Erlauterung soll im Folgenden daamasgegangen werden, das eine Serie
bestehend aus 800 Kundensendungen auf 40 GehargeiiY\Wes Kreiskettenférderers zu
verteilen ist:

Zunachst erfolgt eine lineare Verteilung von Semgdumauf die ersten zwei Schalen jedes
Gehéanges unter Beriicksichtigung des Sendungsgesidbabei wird wie folgt verfahren:
Sortierung der Sendungen einer Serie nach Gewidteigend.

Lineare Verteilung der Sendungen auf die ersteddoezu belegenden Schalen jedes
Wagens (bei Default-Einstellung Schale Nr.10 und. NrSchalen in der Mitte des Wagens
in greifguinstiger Hohe). Die Verteilung erfolgtder Weise, dass beim ersten Gehéange
(Wagennummer 1) die schwerste Sendung der SchatEONwugeteilt wird. AnschlieRend
werden in den folgenden Gehangen (WagennummelQ did nachst schwersten Sen-
dungen immer in die Schale Nr.10 eingeplant. IsMdagen 40 bei der Vergabe erreicht,
erfolgt die Belegung der Schale Nr. 11 rickwarta@@hnummer 40 — 1) mit den n&chst
schwersten Sendungen.

Nach diesem Schritt sind die ersten beiden Schatlss Gehanges belegt. Die schwersten
80 Sendungen wurden zugeteilt.

Die lineare Verteilung von Sendungen erfolgt beiSemit Hangelagerwarenanteil gréRer
0 in zwei Einzelschritten:

Zunachst werden die 80 schwersten Sendungen dtmiibe diesen werden zunéchst nur
die Sendungen mit Hangewarenanteil in der oberhibebenen Weise auf die Gehange
verteilt. Im zweiten Schritt werden alle Sendungéne Hangewarenanteil zugeteilt.

Die gleichmé&Rige Verteilung der restlichen Sendargé# die Gehénge erfolgt in zwei
Schritten:

1. gleichmaRige Verteilung von Hangelagerware
2. gleichmafiige Verteilung von Warenstticken

Ziel ist hierbei, die Packplatze bei der Bearbajtder Wagen gleichmaRig zu belasten.
Fur diese Verteilungsschritte werden die Senduegagr Serie zunachst nach Hangela-
gerwarenstiicken absteigend sortiert.

Anschlie3end werden die Wagen nach Hangelagerwéskes aufsteigend sortiert. Dem
ersten Wagen, welchem Hangelagerware zugeteiltemesdrf (nicht jedem Wagen darf
zwingend Hangelagerware zugeteilt werden) wirdetlsgée Hangelagersendung zugeteilt.
Nach jeder Sendungszuteilung erfolgt eine neuaeony der Gehange nach Hangelager-
warensticken aufsteigend. Die Sendungszuordnualyesb lange, wie Sendungen mit
Héangelagerwarenanteil existieren, die noch nicgepudnet wurden.

Dasselbe Verfahren folgt im Anschluss fir Sendurgere Hangelagerwarenanteil. Die
Sendungen werden nach Warenstlicken absteigenersddie Wagen werden nach
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Warensticken aufsteigend sortiert und die Senduhden meisten Warensticken dem
Wagen mit den wenigsten Warenstiicken zugeteilt.

Ergebnis: Sendungen wurden auf Wagen verteilt

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.7.4 SA Kommissionierbereich ermitteln

Kurzbeschreibung:

Fur jede Warenstickentnahme (Pick) muss der Kononigesbereich ermittelt werden, in
dem die Entnahme zu erfolgen hat. Der Kommissibeigich wird durch die zugehérige
Ausgabestelle definiert. Unter Ausgabestelle veatstgan die Funktionseinheit in der
Kommissionierung, die fur den Mitarbeitereinsatz @t verantwortlich ist, die Kommis-
sionierbelege an die Mitarbeiter ausgibt und diekRieldung Uber den Abarbeitungsstand
im PPS-System vermerkt. Im SA ,KommissionierberegamitteIn“ wird die zustandige
Funktionseinheit fir die Kommissionierung (Ausgabks) fur jedes Warenstiicks ermit-
telt. Es gibt zwei grundsatzlich verschiedene Wsehrinverteilverfahren, die
unterschieden werden muissen:

Werden Warenscheine Uber eine feste Gangzuordramgualsgabestellen zugeordnet,
bendtigt man nur die Kommissionierlagerorte, dreeeiAusgabestelle zugeordnet sind.

Bei dem Verfahren der Egalisierung (gleichmafigeéafieing aller Entnahmen auf die
Ausgabestellen) ist es notwendig, dass die kongpgtie (Seriengruppe) mit ihren
Kommissionierlagerorten bekannt ist. Die Egalisigrueflektiert auf eine dynamische
Zuordnung von Kommissionierlagerorten zu Ausgaltieste

Eingangsdaten:
Artikelnummer, Farbe, GroRRe, Lagerort, Ausgabestebangzuordnung, ggf. alle Kom-
missionierlagerorte einer Serie.

Vorbedingung:
Uber eine Anfrage an NBF wurde zu einem Warenstiéti_agerort innerhalb der Kom-
missionierbereiche ermittelt.

Verarbeitung bei der normalen Verteilung der Wati@risentnahmen:

Die von der Bestandsfiihrung ermittelte Lagerplatzéimate bestimmt die Zuordnung der
Entnahme zum Kommissionierbereich (Ausgabestelle).

Verarbeitung beim Verfahren der Egalisierung:

Alternativ wird die Anzahl Picks gleichverteilt adie Ausgabestellen. Dies fuhrt dazu,
dass je Serie jeder Ausgabestelle eine untersathedAnzahl an Kommissionier-Gangen
zugeordnet ist.

Ergebnis: Das Warenstuck wurde einer Funktionséiziigeordnet.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.7.5 SA Austauschfunktion durchfiihren

Kurzbeschreibung:

Serien, die mit dem Produktionssteuerungssystentdgelvurden, missen in verschiede-
nen Ausgabestellen operativ bearbeitet werden. iDedrelen die Warenstiicke einer Serie
in einem gemeinsamen Kommissionierrundgang entnamme anschlie3end auf die
einzelnen Gehange vorsortiert. Beim Einlegepronesden die Warenstlcke in die
zugehorige Schale eines Gehanges (jede Schalseaggit eine Kundensendung) wah-
rend des kontinuierlichen Durchlaufes des Kreigkdtirderers eingelegt.

Zunachst soll eine anndhernd gleichméaliige Belgsder Ausgabestellen bei der Abwick-
lung der einzelnen Gehénge erzielt werden. Diesgsrikim wurde bei der Zuordnung von
Sendungen auf Wagen und Schale bewusst zugunst®edeilungskriterien Gewicht
und Anzahl Warenstiicke nicht beriicksichtigt. Aussdim Grunde ist eine nachgeschaltete
Funktion zur Gewahrleistung der gleichmaiigen Asislag der Ausgabestellen notig.
Nach dem die Austauschfunktion durchgefuhrt wuvded im Idealfall wird in jeder
Ausgabestelle in jedes vorbeifahrende Gehangeleiiehg Anzahl an Warenstlcken
eingelegt.

Eingangsdaten: Seriendaten der Sendungen einer. Seri

Vorbedingung: Vergabe von Wagen und Schale istgirfo

Verarbeitung:

Fur jedes Gehéange wird aufgrund der zugeordnetedudgen eine Belastungsstatistik fur
jede Ausgabestelle berechnet. Hierfir wird jewgiesSumme aller Sendungspositionen

mit derselben Ausgabestelle gebildet. (vergl. Adilmilg 41, Schema der Ausgabestellen-
belastung).

Abbildung 41: Schema der Ausgabestellenbelastungneis Gehanges

-176 -



Anhang

Erstellung der Belastungsstatistik der Ausgabestales idealen Gehanges :

Hierfur wird die Summe der Einzelstatistiken derg#fia einer Serie gebildet und durch die
Anzahl der Wagen geteilt. Dabei kann die Situatiofireten, dass ein Wagen nicht
vollstandig belegt ist, d.h. leere Schalen entlizser Wagen geht mit folgendem Faktor
in die Summenbildung ein:

Anzahl belegter Schalen / Gesamtzahl Schalen prgeWa

Die Toleranzobergrenze ist als prozentuale Abwaerigteinstellbar und ergibt sich aus der
Multiplikation mit der Idealstatistik (vergl. Ablaling 42).

Abbildung 42: Schema der Ausgabestellenbelastung mioleranzobergrenze

Berechnung der Abweichung fir jede AusgabestetlegaVagens =

tatsachliche Warenstiickzahl an Ausgabestelle X\Egens dividiert durch die Idealwa-
renstiickzahl dieser Ausgabestelle.

Sortierung der Abweichungen nach Grol3e absteigeathingig von Ausgabestelle und
Wagen. Liegt der grofite Abweichungsquotient untertar im Tabellenstamm definierba-
ren Toleranzobergrenze, so ist die Austauschfunkigendet.

Wird die errechnete Abweichung eines Wagens dureheainzige Sendung erzeugt, so
wird diese Ausgabestelle im weiteren Verlauf nictghr ‘aktiv’ in den Algorithmus
einbezogen.

Sortierung der Sendungen eines betrachteten Wagehsder Differenz aus Anzahl
Warenstlcke fur die betrachtete Ausgabestelle dealer Warensttickzahl fur diese
Ausgabestelle absteigend. Die Sendungen liegenifetter idealen Tauschreihenfolge vor.
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Die ideale Tauschsendung ist diejenige Sendundp, d@en Entnahme die Warenstick-
zahl an der abzubauenden Ausgabestelle am meistha Nahe der Idealstatistik
verbessert wird. Getauscht werden die Sendunge@elsiinge untereinander.

Ein Tauschversuch wird solange durchgefuhrt, msediolgreicher Austausch stattfindet
oder keine Sendung des Wagens ausgetauscht weydetekdie die betrachtete Ausgabe-
stelle betrifft.

Suche des idealen Tauschpartners:

Der ideale Tauschpartner ist diejenige Sendungiididie untersuchte Ausgabestelle die
geringste Anzahl Warenstiicke enthalt.

Hierfur werden die Sendungen in aufsteigender Redhge nach der Warensttickzahl an
der untersuchten Ausgabestelle sortiert. Anschtie®¥@rd in der Reihenfolge der vorlie-
genden Sendungen ein Tauschversuch bis zu der &gdduchgefuhrt, die dieselbe
Anzahl oder mehr Warenstuiicke fur die betreffendegabestelle enthélt wie die
Tauschsendung des betrachteten Wagens. Fir dietiathie Durchfihrung des Tausches
mussen folgende Kriterien der auszutauschendernu8ged erfullt sein:

die Sendungen durfen nicht aufgrund ihres Gewichigeteilt worden sein
gleiche Anzahl Warenstucke
gleiche Anzahl Warenstiicke aus dem Hangewarenlager

Fir die Zweckmé&Rigkeit des Tauschvorganges muss#anz folgende Randbedingungen
eingehalten werden:

Der Austausch verschlechtert weder die Statist&kThuschpartners noch die Statistik des
Tauschwagens an samtlichen betroffenen Ausgalmst@has bedeutet, die Warenstick-
zahlen samtlicher vom Tausch betroffenen Ausgalbesteerden durch den Tausch bis
maximal zu der derzeit abzubauenden Belastungsspitidht (es werden also durch den
Tausch keine neuen Belastungsspitzen erzeugt).

Findet ein Sendungsaustausch statt, wird die Skadier beiden Tauschwagen entspre-
chend nachvollzogen. Anschlie3end beginnt der Adgoius erneut mit der Sortierung der
Abweichungen nach Grél3e absteigend und fuhrt alieud folgenden Schritte gemar3
Beschreibung durch.

Findet in einem Durchlauf kein Sendungsaustausth sb wird die beschriebene Funkti-
onalitat auf die darauf folgende, ,nachstgrof3te\wdichungsspitze angewendet. Ist die
letzte Abweichungsspitze erreicht und hat kein Austh stattgefunden, so ist die Funkti-
on beendet.

Ergebnis:
Sendungen sind abhangig von den festgelegten Rgaimiert” einem Wagen und einer
Schale zugeordnet.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.7.6 SA Schale vergeben

Kurzbeschreibung:

Nachdem samtliche Sendungen einer Serie Wagen mrggsind, erfolgt eine Umvertei-
lung der Sendungen innerhalb jedes Wagens. Dieusged werden pro Wagen nach
Gewicht absteigend sortiert. Im Anschluss darardereden Sendungen, welchen bisher
nur logischen Schalen zugeordnet wurden, die phalsdhen Schalennummern in der
Reihenfolge der Parametrisierung im Tabellenstamgetzilt.

Eingangsdaten sind die Gewichtsverteilungs-Angdblemerlegung in den Stammdaten

im PPS-System):

sendungen)

Abwicklungslinie Anzahl Anzahl Schalen-Reihenfolge

Wagen Schalen
ZK 40 20 10,11,12,9,14,15,16,13,6,7,8,5,1
(fur mehrpdstige (1Serie = 9,20,17,2,3,4,1
Kundensendungen) |800 Kunden-

sendungen)
Regal 1 100 1-100
(fur Personalsendun- | (Abwicklung |(Zusammen- |(keine Sortierung nach Gewicht
gen) nicht Gber fassung von |notwendig)

Kreisketten- |100 Sendun-

forderer) gen zu einer

Serie)

MZ 40 20 10,11,12,9,14,15,16,13,6,7,8,5,1
(einpostige Kunden- | (Analog ZK) 9,20,17,2,3,4,1

Vorbedingung: Serie ist gebildet.

Verarbeitung:

Verteilung der schwersten Sendungen auf im Talksthemm definierbare Schalen.

Im Tabellenstamm (Tabelle ‘Gewichtsverteilung’) dat Benutzer die Mdglichkeit, die
Reihenfolge der Schalenbelegung absteigend mit®Emdungsgewicht zu parametrisie-
ren. Wird hier eine Parametrisierung vom Benutzgge@nommen, so ist der Benutzer in
der Verantwortung, die Vorgaben syntaktisch undilfak korrekt durchzufiihren. Werden
hier keine Vorgaben eingestellt, geht das Systemeuoer Default-Einstellung aus, die
folgende Reihenfolge der Schalenbelegung mit demad@ggsgewicht absteigend vorsieht:
10-11-12-9-14-15-16-13-6-7-B-18-19-20-17-2-3-4-1
Sendungsgewicht absteigend

Ergebnis: Sendungen fir einen Wagen sind verigilSahalen

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.7.7 SA Belegdaten erstellen

Kurzbeschreibung:
Hier werden die Daten fiir den Belegdruck zusammseie

Rechnungen flr zentralen Druck

Rechnungen fir dezentralen Druck

Zielbelege fir interne Auftrage (wahrscheinlich elezal gedruckt; prinzipiell je-
doch auch zentral im Rahmen des ,normalen Rechaungjses moglich)
Warenscheine fir zentralen Druck (4-bahnig)

Warenscheine fur dezentralen Druck (1-bahnig)

Warenscheine fur interne Warensttick-Entnahmen

Es werden Druckorte definiert, die zentral verwalierden (die ,normalen“ Ausgabestel-
len) und solche die dezentral verwaltet werden.

Die dezentral verwalteten Druckorte konnen einenbredersortierung von Warenschein-
portionen verschiedener Serien gemal ihren Bedgdnivornehmen.

Zentral gruppierte Serien kdnnen aber nicht metregat werden. Grundsétzlich kann eine
Gruppierung auch uber Abwicklungslinien hinweg \@rgmmen werden.

Eingangsdaten: Fahrplan mit Lagerorten, Zuordnuaggetort zu Druckort bzw. Abwick-
lungslinie zu Druckort.

Vorbedingung:

Das Bestandfiihrungssystem NBF muss in der Lagexeithnung die Anordnung der
Facher kenntlich machen wie z. B. Ebene, Gang.eS&eaggment, Fach 0.4. damit eine
Stich- und Schleifengangsortierung erfolgen kann.

Verarbeitung:
Far interne Auftrage werden keine Rechnungs- ungafelpapiere erstellt, sondern
Zielbelege und Entnahmebelege (= i.d.R. Warensehein

Rechnungsdruck fir Sendungen:
Notwendige Datenfelder fir den Rechnungsdrucksdieens PPS zur Verfiigung zu
stellen sind:

Seriennummer

Sendungsnummer

Wagen-Nummer

Schalen-Nummer

Druckort (zentral, dezentral mit Angabe einer DereKlummer)

Im Fall des Rechnungsdruckes fir den EinposterkiBiezsand (EPO) werden gemeldet:
Seriennummer
Sendungsnummer
Druckort (zentral, dezentral mit Angabe einer DereKlummer)
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Der Warenscheindruck bendétigt folgende Daten, dim PPS-System an den Belegdruck
Ubermittelt werden mussen:

Kopfdaten: Positionsdaten:
Vorgangsart Artikelpositionsnummer
Vorgangsnummer Entnahmefach
Zielkoordinaten Entnahmemenge
Kolli-Identifizierung

(gdf. eigensténdiger Beleg

Die Vorgangsart kennzeichnet die Warenscheinerzepir die unterschiedlichen
Vertriebswege. Vorgangsnummern entsprechen derbengn Seriennummern. Die
Zielkoordinaten reprasentieren die internen Zielke @eh&nge-Nummer und Schalen-
Nummer. Die Kolli-ldentifizierung dienen dem Auftien der im Differenzenfeld zwi-
schengelagerten Kundensendungen im Falle einespid&sh

Der Warenscheindruck erfolgt fur Kundensendungehfininterne Kommissionier-
auftrage.

Ergebnis:
Ein Druckauftrag wurde erteilt.

Aufgerufene Funktionen: Das Ineinander-Drucken Warenscheinportionen wird durch
die Funktion ,Serien gruppieren“ ermdglicht.

A.3.7.8 SA Belege drucken

Kurzbeschreibung:

Nachdem die Belegdaten erstellt wurden, wird dercRider Belege automatisch angesto-
Ben.

Innerhalb einer Serie ist es mdglich, dass Portidiiebestimmte Ausgabestellen dezentral
oder zentral gedruckt und manuell abgerufen wekdamen. Der Trigger zum zentralen
oder dezentralen Druck der Belege schliel3t siatie@Belegdatenerstellung an.

Eingangsdaten: Belegdaten fir den zentralen/deentbruck von Belegen.
Vorbedingung: Das Bestandsfiihrungssystem (NBF) nmuder Lagerortbezeichnung die
Anordnung der Facher kenntlich machen, wie z. Rrieh Gang, Saule, Segment, Fach o.a.

damit eine Stich- und Schleifengangsortierung genlkann.

Verarbeitung: Hier werden in der ersten Ausbaudtigeschon vorhandenen Druckpro-
gramme des Grol3rechners genutzt.

Ergebnis: Die Belege werden zentral/dezentral gekdr

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.4 Geschaftsvorfalle mit produktionsbegleitenden F unktionen

A.4.1 GV Betriebsdaten erfassen

Dieser Geschaftsvorfall besteht aus einer ReiheSamibearbeiterauftragen, die in keine
Reihenfolge oder Abhangigkeit zu bringen sind ueidizh und raumlich an verschiedenen
Punkten des Materialflusses eingesetzt werden.dlesturde an dieser Stelle auf eine
Ubersichtsdarstellung verzichtet.

Kurzbeschreibung

Die Betriebsdatenerfassung erméglicht eine zeitftiahgabe des Produktionsfortschrittes
fur einzelne oder mehrere Abwicklungslinien und Deestellung des noch zu bearbeiten-
den Arbeitsvolumens (Warteschlange).

Vorbedingungen: Freigegebene Serie eines gliltigénpgfanes
Auslosendes Ereignis: Fahrplanfreigabe

Ergebnis: Istzeiterfassung, Serien- und Fahrplaunsta

A.4.1.1 SA Warteschlange bearbeiten

Kurzbeschreibung:

Wahrend der logistischen Bearbeitung der Seriem@®gen entstehen Warteschlagen. Ein
Fahrplan stellt z.B. die Warteschlange fur abzugebde Serien dar.

Der fur einen Funktionsbereich relevante Fahrplasehnitt und der Einzelstatus der zu
bearbeitenden Serien, Portionen und Sendungerew@rdSystem mitgeflhrt und ggf. am
Bildschirm (z. B. im Kommissionierbereich der Aubgatelle) angezeigt.

Der Einzelstatus einer Serien kann lauten: wargeridBearbeitung, in Bearbeitung,
bearbeitet etc. Ein solcher Status andert sichAofireten eines Ereignisses.

Zum Beispiel: Ein Mitarbeiter der Arbeitsvorberaitu(AV) startet eine Serie durch
Auswabhl einer Serie aus einem graphisch dargestdfahrplan und der Aktion "Serie
starten". Dieser Aktion wird die Systemzeit und Eiitarbeiter zugeordnet und es wird ein
Ereigniseintrag in der Betriebdatenerfassungstalf{BIDE-Tabelle) erzeugt.

Die Auftrage und die Reihenfolge in der Warteschtahestimmen die Arbeitsauftrage, fur
die ein Ereignis ausgefuhrt wird. Der Ereignisbezum Arbeitsauftrag erfolgt automa-
tisch entsprechend der Reihenfolge oder durch nleneswahl des Arbeitsauftrages und
Angabe des Ereignisses.

Eingangsdaten: Fahrplanausschnitt mit Bearbeiteftgsnfolge (Prioritat, Planzeit),
Ereignisse, Ressourcen-Zuordnung

Vorbedingung: Fahrplan
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Verarbeitung (Darstellung anhand des Beispielsig@start®):

Ein Mitarbeiter des Funktionsbereiches ,Ausgabésterteilt einen Kommisssionier-
arbeitsauftrag an einen Mitarbeiter. Er erfasst@amtzeitpunkt durch starten einer
entsprechenden Aktion, online am Bildschirm, in danmnerhalb der fur ihn relevanten
Warteschlange die Serie, Sendung etc. (Meldeehgnequs einem dynamischen Akti-
onsmeni (erzeugt aus Ereignistabelle) eine Aktimwaéhlt. Der Arbeitsfortschritt fur die
Aktion wird durch eine Endeaktion oder eine newstaktion (fur den gleichen Mitarbei-
ter) ermittelt.

Fir jede Aktion ist eine kleinste Meldeebene defityid. h. Ereignisse kénnen nur auf
Basis dieser oder Ubergeordneten Meldeebenen assgairden.

Erfasst werden Zeiten sowie Personalnummer zu &igggkeit innerhalb einer Funktion
und einer Abwicklungslinie auf einer Meldebene. &udie Eintrage in der Ereignistabelle
wird festgelegt, ob alle oder nur bestimmte Zedarer Tatigkeit erfasst werden.

Der Bezug einer Aktion zu einer Ressource (Mitddrgkann automatisch durch die
Systemanmeldung (z. B. Serienstart) oder durch elEnduordnung (z. B. Verheiraten
einer Portion mit einem Mitarbeiter) erfolgen.

Ergebnis: Eintrag in BetriebdatenerfassungstalfBIE-Tabelle)
Aufgerufene Funktionen: SA Ressource zuordnen

Derzeit verwaltete Ereignisse (Ereignistabelle):

Ereignisbezeichnung Bemerkungen

Serie starten Eingabe durch ArbeitsvorbereitunghRengen
werden eingelegt

Warenscheinportion kommissionieren undingabe der Gruppenleiter in den Ausgabestellen
vorsortieren gestartet
Warenscheinportion kommissionieren undingabe der Gruppenleiter in den Ausgabestellen
vorsortieren beendet

WARENSTUCKE einlegen Eingabe der Gruppenleiteran dusgabestellen
Kontrollieren und Verpacken Erster Wagen eineréSerieicht den ersten
Packplatz
Eingabe durch Mitarbeiter Zentrale Kontrollen
WA-Meldung Automatische Erfassung durch WA-Sorter

Analog zur Ereignistabelle existiert eine Tatigksiammtabelle in denen die BDE-
relevanten Tatigkeiten der Mitarbeiter erfasst veardonnen.

A.4.1.2 SA Ressource zuordnen

Kurzbeschreibung:

In diesem SA wird manuell einem Mitarbeiter Uberesi langeren Zeitraum ein Tatigkeits-
bereich zugeordnet, z. B.: ein Mitarbeiter beadidiD Schalen eines Wagens einer jeden
Serie (Kontrolle und Verpacken) tUber einen defieieiZeitraum (Schicht).
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Eingangsdaten: Eingaben eines Bedieners, Persomalay Seriennummer, Warenschein-
Portionsnummer

Vorbedingung: Stammdaten des Mitarbeiters sindlegge~ahrplan

Verarbeitung: Vereinfachte Zuordnung iiber Serietwep, z. B. mittels ,Drag & Drop®
Ergebnis: Zuordnung eines Mitarbeiters zu einenigKkéitsbereich.
Zuordnungstabelle (beipielhaft):

Mitarbeiternr. | Tatigkeitsnr. | Zeit (ab)
Datum / Uhrzeit

4711 2 07.08.04 / 08:00:00
4711 5 07.08.04 / 11:00:00
4712 7 07.08.04 / 08:00:00

Aufgerufene Funktionen: keine

A.4.1.3 SA BDE-Meldung automatisch erzeugen

Kurzbeschreibung:

Automatische Meldungen (z. Zt. SortermeldungenWlasenausgangssorter) erzeugen ein
Ereignis ohne Zuordnung eines Mitarbeiters. Diadfriese werden entsprechend der
Ereignistabelle als BDE-Meldung erfasst.

Eingangsdaten: Ereignistabelle, Sendungsdatenjt&talen zu den automatischen
Systemen

Vorbedingung: Fahrplan wurde gestartet

Verarbeitung:

Die Warenausgangssorter-Steuerung erfal3t die egzé&lakete, die Uber den Sorter des
Warenausgangs die ,Paketfabrik” verlassen. Ubex @gfinierte Schnittstelle werden die
erfassten Barcodes des gescannten Adressaufkbebdes PPS-System geleitet. Die dem
System Ubergebenen Daten werden als Datensats BRI&-System abgelegt.

Ergebnis: BDE-Ereigniseintréage zu Serien, Sendung®n. werden automatisch erzeugt.

Aufgerufene Funktionen: Gegebenenfalls Schnitestpitogramme oder —trigger

% Drag & Drop: Begriff aus der Welt der graphischigetriebssysteme. Typische Vertreter sind ,Windows*
oder das ,MAC-OS". Der Begriff Drag & Drop bedeuiet Sinnzusammenhang dieser Be-
triebssysteme ,anklicken, herliberziehen und lostdss$semeint ist hier die einfachste Art
des Zusammenstellens (generieren) einer Liste ddsivahlen von Elementen aus einer
vom System angebotenen Menge fiir einen neuen Basktisammenhang.
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A.4.1.4 SA Auftrage automatisch vergeben

Kurzbeschreibung:

Arbeitsauftrage kdnnen durch das System automatiesigeben und einem Mitarbeiter
zugeordnet werden. Identifiziert sich ein Mitarkeifz. B. per Codekarte) am System, steht
fest, welche Funktion(en) diesem Mitarbeiter zudaet sind und welchen Arbeitsauftrag
der Mitarbeiter erhalt. Der Mitarbeiter ist fur hiesmte Tatigkeiten ausgebildet bzw. er hat
die Berechtigung diese bestimmten Tatigkeiten ailszn. Die Zuordnung des Mitarbei-
ters zur Aktivitat erfolgt Uber ein Regelwerk.

Eingangsdaten:
Zuordnungstabelle Mitarbeiter zur Tatigkeit(en) tbeiterstammdaten

Vorbedingung:

Es gibt an vordefinierten Arbeitsstellen eine Wsetdange (zu bewaltigende Arbeitspake-
te), der Mitarbeiter hat sich am System angemeiddtist als Mitarbeiter dem System
bekannt.

Verarbeitung:

Ist der angemeldete Mitarbeiter dem System bek@udrdnung zu einer Schicht), ist ihm
eine Funktion zugeordnet und hat er die Berechgjgkann ihm tber einen Verteilungs-
schlissel (Regelwerk der Verteilung bzw. Zuordnuog Arbeitspaketen zu einem
Mitarbeiter) ein Arbeitspaket zugeordnet werdens Beeuerungssystem reflektiert bei der
automatischen Vergabe von Arbeitspaketen auf éaudirlst-Vergleich und entscheidet
sich mit gewissen Abweichungstoleranzen, ob deaMéiter an dieser Funktionseinheit
(Ausgabestelle) bzw. in dieser Abwicklungslinie tgeibeschaftigt wird oder ob er zur
Unterstitzung zu einer anderen Funktionseinheitega soll.

Ergebnis: Neuer Arbeitsauftrag fur einen Mitarbeite

Aufgerufene Funktionen: keine

A.4.1.5 SA Betriebsdaten erfassen

Kurzbeschreibung:

Ereignisbezogene Erfassung von TIME-STAMPS (Zeikpemm) wahrend der Abarbeitung
einzelner Arbeitspakete (z.B. Serien) im PPS-System

Sie dient als Basis zur Darstellung des Arbeitstitittes. Das Arbeitspaket selbst wird
auf der Ebene Warenschein, Warenscheinportion, Nelciwarenschein, Nachpick-
Warenscheinportion, Sendung, Serie oder Fahrpfasstr

Das Ereignis wird entweder Gber den Ort der ErfaggDatenerfassungseinheit = Funkti-
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onseinheit) festgehalten — wenn an diesem OrtinuEreignis erfasst werden kann - oder

durch Auswahl aus einer ,Ereignisliste®.

Wenn eine Zuordnung des Ereignisses zum Mitarbedevendig ist, erfolgt diese entwe-
der Uber die Autorisierung des Mitarbeiters vorddaingabe oder durch separate Eingabe

der Mitarbeiternummer.

Letztes Ereignis bei der Bearbeitung einer Sendkstrdje Warenausgangsmeldung des
WA-Sorters (Scannen von Postident- und Leitcoden). ldie manuelle Erfassung eines

Warenausganges.

Eingangsdaten: erfasste Ereignisse
Vorbedingung: Fahrplan wurde ,gestartet*
Verarbeitung:

Bediener meldet sich im System an und erfasst:

Benennung Status Erfassung
Rechnungsdruck ausgelost systemgestitzt oder nhanuel
beendet systemgestitzt oder manuell
Zielbelegdruck ausgelost systemgestitzt oder mhanuel
beendet systemgestitzt oder manuell
Lieferscheindruck ausgelost systemgestitzt odeusian
beendet systemgestitzt oder manuell
Warenscheindruck, zentral ausgelost systemgestdéztmanuell
beendet 1. Realisierungsstufe manuell
Warenscheindruck, dezentral ausgelost systemgestitz
beendet systemgestitzt
Warenscheinnachdruck ausgelost manuell
beendet systemgestitzt
Nachpickwarenschein angelegt systemgestitzt

in Bearbeitung

manuell / verkniipft mit der
Erfassung ausgegebener Nachpiq
warenscheinportion

abgeschlossen

systemgestitzt (Sendungsabme

dung, z.B. Sortermeldung) oder
manuell im Differenzenfeld

Kommissionieren begonnen manuell (WS oder WS-Portio
verknupft mit der Erfassung
ausgegebener WS-Portion

beendet manuell (WS oder WS-Portion) /
verknupft mit der Erfassung
ausgegebener WS-Portion

Kontrollieren + Verpacken begonnen beendet

beendet manuell (serienbezogen)
Versenden WA-Meldung erzeugt systemgestitzt (WAeSor

Meldung) oder manuell
(Sendung, Serie)

Nachschubbewegung (aufgrundausgeldst
einer Anfrage zum Entnahmela
gerort seitens PPS)

systemgestitzt (durch NBF)

abgeschlossen

systemgestitzt (durch NBF)

Mitarbeiterzeiten Anwesenheitszeit ,von ... bis

maall
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(Datum, Uhrzeit); oder Arbeitszeit
(Datum, Anzahl Stunden)

Fehlzeiten ,von — bis" (Datum,
Uhrzeit) oder Zeitdauer (Datum,
Anzahl Minuten, Anzahl Stunden)

manuell

Ergebnis: Betriebsdaten wurden erfasst

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.4.2 GV Produktion Gilberwachen

Abbildung 43: GV Produktion Giberwachen

Kurzbeschreibung:

Als Grundlage zur Produktionsiiberwachung dientzditnahe Erfassung des Produktions-
fortschrittes in der Betriebsdatenerfassung (BRIEefnzelne oder mehrere Abwicklungs-
linien. Die Darstellung des Produktionsfortschattaterstiitzt den Uberwachenden bei
kurzfristigen MalRnahmen zur Korrektur von Abweicgen des Sollzustandes.

Vorbedingungen: Vordefiniertes Soll aus dem Famptafassung des Produktionsfort-
schrittes.

Ausldsendes Ereignis: Fahrplanstart

Ergebnis: Dokumentation der Abweichung vom Soll

A.4.2.1 SA Soll-Ist-Vergleich darstellen

Kurzbeschreibung:

Fir jede Funktionseinheit ist eine maximale Leigegrol3e definiert (z. B. aufgrund der
raumlichen Gegebenheiten). Die Planung fur einetadsschnitt enthalt i.d.R. eine
geplante Leistung, die unter der maximalen Leislieyy.

Der Soll-Ist-Vergleich umfasst: Ansicht Giber Fuokiseinheiten, in dem der Arbeitsfort-
schritt der einzelnen Funktionseinheiten (Ausgaiest, Kontrollen, Differenzerfassung,
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Warenausgange, usw.) dargestellt wird. Ansicht@éirpléane, um deren Abarbeitungsfort-
schritt zu betrachten.

Weitere Ansichten, z. B. Abwicklungsbezug, Seriemigg Stockwerksbezug (Summe
bestimmter Ausgabestellen), Mitarbeiterbezug, &zitly (Stunde, Schicht, Tag).

Es wird die Abweichungen des Ist vom Soll dargéstéber Toleranzwerte werden
kritische Zustande erkannt und ausgewiesen.

Eingangsdaten: Ist-Daten aus dem errechnetensollergleich, Plan- und Maximalleis-
tungen

Vorbedingung: Fahrplan
Ergebnis: Ausgewiesener Handlungsbedarf.

Aufgerufene Funktionen: Soll-Ist-Vergleich errechne
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A.4.3 GV Produktion steuern

Abbildung 44: GV Produktion steuern

Kurzbeschreibung:

Die Produktionssteuerung ermdglicht Korrekturmaf®men der laufenden Produktion. Die
systemgestutzten Korrekturmassnahmen konnen Kéapaaziind Fahrplananderungen sein.
Im Rahmen der Produktion kdnnen Serien verscholmtguscht oder neu gebildet und
auf den Fahrplan gesetzt werden.

Vorbedingungen: Daten aus der BDE, laufende PraolukErgebnisse der Produktions-
uberwachung

Auslosendes Ereignis: Abweichung vom Soll

Ergebnis: geanderte Produktion (Kapazitat) odeStelllung.

A.4.3.1 SA Kapazitat editieren

Kurzbeschreibung:

Hier besteht die Moglichkeit, die Ist-Kapazitatesr €unktionseinheiten fir bestimmte
Zeiteinheiten dem PPS-System mitzuteilen. Diesg&ben werden i.d.R. an der entspre-
chenden Funktionseinheit (z. B. Ausgabestelle) eoognmen.
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Eingangsdaten: Ist-Kapazitaten

Vorbedingung: Funktionseinheit muss definiert sein

14

Verarbeitung:
Beispiel:
: Durchschnitt-
Funktion- : _ P Mittlerer i -he MA- Bemerkung
L Zeitvon |Zeit bis |Abgang |Bestand .
seinheitennr. (Stck) | (Stek) Leistung (z.B. Grund)
' ' (Stck./h)
Mitarbeiter
07.08.04 |07.08.04 .
1 06:30 15:00 9563 5000 160 kurzfristig
erkrankt
07.08.04 |07.08.04
12 06:30 10:00 24000 0 0 Sorter-Test
07.08.04 |07.08.04
12 15:00 23:00 500 0 0 Wartung Sort¢
Ergebnis:

Ist-Kapazitaten sind dem System bekannt.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.4.3.2 SA Fahrplan bearbeiten

Kurzbeschreibung:
Hier konnen noch wahrend der laufenden Produktioretne Serien auf dem Fahrplan

verschoben werden. Gebildete Serien kdnnen niahtahrplan geldscht werden, sondern

werden auf eine andere Position des Fahrplansha@rea (nach vorne oder nach hinten).
Ist eine Serie bereits in Produktion (Serienstddigt), kann ihre Position auf dem Fahr-

plan nicht mehr verandert werden.
Der Planer kann den Fahrplan ,strecken®, indem edwr mehrere Serien-Hulsen einge-

schoben werden. Vorhandene Hulsen kénnen geltsriiew.
Der Bediener hat die Moglichkeit, in der Anzeigs é@hrplanes sich in der Sendungsinfo-

Maske einen Uberblick tiber die eingegangenen EilseiSendungen zu verschaffen
(Vorrat von Sendungen insgesamt). Fur vorhandengeH({z. B. Eilservice) kann die
Serienbildung ausgeltst werden, indem die Systesndddr Hulse als Vorgabe fir die
Serienbildung genutzt werden. Beim Einfligen eingiskl wird aufgrund der gegebenen

Kapazitaten gepruft ob das Abarbeiten dieser $eed moglich/sinnvoll ist.
Eine Anderung des Fahrplans wird online, mit eindimveis fur alle Benutzer des Sys-
tems, sichtbar gemacht.

Eingangsdaten: Fahrplan, Produktionsmodell
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Vorbedingung: Ein Fahrplan existiert

Verarbeitung: Die Anderungen/Anpassungen des Fahsplherden unmittelbar fiir den
Bediener des Systems am Bildschirm angezeigt. @iaén nur an zentraler Stelle vorge-
nommen werden. Ist der Fahrplan in Produktioreristir alle logistischen
Funktionseinheiten (Ausgabestellen etc.) sichtBar Anderungen gibt das PPS-System
eine Warnmeldung heraus, die bei allen Benutzeirdem Bildschirm erscheint und mit
dem Hinweis ,Fahrplandnderung” ausgestattet istss®i Warnhinweis ist jeweils zu
quittieren, bevor die normale Benutzung des PPsSe8yfortgefihrt werden kann.

Ergebnis: Ein bearbeiteter Fahrplan

Aufgerufene Funktionen: keine

A.4.3.3 SA Notlieferschein drucken

Kurzbeschreibung:

Mit dem dezentralen Notlieferscheindruck stellt 88S-System sicher, dass in Ausnah-
mefallen ein Notsystem existiert, welches senduegjeiitende Papiere ausdrucken kann.
Dieser Notfall beschrankt sich auf die Situationargenen Rechnungsformulare nur noch
zeitlich stark verzdgert oder gar nicht mehr zwdrktion fertiggestellt werden kénnen.
Notlieferscheine enthalten alle fur die logistiséimvicklung notwendigen Informationen
und einen Adressaufkleber, der ein ,versandfertigma“ der Sendung erlaubt.

Eingangsdaten:
Sendungsdaten, Artikelpositionsdaten, Rechnungsdate

Vorbedingung: Ein Rechnungsformulardruck hat séditigden.

Ergebnis:
Notlieferscheine werden gedruckt

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.4.4 GV Differenz bearbeiten

Abbildung 45: GV Differenz bearbeiten
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Kurzbeschreibung:

Die Differenzbearbeitung ermdglicht das Erfassem 8endungsdifferenzen sowie deren
Verbuchung in den Betriebsdaten ggf. als PickfelNechpickwarenscheine werden
automatisch erstellt und kénnen in den entsprecref@mmissionierbereichen (an den
Ausgabestellen) abgerufen werden. Bei Rechnungséangen wird der Anstol3 zur
Neufakturierung und anschlieBendem Rechnungsdustdedtst.

Vorbedingungen: Serienstart.

Auslosendes Ereignis: Identifizierung einer Diffezem Rahmen der Kontrolle und
Erfassung.

Ergebnis: ggf. erfasster Fehler, erstellter Nadpiarenschein, Ansto3 zu Fakienung
und Rechnungsdruck

A.4.4.1 SA Fehler erfassen

Kurzbeschreibung:

Der fehlerhafte Warenschein wird Gber den Retowrgnfs, Uber Wagen/Schale in der
Sendungsubersicht oder durch Einscannen des Rogttdies des Adressaufklebers
erfasst und identifiziert.

Mogliche Fehler, die zu erfassen sind:

1. Artikel / Warenschein fehlt: Der veranderte Status des Warenscheins fiihrtzu ei
nem Nachpick-Auftrag in der Warteschlange der eet$genden Ausgabestelle und
zu einem geanderten Layout des Warenscheins. Depidk-Auftrag wird ggf.
mehrfach angestof3en und als Zahlenfeld auf demenein mitgefuhrt ( Waren-
scheintabelle erweitern um Feld "Anzahl Nachpicks")

2. Artikel falsch: Der Warenschein wird eingescannt und mit dem ziiggén Feh-
lercode versehen. Der veranderte Status des Waesnsdihrt zu einem
Nachpick-Auftrag in der Warteschlange der entspgaden Ausgabestelle und zu
einem geanderten Layout des Warenscheins. Der &eApftrag wird ggf. mehr-
fach angestofRen und als Zahlenfeld auf dem Waremsaofitgefiihrt. Die
Warenscheintabelle und das Drucklayout des Wareirsesiwurden um das Feld
"Anzahl Nachpicks" erweitert.

3. Farbe falsch: Der Warenschein wird eingescannt und mit dem ziiggén Fehler-
code versehen. Der veranderte Status des Warensdhibit zu einem Nachpick-
Auftrag in der Warteschlange der entsprechendeg#hestelle und zu einem ge-
anderten Layout des Warenscheins. Der Nachpickrédgifvird ggf. mehrfach
angestol3en und als Zahlenfeld auf dem Warenschggefiihrt.
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4. Grole falsch:Der Warenschein wird eingescannt und mit dem zuggdrd Feh-
lercode versehen. Der veranderte Status des Waesnsdihrt zu einem
Nachpick-Auftrag in der Warteschlange der entspeaden Ausgabestelle und zu
einem geanderten Layout des Warenscheins. Der &eApftrag wird ggf. mehr-
fach angestofR3en und als Zahlenfeld auf dem Waremsofitgefiihrt.

5. Menge falsch:Der Warenschein wird eingescannt und mit dem zuggdd Feh-
lercode versehen. Der veranderte Status des Waesnsdihrt zu einem
Nachpick-Auftrag in der Warteschlange der entspeaden Ausgabestelle und zu
einem geanderten Layout des Warenscheins. Der &eApftrag wird ggf. mehr-
fach angestof3en und als Zahlenfeld auf dem Wareimsch

6. Sortierfehler: Falsches Zuordnen eines Warenstticks bei der ziigesht Kom-
missionierung. Die betreffenden Warensticke wefderine Ausgabestelle
~.gesammelt* und zu einem spateren Zeitpunkt inlenmenfehlertabelle erfasst.

7. Roter Kreis: Zeitabhangiger Fehler. Der Warennachschub in adasriissionier-
fach lauft zur Zeit, das Warenstuck war beim Konsieisierrundgang noch nicht
im Fach.
Fehlererfassung wie 2.

8. gelochter Warenschein:Warenstiick konnte nicht entnommen werden, da kein
Bestand vorhanden ist. Dies fuhrt zu einer Diffes¥fassung (Rechnungsénde-
rung).

Je Kommissionierbereich findet eine Verwaltung\d&rteschlange aller ausgeldsten
Nachpicks statt. Hier wird der Status der Nachparkgezeigt (ist ausgedruckt, ist kom-
missioniert, usw.).

Speziell der Status ,Gelochter Warenschein (keist&®l)” ist hier wichtig und fuhrt zu
einer Folgeverarbeitung (Rechnungsénderung) inefffzfeld; dies ist im ,SA Differenz
erfassen” beschrieben (vergl. Kapitel A.4.4.2, SgR7)

Der Bediener hat die Moglichkeit, fir eine Kunderheng zurtickzumelden, dass der
Fehler behoben wurde. Alternativ fihrt eine WA-Meid oder eine Rechnungsanderung
zur selben Meldung.

Eingangsdaten: Sendungsnummer oder RetourenbedeiffPost-ldentcode
Vorbedingung: Serie wurde gestartet, Fehler wurllaret

Verarbeitung:

Die Fehler werden wie oben beschrieben erfasst.

Der jeweilige Benutzer (im Differenzenfeldes / am Ausgabestelle) wird auf eine Status-
anderung der Nachpick-Warteschlange durch (fargjitennzeichnung aufmerksam
gemacht.

Der Mitarbeiter der Ausgabestelle kann einen rétexis (Warenstiick derzeit nicht zu
entnehmen, Bestand ist generell vorhanden) odenegalochten Warenschein (Waren-
stuck nicht zu entnehmen, da kein Bestand vorhgrateder Ausgabestelle erfassen, dann
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wird eine Kartonwarenscheinnummer (KWS-Nummer) gbemn und ein neuer Waren-
schein mit dieser Nummer erzeugt und in die Nadhparteschlange der Ausgabestelle
eingestellt. Wenn der Fehler im Differenzfeld auftaund als , Artikel fehlt“ verbucht
werden soll, ist der Fall bereits bekannt und dgrefinderten Status (farblich sichtbar)

dem Mitarbeiter im Differenzfeld kenntlich gemacht.

Die Kartonwarenscheinnummer wird Uber einen Numikreis automatisch generiert. Die
KWS-Nummer wird gedruckt und auf den Karton gekl&hitl. ist die fehlende Ware per

Nachpick bereits im Differenzfeld angekommen.

Fehlercodetabelle:

Fehlercode |Bezeichnung Zuordnung

1 Artikelnummer falsch Mitarbeiter

2 Farbe falsch Mitarbeiter

3 Grol3e falsch Mitarbeiter

4 Menge falsch Mitarbeiter

5 Artikel/Warenschein fehlt Mitarbeiter

6 Roter Kreis Ausgabestelle
7 Gelochter Warenschein (kein Bestandjsgabestellg
8 Sortierfehler Mitarbeiter

9 Fehler Konfektion Schicht
Einzelfehlertabelle (beispielhafte Darstellung):

Retourenbegriff Datum / Uhrzeit Fehlercode
00000000001 30.09.2004 11:34 1
Summenfehlertabelle (beispielhafte Darstellung):

Fehlercode |Ausgabestellen-Nr. | Datum Schicht | Anzahl
1 1 30.09.2004 | 1 23

1 2 30.09.2004 | 1 12
Ergebnis:

Erfasster Fehler, Nachpickansto3, Fehlerbehebung

Aufgerufene Funktionen: Ggf. Rechnungsanderungiaasl
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A.4.4.2 SA Differenz erfassen

Kurzbeschreibung:

Die Sendung wird identifiziert, erfasst und ein@lEeart eingegeben. Zur Sendung legt das
System eine eindeutige Kartonnummer an (eigener BSé&) Bediener gibt ein, zu welcher
Rechnungsposition eine Differenz (=Fehimenge) ggtliNach Meldung an die Fakturie-
rung, wird dort eine Rechnungsanderung durchgefifgtgeanderte Rechnung gedruckt
und zur Sendung zugefuhrt.

Eingangsdaten: Sendungsnummer, Sendungspositicenééein, Retourenbegriff.
Vorbedingung: Sendung ist dem System bekannt.

Verarbeitung:

Die anhand der Sendungsnummer, der SendungsposiéisiWarenscheines oder des
Retourenbegriffes erfasste Sendung erhélt densSfBitferenz” (Eingabe durch den
Bediener).

Das PPS-System vergibt eine eindeutige Kartonnurneerm Differenzfeld auf ein Label
gedruckt wird und zur Kennzeichnung der Sendungtdie

Der Bediener gibt ein, fir welche SendungspositienDifferenz besteht. Nach Abschluss
der Dateneingabe erfolgt die Statusanderung dedusey) es wird eine Meldung an die
Fakturierung (,Rechnungsanderung®) erzeugt und sdige

Die Fakturierung sorgt fur die kaufmannische Vee#iting, d.h. Erstellen einer gednderten
Rechnung und 16st den Rechnungsdruck aus. Die gdérfdechnung beinhaltet auch das
Feld mit der ,Kartonnummer*, so dass im sogenanbtéerenzfeld die gednderte Rech-
nung dem richtigen Packstick zugefuhrt werden keweiterhin wird durch die
Statusé&nderung der Sendung eine Meldung an diamkstihrung (NBF) erzeugt und
abgesetzt.

Ergebnis:

Die Differenzmeldung an die Fakturierung fuhrt amédisch zu einer Rechnungsanderung
und Buchungen im bestandsfihrenden System. Diealeuferung triggert den Druck
einer neuen Rechnung an.

Aufgerufene Funktionen: SA Kartonnummer anlegen

A.4.4.3 SA Kartonnummer anlegen

Kurzbeschreibung:

Anlegen einer Kartonnummer zur Kennzeichnung derdémsendung (im Differenz- oder
Rechnungséanderungsfeld). Druck eines Labels msedidummer.

Eingangsdaten: Warenscheindaten, Retourenbegeéihifungsdaten

Vorbedingung: Differenz wurde erfasst
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Verarbeitung:

Prufung ob zur Sendung schon eine Kartonnummetiestjsdann keine neue Vergabe,
sonst:

Anlegen einer Kartonnummer zur Sendung.

Die Kartonnummer kann entweder direkt oder spat&, durch Eingabe des Retouren-
begriffes oder der Sendungsnummer, gedruckt wem®ysische Kennzeichnung der
Sendung).

Ergebnis: Kartonnummer wurde angelegt.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.4.4.4 SA Nachpicks verwalten

Kurzbeschreibung:

Muss fur ein Warensttick ein Nachpick erfolgen, vdrelser Nachpickbedarf erfasst und
der Nachpickspeicher mit einem entsprechenden Bategefullt (Referenz zum ur-
sprunglichen Warenschein bleibt erhalten).

Die Bestandsfuhrung legt fur die Artikelpositiomndentnahmelagerort fest. Im Nachpick-
speicher muss erkennbar sein, dass die Bestands{jitlire Aktualisierung des
Entnahmelagerortes vorgenommen hat.

Der Entnahmelagerort kann das ursprtingliche odearsleres Kommissionierfach sein.
Bei Bedarf 10st die Bestandsfihrung Nachschub aus.

Abhé&ngig vom Entnahmelagerort wird die Ausgabesi@iruckort) ermittelt.

Der Status eines Nachpicks wird verwaltet. Nacblgréicher Kommissionierung (Daten-
erfassung in BDE) wird dies als Status ,kommissatifestgehalten; NBF hat die
Moglichkeit auf dieser Basis die notwendigen Budemvorzunehmen.

Eingangsdaten: Warenscheindaten

Vorbedingung: Nachpick erforderlich

Verarbeitung:

Erfassen des Retourenbegriffes und des Nachpickiiesda

Nachpick-Datensatz wird auf Basis des bestehendaeNgcheins angelegt.

Status eines Nachpicks wird durch DateneingabeAR8-System aktualisiert:
Angelegt, Lagerort aktualisiert, Nachschubstatusickstatus, Kommissionierung, Ende
Kommissionierung, Anzahl Nachpickversuche.

Ergebnis: Nachpick angelegt

Aufgerufene Funktionen: Kartonnummer anlegen
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A.4.4.5 SA Nachpick-Warenschein drucken

Kurzbeschreibung:

Die nachzupickenden Warenscheine werden der entsgmmden Ausgabestelle zum Druck
angeboten (mit entsprechender Dringlichkeit). NadtypVarenscheine werden (auch auf
dem Deckblatt) als solche kenntlich gemacht undlemigrundsatzlich dezentral gedruckt.
Dementsprechend kann die Nachpick-Portion mit arddezentral zu druckenden Serien
gruppiert werden wenn diese noch nicht gedruckteorsind.

Der Bediener legt fest, welche Nachpick-Warensahgedruckt werden sollen und ob eine
Portionierung vorzunehmen ist.

Eingangsdaten: Warenscheindaten des Originalwdrems; Fahrplan

Vorbedingung:
Differenz wurde erkannt und erfasst (noch nichtasdenwirksame* Differenz).
Nachpick-Warenschein liegt im NachpickspeicherAlesgabestelle vor.

Verarbeitung:

Zusammenstellen der Nachpick-Warenschein-Informaiind Zuordnen des Warenschein-
Layouts.
Auslésen des Druckes.

Ergebnis:
Ein Druckauftrag fir die zu pickenden Nachpick-Wes@heine wurde angestof3en.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.5 Geschaftsvorfalle mit Ubergeordneten Funktione n

A5.1 GV Berichtswesen vorbereiten

Abbildung 46: GV Berichtswesen vorbereiten

Kurzbeschreibung:

Im Rahmen des Berichtswesens werden einzelne, eabhtende Statistiken erstellt. In
den Statistiken werden die BDE-Daten kumuliert atgiiet und als Tabellen zur Verfi-
gung gestellt.

Vorbedingungen: Daten der BDE

Auslosendes Ereignis: Zeit- und/oder benutzergest®uAnstol3 zur Berechnung

Ergebnis: Statistik-Tabellen
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A.5.1.1 SA Reorganisation Datenbank

Kurzbeschreibung:

Das System wird datentechnisch reorganisiert.

Auslagern von Sendungsdatensatzen (Sichern aigrggeiMedien), Loschen der gesi-
cherten Sendungsdaten aus der Datenbank.

Eingangsdaten: Seriendaten, Sendungsdaten, Waeemsdaten, Druckdaten, Warenschei-
ne und Lieferscheine etc.

Vorbedingung: abgeschlossene Bearbeitung der SgedurSerien
Verarbeitung: Loschen der nicht mehr benétigtereDaius der Datenbank.
Ergebnis: Datenbank ist reorganisiert.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.1.2 SA Statistiktabellen erzeugen

Kurzbeschreibung:
Es werden ausgewéhlte Statistiken gefuhrt, diezmgeund/oder gedruckt werden
kénnen.

Eingangsdaten: Fahrplandaten, BDE-Daten

Verarbeitung:

Erzeugen des Tatigkeitsnachweises:

Je Mitarbeiternummer werden vertriebswegbezogengeieit= Anzahl der abgearbeiteten
Warenscheine) unter Berlcksichtigung der Arbeitsl Eehlzeiten kumuliert. Die Mitar-
beiterleistung (Durchschnittswert bzw. Angabe jetkfebsweg) ergibt sich aus der
tatsachlichen Arbeitszeit des Mitarbeiters je Mebtsweg und den bearbeiteten Mengen.
Je Abwicklung werden erfasst:

Ausgabeuhrzeit einer Warenscheinportion,

Anzahl Warenscheine der ausgegebenen Warenscheiar?0
Summe der Warenscheine des Tages

Gesamtanzahl Warenscheine (Summe uber die Abwig&hn

Aus den Tatigkeitsnachweisen werden weitere Sumraedavwerzeugt. Diese beziehen sich
auf Ausgabestellen, Stockwerke, Schicht und Tag.

Mengenprotokoll:
Das Mengenprotokoll gibt Auskunft Gber die zum difiten Auswertungszeitraum im
System PPS vorhanden Sendungen (Anzahl Warenst#ickahl Serien), sowie der auf
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Fahrplanen eingeplanten Mengen (Warenstiicke, Sgeduerien). Das Mengenproto-
koll ist gegliedert nach Abwicklungen.

Es werden die Mengen, die in der vorausgegangeaeode abgearbeitet wurden, erfasst.
Ergebnis: Statistik-Tabellen werden gefillt.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.5.2 GV Klassifizierungsregeln festlegen

Abbildung 47: GV Klassifizierungsregeln festlegen

Kurzbeschreibung

Der Benutzer legt die Regeln zur KlassifizierungeeiSendung fest. Die Kennwerte
kdnnen parametrisiert werden. Man unterscheidésske und dynamische Kennwerte, die
bei der Sendungsklassifizierung berucksichtigt warsollen.

Statische Kennwerte sind beispielsweise: Eilserotter Nichteilservice

Dynamische Kennwerte sind beispielsweise: Lagdrbéagige Klassifizierung
Vorbedingungen: keine, da es sich um eine FunkterSystempflege handelt.

Auslésendes Ereignis: Eingriff des Benutzers

Ergebnis: Festgelegte Klassifizierungsregeln
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A5.2.1 SA Klassifizierungsregeln fir ,Sendungstyp festlegen*®
hinterlegen

Kurzbeschreibung:
Es werden Sendungstypen festgelegt und Klassifizgsregeln, wie die Sendungstypen
anhand des Inhalts bestimmter Datenfelder festijestrden kénnen.
Z. B.: Eine einp0Ostige Hangewaren-Sendung lieghdeom wenn:
Anzahl Sendungspositionen = 1 uAdzahl Warenstlicke = 1
Anzahl Hangewaren-Warenstilicke = 1
Als Default wird eine Klarfallsendung definiertedkeine Kriterien besitzt.
Die Attributstabelle (s. u.) ist nicht ,nach rechésweiterbar. Sollen weitere Attribute zur
Klassifizierung hinzugenommen werden, ist eine Rnognanderung notwendig.

Eingangsdaten: Benutzereingaben, Attributslistereégendung
Vorbedingung: Keine.

Verarbeitung:

1. Vergabe einer Sendungstyp-Bezeichnung

2. Vergabe einer Reihenfolgenummer, in der die Typisig von Sendungen zu erfol-
gen hat.

3. Vergabe von Wertebereichen bestimmter Attributejidaine Sendung diesem
Sendungstyp zugeordnet werden kann: Definitiorkdiessifikationsregeln fir ei-
nen Sendungstyp als Quasi-SQL-Statement in einesdraks-Editor (analog
Beispiel in Abbildung 48). Hier werden die zulassidAttribute zur Auswahl ange-
boten.

Beispiel eines Ausdrucks-Editors

Abbildung 48: Ausdrucks-Editor
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Es werden folgende Attribute der Sendung betrachtet

Sendung:
Feldbezeichnung Beschreibung
MANDANT Mandanten-Nummer
KDNR Kundennummer des Bestellers

DAT_FAKTURIER

Datum der Fakturierung

DAT ZT EINTRAG

Datum und Uhrzeit der Sendungsiibbmae von der Fakturierung

DAT LIEFERZUS EIL

Datum der Lieferzusage bei Eilsee-Sendungen

ANZ_SENDPOS

Anzahl der Sendungspositionen

ANZ_WARENST

Anzahl Warenstiicke der Sendung

ANZ_SENDPOS_NLH

Anzahl Positionen aus dem Hangelésiehe ANZ SENDPOS)

ANZ WARENST NLH

Anzahl Warenstiicke aus dem Hangelag

KZ SEND z. B. Beipacksendung
VSASCH Versandartenschlussel
860 = Nachnahme
861 = Rechnung
VERTWE Vertriebsweg:
GESCHAEFTSZWEIG | z. B. stationarer Handel
KZ_TERMIN Termin-Kennzeichnung fur das Feld ‘DAT_REIIN’, derzeit
0 = Kein Termin
1=Ab - Termin
2 = Bis — Termin
3 =Zum — Termin
DAT_TERMIN Datum der Lieferzusage einer Terminsamglu
NR_KARTON WS Kartonwarenscheinnummer
WT_ WAREN Warenwert:
GEWBGP Verpackungsgewicht

NR_POSTFRCHTZNTR
M

Nummer des Postfrachtzentrums zu dem diese Sermuingfern
ISt

KARTON_GROESSE1

1. Vorschlagskarton fur die ZK-Kolie

KARTON_GROESSE?

2. Vorschlagskarton fur die ZK-Kolie

SENDTYP_EIL

Eilsendung (40 .. 49) oder
Nichteilsendung (10 .. 19)
(gleiche Wertemenge wie SERTYP_EIL )

KZ BESTAND VERF

Kommissionierfachbestand vorhandlenJa, 0 = Nein

WT_RECHNUNG

Rechnungsendwert

Bestellart

Telefon, BTX, Fax, Internet, etc.

Zahlungsart

Nachnahme, gegen Rechnung, Ratenkauf, e
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Kunde:

Feldbezeichnung Beschreibung

KDNR Kundennummer des Bestellers

KDPLZ Postleitzahl des Empfangers

EMPF_KDNR Kundennummer des Empfangers

VKHNR_EMPF | Verkaufshausnummer des Empfangerverkeufses, fir Zustellung nicht

zur Kundenadresse sondern zum nachstgelegenenWskas

Kundenart Einzelbesteller, Sammelbesteller, Neukuatt. NEU!
Position:

Feldbezeichnung Beschreibung

ARTNR Artikelnummer

FARBE Farbe

GROESSE Grol3e
Artikel:

Feldbezeichnung |Beschreibung

ARTNR Artikelnummer

FARBE Farbe

GROESSE Grol3e

WMSCH Werbemittelschlissel

MASS ERSTES Langenmal}

MASS ZWEITES | Breitenmal3

ARTSCH Artikelschlissel

Ergebnis:

Ein Katalog von Sendungstypen und den KriterienZugrdnung von Sendungen.

Aufgerufene Funktionen: Keine.

A.5.2.2 SA Klassifizierungsregeln fiir ,Serientyp” f estlegen

Kurzbeschreibung:

Je Serientyp wird festgelegt, welche Sendungstgpémalten sein sollen. Weiterhin wird
eine Prioritat vergeben, die angibt in welcher Refblge Sendungstypen in einen Serien-
typ eingestellt werden.

Beschreibende Attribute werden definiert.

Eingangsdaten: Benutzereingaben
Verarbeitung: Der Serientyp wird identifiziert mit:

Serientypnummer
Bezeichnung
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Default-Anzahl Sendungen des Serientyps

Die zulassigen Sendungstypen des Serientyps werdBatenelement <Typenzuord-
nung> angegeben mit
- Sendungstypnummer
Serientypnummer
Prioritat
Maximaler Anteil Sendungen des Sendungstyps abDédfault-Anzahl Sendungen
des Serientyps

Dialoggestiitzte Eingabe durch den Bediener mit dmang der Sendungstypen zu Serien-
typen, sowie Eingabe der geltenden Attribute.

Die vom Bediener festzulegende Prioritaten-Zuordngibt an, in welcher Reihenfolge ein
Serientyp mit dem Sendungstyp gefullt wird.

Ergebnis: Ein Katalog von Serientypen mit Zuordnangsendungstypen.

Aufgerufene Funktionen: Keine.

A.5.2.3 SA Klassifizierung fur ,Serientyp priorisie ren“ festlegen

Kurzbeschreibung:

Es werden Serientypen und ihre Prioritat hinsichttler Reihenfolge bei dem Prozess der
Serienbildung definiert.

Die Prioritat eines Serientyps wird unabhangig genmdaglichen Abwicklung festgelegt.

Eingangsdaten: Benutzereingaben

Vorbedingung: Serientypen wurden festgelegt.

Verarbeitung:

Dialoggestiitzte Eingabe durch den Bediener mit:

Vergabe einer Serientyp-Bezeichnung und Prioritét Serientypen untereinander).
Angabe welche Sendungstypen mit welcher Priomitéein Serientyp aufgenommen

werden sollen.

Ergebnis:
Ein Katalog von Serientypen mit Zuordnung zu Segdtypen

Aufgerufene Funktionen: Keine
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A.5.3 GV Stammdaten pflegen

Abbildung 49: GV Stammdaten pflegen

Kurzbeschreibung:

Im Rahmen der Stammdatenpflege werden bestimmted@mistellungen (Regeln, fixe
Werte) im System hinterlegt. Sie sind nur durch 8gstemadministrator ander- und
erweiterbar. Normale System-Nutzer erhalten kewmgriffsrechte fur die Stammdaten-
pflege.

Vorbedingungen: Nur von einem Benutzer mit Statdministrator” dirfen weit reichen-
de Einstellungen im Produktionsmodell und in deem8hdaten vorgenommen werden.
Ein Sicherheitskonzept regelt den Zugriff auf diarfmdaten und ist Teil der Benutzer-
verwaltung des PPS-Systems.

Ausldsendes Ereignis: Nachregelungsbedarf

Ergebnis: Grundeinstellungen des Systems zur Ptaund Steuerung
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A.5.3.1 SA Funktionseinheit verwalten

Kurzbeschreibung:

Dieser SA verwaltet die Funktionseinheiten (z. Bnnissionierbereiche / Ausgabestel-
len) innerhalb der Logistik.

Eingangsdaten: keine

Vorbedingung: Die Funktionseinheit existiert.

Verarbeitung:

Der Administrator kann neue Funktionseinheitenragen, Funktionseinheiten andern und

[6schen.

Tabelle der Funktionseinheiten: (NVH= “Neues Verizaus")

Funktionseinheiten-Nr.| Bezeichnung der Funktionseinheit
Ausgabestelle 1 im 3.0G, NVH
Ausgabestelle 2 im 3.0G, NVH
Ausgabestelle 3im 3.0G, NVH
Ausgabestelle 4 im 3.0G, NVH
Ausgabestelle 5im 3.0G, NVH
Ausgabestelle 5im 2.0G, NVH
Ausgabestelle 4 im 2.0G, NVH
Ausgabestelle 3im 2.0G, NVH
Ausgabestelle 2 im 2.0G, NVH
0 Verschnirung 1.0G

1 etc.

R RO NOOOTHAWINIEF

Ergebnis: Eintrag in Tabelle

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.2 SA Schichtarbeitszeiten festlegen

Kurzbeschreibung:

Dieses Regelwerk legt abhéngig von der Schichtdemd Wochentag die Arbeitszeit fest.
Eingangsdaten: Jahresarbeitszeitregelung, Eingateier

Vorbedingung: Festgelegte Jahresarbeitszeitregelung

Verarbeitung:

Tabelle Schichtarbeitszeiten:
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Wochentag |Schichtnummer [Uhrzeit von |Uhrzeit bis
Mo - Do 1 (Frihschicht) | 06:30 15:00
Fr, Sa 1 (Frihschicht) | 06:30 13:50
Mo - Do 2 (Spatschicht) | 15:00 23:00
Fr, Sa 2 (Spatschicht) | 13:50 21:50
etc.

Ergebnis: Festgelegte Schichtarbeitszeiten.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.3 SA Schichtverlauf festlegen

Kurzbeschreibung:

Dieses Regelwerk legt abh&ngig von der Schichtdamd Wochentag den Pdstigkeitsver-
lauf eines Schichtfahrplans fest.

Eingangsdaten:
Arbeits- und Pausenzeiten der jeweiligen SchicitieBreihenfolge und Fahrplanregel

Vorbedingung: Keine
Verarbeitung:
Abhangig von den Pausenzeiten wird die POstigksititre zulassige Abweichung der

Serien vor und nach Pausen, Schichtbeginn und I8ehide festgelegt.

Ergebnis:
Pdstigkeitsverlauf mit zulassigen Abweichungen rhat einer Schicht wird festgelegt.

Aufgerufene Funktionen: SA Fahrplanregeln festlegen

A.5.3.4 SA Pausenzeiten festlegen

Kurzbeschreibung:

In diesem Regelwerk werden die Pausenzeiten deeleen Schichten gemaf der Jahres-
arbeitsregelung hinterlegt.

Eingangsdaten: Jahresarbeitsregelung, EingabeBettsners

Vorbedingung: Glultige Jahresarbeitszeitregelung
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Verarbeitung:
Pausenzeiten werden vom Benutzer in die PausenZEdigelle eingetragen:

Wochentag |SchichthummerPausennummg¢Uhrzeit von|Uhrzeit bis
Montag 1 1 08:50 09:10
Dienstag 1 1 08:50 09:10
Mittwoch |1 1 08:50 09:10
Donnerstag| 1 1 08:50 09:10
Freitag 1 3 10:30 11:00
Samstag 1 3 10:30 11:00
Sonntag

Montag 1 2 13:10 13:40
Dienstag 1 2 13:10 13:40
Mittwoch |1 2 13:10 13:40
Donnerstag| 1 2 13:10 13:40
Freitag 1 2 X X
Samstag 1 2 X X
Sonntag

Montag 2 4 19:00 19:30
Dienstag 2 4 19:00 19:30
Mittwoch |2 4 19:00 19:30
Donnerstag| 2 4 19:00 19:30
Freitag 2 4 17:30 18:00
Samstag 2 4 17:30 18:00
Sonntag

Schichtnummern: 1 = Fruhschicht; 2 = Spatschicht
Tabelle kann erweitert werden, wenn dritte odeteveiSchichten eingefihrt werden.

Ergebnis: Festgelegte Pausenzeiten

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.5 SA Schablone anlegen

Kurzbeschreibung:

Der Bediener hat die Moglichkeit, eigene Rohfahmptdnablonen in einen Rohfahrplan-
strukturspeicher zu hinterlegen oder vorhandenal8chen zu andern. Die
beschreibenden Kriterien einer Rohfahrplanschaldamz. B.: Abwicklungsliniennum-
mer, Durchschnittspostigkeit, usw.

Produzierte Fahrplane werden automatisch als neb&Rrplanschablone im System
hinterlegt (die beschreibenden Kriterien werderPalsameter im System gespeichert).
Fur den Rohfahrplanstrukturspeicher wird eine bastie Grol3e (max. Anzahl Schablo-
nen) definiert. Ist die definierte Grofl3e erreieirden die altesten Schablonen mit der
geringsten Zugriffshaufigkeit automatisch entfarntl gegen die neue Schablone ersetzt.
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Eine Rohfahrplanschablone bezieht sich auf Abwiegdlinie und eine bestimmte Waren-
stickmenge in einem bestimmten Zeitraum (in dereREy eine gesamte Schicht). Eine
Schablone muss nicht zwingend fir eine Schicht egean Tag guiltig sein, sondern kann
sich auch auf eine einzelne Serie beziehen (damittanan automatisch einen Serien-
strukturspeicher).

Eingangsdaten: Eingaben des Bedieners

Vorbedingung: keine

Verarbeitung:

Automatischer oder benutzergesteuerter Eintrageirdhablonentabelle:

Schablonen Wochentag| Schicht-| Datum Zugriffshaufigkeit | Abwicklungslinien-
Nr. Nr. Letzter Zugriff Nr.
1 09.06.2004 2
Tabelle der Schablonenelemente:
Schablonennr. | Schablonenelementnr. | Serientyp Pdostigkeit
1 1 Nichteil- 4.2
Norma

Ergebnis: Rohfahrplanschablone angelegt

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.5.3.6 SA Produktionsmodell erstellen

Kurzbeschreibung:

Das Produktionsmodell wird durch die VerknUpfung Vabschnitten (Funktionseinheiten,
Durchlaufeinheiten) gekennzeichnet. Eine Funktiorsst kann als eine Art Trichter und
eine Durchlaufeinheit als eine Art Rohr geseherdeser Die Abhangigkeiten der Funkti-
onseinheiten legen fest, ob der Trichter ein Stadhter, Ende-Trichter oder ein Mittel-
Trichter (abhangig von den Trichterverbindungeh)isne Funktionseinheit ohne Vorgan-
ger stellt eine Quelle dar, eine FunktionseinhkiteoNachfolger eine Senke dar. Jede
Funktionseinheit muss mindestens einen Vorganger iechfolger haben. Ein vollstan-
diger Durchlauf (von Quelle zur Senke) durch diekionseinheiten entlang der
Abhangigkeiten definiert eine Abwicklungslinie. Bidbwicklung kann verzweigen. Die
Verbindung zwischen Funktionseinheiten ist durcangport- bzw. Durchlaufeinheiten
gekennzeichnet. Eine Durchlaufeinheit unterschesobét von einer Funktionseinheit
dadurch, dass der Zugang gleich dem Abgang unthitéere Bestand konstant ist (kein
Puffer).

Ausgabestelle 1 Ausgabestelle 2

<

CIASLSLS LIS LSS, ﬁﬁﬁﬁ"
' ﬁﬁﬁ’ Waren-
?"'?"'l entnahm
~/ Abwicklung
.?"'f
4

7. ehrposter
Einlegen /.~ ; Einlegen;
Hv‘

7

GrolRkundenabwicklung

Kontrolle+
Versand Versand
Grof3kd \Verpackey{

Versand LKW Zentrale Kontrolle

Abbildung 50: Funktionen in den Ausgabestellen
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Eine Funktionseinheit beinhaltet (mindestens) &wmektion. Eine Funktion ist ein ,logi-
scher Trichter” innerhalb einer Funktionseinheitl werkntipft eine Abwicklungslinie und
eine oder mehrere Tatigkeiten mit der FunktionsainiMehrere Funktionen kdnnen
innerhalb einer Funktionseinheit fur verschiedebevigklungslinien parallel und fir eine
Abwicklungslinie verknipft bestehen. Funktionseitd@ibergreifend kénnen Funktionen
fur eine Abwicklungslinie parallel vorhanden sesig sind Giber Knoten-Funktionen
miteinander verknupft (Definition eines Vorgangewsin Vorganger = Startfunktion).

Z.B. die Funktion Warenentnahme (Tatigkeiten: Kosstanieren, Vorsortieren) und die
Funktion Einlegen (Tatigkeit: Einlegen in den Kkattenforderer) sind in Ausgabestelle 1
sequenziell verknipft. Beide Funktionen gibt esaff@rin Ausgabestelle 2. Die Verknip-
fung der beiden Funktionen Einlegen (Ausgabesiellad Ausgabestelle 2) erfolgt Gber
den gemeinsamen Knoten Kontrolle (vergl. Abbild®g Funktionen in den Ausgabestel-
len, Seite 213).

Eingangsdaten: Eingaben der Bediener

Vorbedingung: Nur Benutzer mit Status ,Administratdarf Einstellungen im Produkti-
onsmodell anpassen und verandern.

Verarbeitung:

Das Produktionsmodell kann frei definiert werdem, der Administrator kann eine
Einheit (Funktions- oder Durchlaufeinheit) auswahdeler neu erstellen und die notwen-
digen Kenngré3en sowie die Verknipfungen festlégetern. Die aktuellen oder
geanderten Zusammenhénge der Einheiten (Produktmiedl) werden angezeigt.
Leistung einer Funktionseinheit:

Die Leistung einer Tatigkeit innerhalb einer Fuohktwird als Nennleistung (Planleistung
einer Ressource fur diese Téatigkeit bei dieser Aklingslinie) bezeichnet und wird in
WST/Stunde angegeben.

Die Gesamtleistung einer Funktion bestimmt sicttkdutie (dynamische) Zuordnung eines
Ressourcentyps mit einem bestimmten Gesamtleidtakigs (z.B. Gesamtleistungsfaktor
= 3.8; Nennleistung der Funktion 1000 WST/hGesamtleistung der Funktion = 3800
WST/h).

Die Gesamtleistung einer Funktionseinheit bestisictt aus der Summe der Gesamtleis-
tung lhrer Funktionen, wobei bei einer sequenaziellerkniipfung von Funktionen
innerhalb einer Funktionseinheit nur die letzte liom die Leistung bestimmit.

Ergebnis:
Ein vollstandiges Abbild aller verfiigbaren Funksemheiten (Produktionsmodell) sowie
der Abwicklungslinien.

Aufgerufene Funktionen: Keine.
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A.5.3.7 SA Mitarbeiter pflegen

Kurzbeschreibung:

In diesem Dialog werden Mitarbeiterdaten angelegtis gepflegt. Zu diesen Daten
gehoren: Personalnummer, Rausmachernuffifhdlame, Vorname.
Eingangsdaten: Eingaben des Bedieners.

Vorbedingung: Mitarbeiter existiert.

Verarbeitung: Anlegen eines Mitarbeiter-Datensatzes

Mitarbeiter-Stammdatentabelle (beispielhaft):
Personal-Nr. | Name Vorname |Rausmacher-Nr. |..............
N543802 Max Muster 255

Leistungsstammdaten:

Personal-Nr. | Tatigkeits-Nr. | Leistungsfaktor
N543802 1 1,2

N543802 2 1,15

N543802 3 1,1

N543802 4 1,0

Ergebnis: Mitarbeiter-Datensatz ist angelegt

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.8 SA Fehlerarten verwalten

Kurzbeschreibung:

Stammdaten fiir die moglichen Fehlerarten bei mégndlatigkeiten werden verwaltet
(u.a. auch zur Weitergabe an die Leistungsentlofphuii§). Fehler in technischen Syste-
men sind nicht Gegenstand dieser Betrachtung.

Eingangsdaten: Benutzereingaben

Vorbedingung: Nur Benutzer mit Status ,Administratdarf Einstellungen im ,SA
Fehlerarten verwalten* anpassen und verandern.

190 Rausmachernummer:  Mitarbeiteridentifikation piatalur Personalnummer (historisch gewachsener
Begriff, Bezeichnung im allgemeinen nicht tblich)
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Verarbeitung:

Vom Bediener werden die mdglichen Fehlerarten\i@iarend der Produktion auftreten
kénnen) definiert, dies sind z.B.:
Artikelnummer falsch, GroR3e falsch, Menge falscrde falsch, Sortierfehler, Roter Kreis,

Artikel fehlt usw.

Fehlercode Bezeichnung

1 Artikel-Nr. falsch

2 Farbe falsch

3 Groéle falsch

4 Menge falsch

5 Artikel/Warenschein
fehlt

6 Roter Kreis

7 Gelochter Warenschein
(kein Bestand)

8 Sortierfehler

9 Fehler Konfektion

Ergebnis: Definition der moglichen Fehlerarten.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.9 SA Funktionen verwalten

Kurzbeschreibung:

Hier werden die einzelnen Funktionen der Funktiorissten definiert wie z.B.: Kommis-
sionieren, Kontrollieren, Verpacken usw.

Eingangsdaten: Bedienereingaben

Vorbedingung: Die Funktionseinheiten missen ddfirsein.

Verarbeitung: Eingabe von Funktionen zu einer FHonkeinheit.

Funktionseinheit

Funktion
(Tatigkeit, Vorgang)

Rechnungsdruck

Rechnungen drucken

Arbeitsvorbereitung

Produktion vorbereiten

Ausgabestelle

Mitarbeiter steuern, Daten erfassen

Kommissionieren

Kommissionierrundgang mit Artikeéleahme und Ablegen ins Vorsor-
tierregal

Einlegen

WST aus Vorsortierregal entnehmen undeh&@geschalen einlegen

Kontrolle

Gehéngeschalen leeren, Sendung kontrefliend verpacken; fehlerha

fte
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Sendungen aussortieren
Verschniren Verschniren der Pakete
WA-Post-Sorter Sortierung auf Postfrachtzentren \dedadung
WA-Lkw Palettenbildung und Verladung

Ergebnis: Die Definition der Funktionen einer Fuakseinheit.

Aufgerufene Funktionen: Keine.

A.5.3.10 SA Produktionsprognose erstellen

Kurzbeschreibung:

In diesem Schritt werden Bestellmengenprognosenaeiigre Prognosen wie z.B. Plan-
kapazitaten, Mitarbeiterressourcen im System Heger

Die Eingaben kénnen interaktiv Uber Dialoge sowieridmport-Schnittstellen erfolgen.

Eingangsdaten: Prognosen
Vorbedingung: Keine.

Verarbeitung:
Kumulation von verschiedenen Prognosen, Durchgehaimitteln usw.

Bestellmengenprognose:

Prognosewerte (voraussichtlich eingehenden Bestgh)) liegen in der kleinsten Einheit
»~Anzahl Warenstiicke" je Vertriebsweg mit ZeitbeAlptum) vor.

Mit dem theoretischen Pdstigkeitsdurchschnitt lgdigtAnzahl Sendungen vor.

Innerhalb des Vertriebsweges sind die Mengenwexté hnzahl der einpéstigen und
mehrpdstigen Sendungen, sowie der Beipackmengaergéwaare) angegeben.
Moglicherweise liegen Mengenwerte dem BedienerddeDaten in die PPS einpflegt, in
kumulierter Form vor, z. B. in Anzahl Serien. Diazahl Serien sind rechnerisch ermittel-
te Werte. Daten werden interaktiv durch den Bedienfasst oder tber eine Import-
Schnittstelle tbernommen und gespeichert.

Plankapazitaten:

Der Bediener legt zeitbezogen die Kapazitaten dekfonseinheiten fest. Dabei sollten
zunachst Default-Werte, z.B. der zuletzt verweniléést, eingetragen sein, die tber-
schrieben werden kdnnen.

Mitarbeiter:
Bediener gibt Anzahl Mitarbeiter ein.

Berechnung:

Wenn Prognosewerte (Bestellmengen) und Kapazitiestung der Funktionseinheiten
inkl. der Leistung eines Mitarbeiters) vorliegeank die Anzahl benotigter Mitarbeiter
berechnet werden.
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Sind die Anzahl der Mitarbeiter und die Kapazitdvekannt, kann die zu verarbeitende
Warenstickmenge errechnet werden.

Sind Bestellmengen und Anzahl Mitarbeiter bekakainnen die erforderlichen Kapazita-
ten berechnet werden.

Ergebnis: Die Produktionsprognose.

Aufgerufene Funktionen: keine

A5.3.11 SA Saisonartikel pflegen

Kurzbeschreibung:

Hier kdnnen die Saisonartikel eingegeben werdentdzne zeitgerechte Verarbeitung
gesteuert werden kann. Es macht z. B. keinen Sivam\dventskranz nach dem ersten
Advent zu versenden. Liegt eine Bestellung vokamn die Sendung zeitgesteuert, einen
Arbeitstag vor dem voraus definierten Datum prodriziverden.

Eingangsdaten: Artikelnummer, Farbe, GroR3e, Artigeeichnung, letztes Versanddatum
Vorbedingung: keine

Verarbeitung:

Zum vorausberechneten Datum wird die klassifizi&g@adung bevorzugt in die entspre-
chenden Serien eingeteilt.

Ergebnis: Saisonartikel werden in einer Tabelleletdtem Versanddatum gepflegt.

Aufgerufene Funktionen: keine

A5.3.12 SA Gewichtsverteilung festlegen

Kurzbeschreibung:

Damit sich kein Bodensatz an schwergewichtigen Gegeh im Sendungsspeicher bildet
und damit eine Gleichverteilung auf die entspredeenWagen gewahrleistet ist, wird
nach einem Verteilungsalgorithmus ein Teil der satsten Sendungen einer Serie auf die
Gehéange des Kreiskettenforderers verteilt (vergbillung Kreiskettenforderer, Seite 76)

Eingangsdaten: Sendungsdaten, Positionsdaten

Vorbedingung: Sendungen einer Serie wurden auf Wagsgeilt.
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Verarbeitung:

Die Sendungen werden nach Gewicht absteigend dartid in dieser Reihenfolge den
Schalen der Tabelle, die gerade gultig ist zugegirdder SA ,Gewichtsverteilung festle-
gen“ regelt die Anpassung der ,Verteilungstabadlleschwere Sendungen*®

Ergebnis: Gewichtsverteilung wurde festgelegt.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.13 SA Ausgabestellen-Gangzuordnung editieren

Kurzbeschreibung:
Die Zuordnung von Kommissionierbereichen(Gro3waigl@angen innerhalb eines
Kommissionierlagers zu einer Ausgabestelle kantiegtiverden.

Eingangsdaten: Kommissionierbereiche (GroBweicheahge, Ausgabestellen
Vorbedingung: Die vorhandenen Ausgabestellen snglegt.

Verarbeitung:

Die Tabelle ,,Ausgabestellen-Gangzuordnung” kantiextiwerden. Hierbei kbnnen nur

Funktionseinheiten zu denen die Funktion ,Kommisgoen“ definiert ist (geman der
derzeitigen Definition einer Ausgabestelle) angegelverden.

Beispiel:

Von GroR3wei- |Von Gang Bis Gro3weiche Bis Gang Funktionseinheitennr
che

230 99 230 189 1

240 99 240 189 1

Ergebnis: Eine GroRweiche/Gang wurde einer Ausdaliezugeordnet.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.5.4 GV Informationen aufbereiten

Abbildung 51: GV Informationen aufbereiten

Kurzbeschreibung:
Das korrekte Zahlen von Sendungen, die in der batgkabgelegt, geléscht oder geédndert
werden, erfolgt tber ein PL/SQL-Modul innerhalb Betenbank.

Vorbedingungen:
Sendungen wurden tbernommen und als Datensate Dadlenbank tibernommen.

Auslésendes Ereignis: Ablegen, Loéschen und Andierer Sendung aus der Datenbank.

Ergebnis: Informationen werden aufbereitet.

A.5.4.1 SA Sendung zahlen

Kurzbeschreibung:

Das korrekte Zahlen von Sendungen die in der Datdnbbgelegt, geldscht oder geandert
werden, erfolgt Giber ein PL/SQL-Modul innerhalb Batenbank. Bei einem Insert,
Update oder Delete (Insert = Einfligen, Update =A¥dern, delete = Loschen) wird die
Sendung in der Kumulationstabelle gemaf3 inrem Seystyp, ihrer Postigkeit und ihrem
Von- und Bis-Datum berucksichtigt.

Eingangsdaten: Datenstruktur <Sendung>
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Vorbedingung: Die Datenbank I6st einen Trigger d@er = Auslosen, bzw. Anstol3en) zur
Datensatzubernahme aus.

Verarbeitung:
Kumulierung der Sendungskopfe nach folgenden Keiter

Sendungskopf Vorschrift Kumulation
Servicegrad = Servicegrad
Warenstiickzahl 1..10, 11..20, >20 Postigkeit 111012
Sendungstyp = Sendungstyp
Von-Datum = Von-Datum
Bis-Datum / Zeit =Datum Bis-Datum
Sendungsstatus < ,823" +1 Anzahl Sendungen

Kumulierung der Sendungspositionen von Sendungéeeinem Warensttick (Einpdster)
nach folgenden Kriterien:

Sendungsposition Vorschrift Kumulation

Artikel-1D = Artikel-1D
Sendungstyp = Sendungstyp
Sendungsstatus < ,823" +1 Anzahl Sendungen

Anzahl Sendungen NBF
Sendungssperre (zeitlich termi-
niert)

Zusatzlich werden folgende Informationen zur Reanalyse hinterlegt:
Artikel Anzahl von NBF lieferbar Sperrzeit bis
123456 2500 14.12.99 14:30

Ergebnis: Sendungsstatistik, Rennerstatistik

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.4.2 SA Renner analysieren

Kurzbeschreibung:

Das PPS-System versucht aus dem Gesamtbestan@rfiig¥hg stehender Sendungen
.-Renner* zu ermitteln. Gemeint ist nicht, identiscBendungen mit gleichen Artikelpositi-
onen zu ermitteln. Die Aussage ,Renner” bezielt suaf die Haufigkeit des Vorkommens
von Artikelpositionen in allen Sendungen. Es wilsbanach ,Renner-Artikelpositionen®
gesucht. Wird bei der Lagerplatzanfrage des PP&@®gsan die Bestandsfuhrung bei
Renner-Artikelpositionen ein ,Rennerkennzeichersajet, kann die Bestandsfiihrung den
Artikelbedarf fur diese Positionen der Sendungegimen besonderen Arbeitsbereich
(Rennerbereich) steuern. Aufgrund der anderentiagfemischen Ausstattung (Verwen-
dung von Durchlaufregalen oder Palettenkommissipli&zen gegentber normalen
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Fachbodenregalen) und der héheren Pickdichte anesolchen Bereich kann die Ent-
nahme der Rennerartikel wesentlich wirtschaftliapeschehen.

Eingangsdaten: Sendungen des frei verfigbaren 8gsbestandes

Vorbedingung: Funktion ,Renner analysieren® isttAS-System aktiviert. Grenzwert fir
Rennerermittlung ist im System hinterlegt. (Min@deziahl Warenstiicke)

Verarbeitung: Aufsummierung der Artikelpositionangichtlich der Entnahmemenge und
Setzen eines Rennerkennzeichens bei den ermitieitdeelpositionen.

Ergebnis: Renner-Artikelpositionen liegen vor.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.4.3 SA Soll-Ist Vergleich errechnen

Kurzbeschreibung:

Die Soll-Ist-Berechnung liefert zu jedem Zeitpudi¢ aktuelle Leistung einer Funktion
und Funktionseinheit auf Basis der BDE-Meldung.

Eingangsdaten: BDE-Daten (Ist), Produktionsmodell

Vorbedingung: Ist-Meldungen werden gepflegt.

Verarbeitung:

Errechnen/ermitteln der einzelnen Ist-Zeiten utdMlengen auf Basis der BDE-Meldung
fur einen bestimmten Fahrplanausschnitt.

Ergebnis: Ist-Zeiten, Ist-Mengen

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.4.4 SA NRTA-Daten bereitstellen

Kurzbeschreibung: Erstellung einer Artikelpositiliste aus einpdstigen Sendungen fur die
EPO-Abwicklung (vergl. Kapitel A.3.6 GV EPO untéisten, Seite 163).

Eingangsdaten: einpdstige Sendungen
Vorbedingung:

Ubernahme von einpostigen Sendungen, Sendungrsitid Datenbank iibernommen
worden.
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Verarbeitung: Artikelpositionsliste erstellen:
Aus der Sendungsdatenbank wird eine Liste ,Artikslponen fir einpostige Sendungen®
erstellt.

Artikelposition Anzahl WST aus einpdstigen Sendungen
(Artikel / Farbe / GroR3e)

471100/ 30/ 005 4

471100/ 30/ 006 1

Ergebnis: Artikelpositionsbezogene Liste mit Anz@fdrenstiicken je Artikelposition.

Aufgerufene Funktionen: keine
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