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Kurzfassung

Kurzfassung

Die Logistik im Bereich des Versandhandels ist geprigt von der iiberwiegend vorherr-
schenden Geschiftsbeziehung ,,Business to Customer*. Gerade bei den so genannten
Universalversendern steht die Logistik aufgrund des hohen, tiglich abzuarbeitenden
Sendungsaufkommens (bis zu 100.000 Sendungen pro Tag) und einer vorherrschenden
Anzahl von iiber 200.000 verschiedenen Artikeln bei gleichzeitigem Trend zur immer
schnelleren bzw. zeitgenaueren Kundenbelieferung vor der Aufgabe, einen nach Menge
und Struktur nicht vorhersagbaren Sendungseingang moglichst wirtschaftlich abzuarbeiten.
Im Fokus steht hierbei der Erstellungsprozess einer Kundensendung, wie er in den Waren-
verteilzentren der Handelsunternehmen oder in den Logistik-Zentren der fiir die
Handelsunternehmen titigen Logistik-Dienstleister stattfindet.

Die vorliegende Arbeit stellt einen neuen, mehrstufigen Ansatz vor, die Sendungen des
Versandhandels systematisch zu strukturieren und als frei definierbare Arbeitspakete
(Serien) in die logistische Bearbeitung (Kommissionierung) einzusteuern. Um die neue
Serienbildung fiir die Logistik handhabbar zu machen, wurde das neue Verfahren in ein
DV-System implementiert, welches die Schnittstellen zu den bisherigen Systemen in der
Logistik bereitstellt, die Sendungen in ihrer Gesamtheit verwaltet und den Prozess der
logistischen Abwicklung steuert. Basierend auf diesem mehrstufigen Verfahren der Verar-
beitung der Kundensendungen wurden zusétzlich Prozesse zur Produktivitétssteigerung
implementiert. Sie greifen konsequent dort ein, wo in einem manuellen Kommissionier-
prozess personeller Aufwand reduziert oder vermieden werden kann. Uber
Systemfunktionalititen konnen eine Vereinfachung der Ablidufe bei Abweichungen und
Fehlern im Kommissionierprozess, eine Vermeidung von technischen oder personellen
Engpasssituationen in der physischen Abarbeitung sowie eine Reduzierung des Kommissi-
onieraufwandes iiber eine spezielle Rennerabwicklung auf Basis des aktuell verfiigbaren
Sendungsvorrates erreicht werden.

Der Nachweis der Einsatzfahigkeit des Verfahrens in der logistischen Praxis wurde mit
dem Einsatz des Systems in der Logistik Neckermann Versand AG in Frankfurt erbracht.
Fiir den betriebswirtschaftlichen Nachweis wurde der Personaleinsatz iiber den Realisie-
rungszeitraum betrachtet und iiber eine Kennziffer abgebildet. Einsparungseffekte aus
Parallelprojekten (z.B. Umbau des Warenausganges oder Reorganisationsma3nahmen im
Hingewarenlager, siehe Kap. 9.1, Seite 103 ff.) wurden aus der Gesamtbetrachtung elimi-
niert. Die qualitativen Verbesserungen im Materialfluss konnten iiber die Entwicklung des
Anteils an Differenzpaketen in der physischen Abwicklung nachgewiesen werden. Die
Arbeit beschreibt ausfiihrlich die Konzeption, Entwicklung und die Umsetzung des Verfah-
rens der Serienbildung und der Methodik zur Planung und Steuerung der
Kommissionierung in der logistischen Produktion. Sie wurden am Beispiel des Versand-
handels entwickelt, da hier aufgrund der Randbedingungen des Geschiftsmodells eine
Komplexitit in der physischen Abwicklung vorliegt, die in anderen Bereichen in dieser
Form nicht gegeben ist. Aufgrund der dargestellten Einsatzmoglichkeiten ist das Verfahren
auf alle logistischen Abwicklungen iibertragbar, die eine Erzeugung von Kundensendungen
zur Zielsetzung haben. Im letzten Bereich der Arbeit werden neben den Moglichkeiten
eines Ausbaues der logistischen Systemwelt beispielhaft zwei Projekte vorgestellt, welche
die neu geschaffene Plattform der logistischen Produktionssteuerung als Basis fiir weiter-
gehende Rationalisierungsvorhaben nutzen. Ohne die hier aufgezeigte Systementwicklung
wiren diese in der beschriebenen Form nicht moglich gewesen.
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The Institute of Transport Management and Logistics (IFT) of the University of Stuttgart
has focused, from early 1999 onwards, on the study of the flow of material goods, special-
izing in management processing of consumer goods. The Institute’s emphasis on this key
research area is based on the growing awareness of the vital importance of the study of
processing systems for the flow of materials, and in particular, for the effective supply of
consumer items to the end customer. Therefore, it is vital to develop the proper business
management systems that facilitate the growth of relevant services in the marketplace. In
this case, market-related services are directly linked to the mail order commercial sector,
where logistics solutions are predominantly governed by aspects of the Business to Cus-
tomer relationship (B2C).

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

Firstly, distribution of final customer deliveries is nowadays generally handled by courier,
express and parcel delivery services (CEP services). Secondly, as an upstream element of
the processing chain, the compilation of a customer delivery occurs in the commercial
trader’s own goods distribution warehouses or in the logistics centres of logistics compa-
nies acting on the trader’s behalf. To date, this specific link in the processing chain was not
a focus for the IFT’s research activities, which instead emphasized actual distribution
procedures. The present study therefore highlights the compilation of customer deliveries,
thus supplementing existing research activities at the IFT, and orienting them towards an
overall study of distribution logistics in the Business to Consumer relationship (B2C).

In this study, we introduce a new, multi-layered approach to facilitate the systematic
structuring of customer deliveries in the mail order sector, and we propose a freely defin-
able set of work packages (series) to introduce into logistics management (commissioning).
(See Figure A1)

Level 1: Classification of Deliveries

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

Level 2: Series Formation

Various series types can be pre-defined within the product management system. Each series
type is allocated a category, according to which the delivery types (see Level 1) are
matched up with the series. For series formation, the processing refers back to, for each
series type, the (freely definable) number of delivery types and then groups the individual
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shipments together into jobs still required for processing, according to the pre-defined
parameters set by the user.

Level 3: Planning of Commissioning Sequence

The commissioning sequence is planned for a fixed processing period of (e.g. = for exam-
ple per shift or day). The result of planning the commissioning sequence is a schedule that
is realistically achievable. The sequence specifies the chronological ordering of the differ-
ent series, which can then be processed via a single processing line per day or shift. The
commissioning sequence can be filled with different series in a freely definable order.
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Delivery Classification Formation Commissioning Sequence

Figure A1: Three-tier Processing of Customer Deliveries within Logistics Product
Management Systems

To ensure that the new series planning and formation is easy to use within logistics sys-
tems, the new procedure was integrated into a computerized network, which creates an
interface with up-and-running logistics systems, as well as administering a global system of
deliveries and managing the logistics processing. Based on this multi-layered approach to
processing customer deliveries, it was possible to include procedures that increased pro-
ductivity. They impact in a systematic way; in particular where the number of staff required
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for manual commissioning can be reduced or even dispensed with entirely. Certain func-
tions within the system make it possible to simplify procedures in case of deviations and
errors in the commissioning process, to avoid technical or staff-related bottlenecks in the
physical handling, and to reduce the complexity of commissioning via special processing
systems for popular items based on the currently available distribution capacity.

The viability of this procedure as implemented in everyday practice has already been
demonstrated by the use of the system in logistics management at Neckermann Versand
AG in Frankfurt am Main. Monitoring staffing levels over a processing period, and denot-
ing this by an identification code demonstrated evidence in support of the overall
management system. Potential savings due to parallel projects (e.g. rebuilding a goods exit,
or reorganization procedures in the hanging goods warehouse) were excluded from the
overall survey.

Qualitative improvements in the flow of materials could be demonstrated via the develop-
ment of the share of differentiated packages in the physical handling stage. This study
describes in detail the conception, development and implementation of the procedure of
series formation and the method of planning and management of commissioning in logis-
tics product systems. These systems were studied with reference to the example of the mail
order sector, as in view of the special conditions relevant for this business model, this
sector manifests a level of complexity in physical processing systems that is not present in
the same form in other commercial sectors. On the basis of the implementation options, as
outlined in this study, the procedure may be transferred to all logistics processing systems,
whose target is to facilitate customer deliveries. In the final section of this work, two case
studies are introduced as supplementary models of options for expanding logistics product
management systems. These case studies use the newly created platform for logistics
product management as the basis for further rationalization proposals. Without the devel-
opment of the new system, as presented in this study, it would not be possible to outline
these further proposals in this form.
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Kapitel 1 - Grundlagen

1 Grundlagen

Das griechische Wort "Logistikd" heif3t "praktische Rechenkunst". Thren Ursprung nahm
die Logistik in der Versorgung von Streitkriften (Militdrlogistik). Kaiser Leon VI von
Byzanz verfasste im 9. Jahrhundert n. Chr. die erste noch heute bekannte Logistikdefiniti-
on, die nach heutigem Sprachgebrauch die Gebiete "Riistung", "Organisation”,
"Truppenversorgung", "Operationsplanung” und "Nachrichtenwesen" umfasst.

In seiner neuzeitlichen Entwicklung ist der Begriff "Logistik" abgeleitet aus dem Franzosi-
schen. Das Verb "loger" bedeutet unterbringen, unterstiitzen, versorgen, bereitstellen. Der
Militdrwissenschaftler Henri Jomini (1779 - 1869) fiihrte den Begriff Logistik in der
Neuzeit zur Bezeichnung aller fiir die militdrische Versorgung notwendigen Titigkeiten
ein. Durch die Koordination aller Hilfsdienste und -mittel soll der taktische Einsatz der
Waffensysteme, das sind technische Geréte und Personal, optimiert werden. Die militéri-
sche Bedeutung des Begriffes hat sich bis heute erhalten.

Gemil Duden ist Logistik definiert als "Gesamtheit aller Aktivititen eines Unternehmens,
die die Beschaffung, die Lagerung und den Transport von Materialien und Zwischenpro-
dukten und die Auslieferung von Fertigprodukten betreffen".

Unter Logistik versteht man im weitesten Sinne die physische Versorgung eines Unter-
nehmens mit Ressourcen, d. h. mit Giitern, Dienstleistungen und Informationen. Die
Logistik soll sicherstellen, dass die bendtigten Giiter zur richtigen Zeit, am richtigen Ort, in
der richtigen Menge und in der richtigen Qualitédt zur Verfiigung stehen. Um dieses Ziel zu
erfiillen, erbringt die klassische Logistik insbesondere Lager-, Transport- und Umschlags-
leistungen.

Nach Ende des 2. Weltkrieges begann man in Amerika das logistische Gedankengut auch
fiir Industrieunternehmen nutzbar zu machen. Der wesentliche Ansto3 ging dabei von der
Distribution aus (Versorgung der Kunden), was angesichts der Groe des USA-
Binnenmarktes nicht verwundert. In der Bundesrepublik Deutschland wird der Begriff
Logistik seit Mitte der sechziger Jahre in der betriebswirtschaftlichen Literatur verwendet.
Hier wird als Aufgabenfeld der betriebswirtschaftlichen Logistik weitgehend iibereinstim-
mend der Fluss von Stoffen und Waren genannt /Roell 1990/.

Die Logistik ist nach allgemeinem Verstidndnis insbesondere auf Material (Roh-, Hilfs- und
Betriebsstoffe) und Waren (Zwischen- und Endprodukte) gerichtet. Jedoch gewinnt eine
zum Teil auch integrierte Personal-, Informations- und Anlagenlogistik zunehmend an
Bedeutung. Wie bei vielen anderen Innovationsfeldern auch, erfolgte die wesentliche
Gestaltung und die Weiterentwicklung in der Unternehmenspraxis.

Es hat sich allerdings keine einheitliche Logistikauffassung bzw. -definition entwickelt, es
existiert eine Mehrzahl von Logistikauspragungen die zum Teil nur wenig Gemeinsamkei-
ten aufweisen /Feierabend 1980/. Zudem besteht die Gefahr, dass der Begriff Logistik zum
Schlagwort wird, er muss fiir alle erdenklichen Arten des Materialflusses herhalten, ohne
dass eine ganzheitliche Betrachtungsweise auch nur angedeutet wird.
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Eine entsprechende flussorientierte Definition der Logistik schlidgt das Council of Logistics
Management vor:

"Logistikmanagement als Teil des Supply Chain Management plant, implementiert und
steuert den effizienten und effektiven Hin- und Riickfluss von Giitern, Diensten und damit
verbundenen Informationen zwischen dem Ursprung und Verbrauchspunkt, so dass die
Anforderungen der Kunden erfiillt werden."

Aufgrund zunehmender Bedeutung hat sich die Logistik in mehreren Stufen zu einem
umfassenden Managementkonzept entwickelt. Eine moderne Definition der Logistik, die
dies widerspiegelt, lautet /Gopfert 2000, Seite 19/:

"Die Logistik ist ein spezieller Fiihrungsansatz zur Entwicklung, Gestaltung, Lenkung und
Realisation effektiver und effizienter Fliisse von Objekten (Giiter, Informationen, Gelder,
Personen) in unternehmensweiten und -iibergreifenden Wertschopfungssystemen."

Pragmatischer wird die Definition der Logistik durch die "6 R" der Logistik ausgedriickt:
Es gilt, kundenorientiert und kostenminimal, das richtige Produkt, zur richtigen Zeit, zum
richtigen Preis, am richtigen Ort, in der richtigen Menge und der richtigen Qualitit bereit-
zustellen /Jinemann 1989, Seite 18/.

Je nach dem Aufgabenschwerpunkt, den man der Logistik (in Unternehmen) zuweist,
unterscheidet sich die Definition.

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

= Beschaffungslogistik (vom Lieferant ins Eingangslager)

* Produktionslogistik (Material- & Warenwirtschatt, Verwaltung von Halbfabrikaten
in Zwischenlagern, z.T. auch Fertigungswirtschaft)

= Distributionslogistik (Absatzlogistik) (vom Warenverteilzentrum zum Kunden)

» Entsorgungslogistik (Reverselogistik) (Riicknahme von Abfillen, Leergut,

Recycling)

Die Distributionslogistik umfasst die Gestaltung, Steuerung und Kontrolle aller Prozesse,
die notwendig sind, um Giiter (Fertigprodukte und Handelswaren) von Industrie- oder
Handelsunternehmen zu dessen Kunden zu iiberfiihren.

Sie stellt somit ein Bindeglied zwischen der Produktion und der nachgelagerten Wirt-
schaftsstufe (den nachfragenden Kunden) dar und ist auf die externe Marktversorgung
gerichtet. Diese direkte Verbindung zum Absatzmarkt macht deutlich, warum fiir die
Distributionslogistik oft der Begriff (absatzseitige) Marketing-Logistik verwendet wird.
Handelt es sich bei den Kunden um Unternehmen, so nimmt auf deren Beschaffungsseite
die Beschaffungslogistik eine dhnliche Verkniipfungsfunktion wahr, weshalb auch dieser
Teilbereich der Logistik der Marketing-Logistik zugeordnet wird. In Abhingigkeit von der
Arbeitsteilung im Distributionskanal konnen demnach einzelne logistische Aktivititen
entweder in den Bereich der Distributions- oder der Beschaffungslogistik fallen.
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Den Distributionskanal bilden die unternehmenseigenen und -fremden Organisationsein-
heiten, die den physischen Weg der Waren und den Verkauf gewihrleisten, indem sie
Funktionen im Distributions- und Verkaufsprozess wahrnehmen. Unter diesen absatzver-
mittelnden Institutionen kommt vor allem den Handelsunternehmen eine besondere
Bedeutung zu. Die Distributionslogistik hiangt maBgeblich mit der Gestaltung der Distribu-
tionskanéle zusammen, da der gewihlte Absatzweg die Anzahl der Empfangspunkte
festlegt, die vom Logistiksystem des Herstellers oder des Handelsunternehmens zu bedie-
nen sind.

Bei den Handelsunternehmen unterscheidet man Grof3- und Einzelhandel. Einzelhandel
betreibt, wer Handelsware in eigenem Namen fiir eigene Rechnung oder fiir fremde
Rechnung (Kommissionshandel) an private Haushalte absetzt. Handelswaren sind bewegli-
che Sachgiiter, die fertig bezogen und ohne wesentliche, das heif3t nicht mehr als
handelsiibliche Be- oder Verarbeitung weiterverdullert werden.

Der Einzelhandel ist nach Industrie und Handwerk der drittgroBte Wirtschaftszweig in
Deutschland'. Er umfasste im Jahr 2003 rund

= 400.000 selbstindige Unternehmen
* mit 2,8 Millionen Beschéftigten
» und 370 Milliarden Euro Umsatz

3,3 g
min Milliarden Euro
nominale Vergnderung gegentber dem Vorjahr in Prozent
374 =0 =
362 366 366 I69 368 g5 367 369 38 370

L,

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

Abbildung 1: Einzelhandelsumsatz in Deutschland (ohne KFZ, Tankstellen u. Apothe-
ken)2

! Quelle: Veroffentlichung des Hauptverbandes des Deutschen Einzelhandels (HDE) in
HDE-Zahlenspiegel 2004 - Daten zum Einzelhandel in Deutschland

2 Quelle: Veroffentlichung des Bundesverbandes des Deutschen Einzelhandels (HDE) im Internet unter der
Adresse www.einzelhandel.de unter der Rubrik ,,Presse/Zahlen,Fakten,Graphiken im Okober 2004

_3-
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Der Einzelhandel ist duBerst vielfiltig gegliedert, u.a. im Hinblick auf

¢ Branchen
o Spezialgeschifte filhren Waren hauptsichlich einer Branche
o Waren-/Kaufthéuser fithren Waren aus einer Vielzahl von Branchen
¢ Flichenintensitét
o Fachmirkte
o SB-Warenhiuser
o Verbrauchermirkte
o sog. Tante-Emma-Léden
¢ Ort des Handels (Absatzformen)
o stationdrer Handel (in Ladengeschiften)
o ambulanter Handel (auf Mérkten, durch Hausieren)
o Versandhandel

In volkswirtschaftlicher Hinsicht ist der Einzelhandel ein Marktmittler zwischen Hersteller
und Verbraucher. Wichtig ist hierbei besonders seine Sortimentsfunktion, also die Voraus-
wahl, die er aus einem Gesamtangebot zu Waren einer Gattung trifft. Hierdurch erleichtert
er dem Verbraucher den Marktiiberblick. Die Sortimentsgestaltung richtet sich vor allem
nach den (vermuteten) Bediirfnissen des angestrebten Kundenkreises.

Die Absatzformen des Einzelhandels sind der ambulante Einzelhandel, der stationire
Einzelhandel und der Versandhandel.

Beim ambulanten Einzelhandel, der den Markt-, Straen- und Hausierhandel umfasst,
erfolgt der Verkauf von Waren iiberwiegend aul3erhalb einer festen Betriebsstitte.

Der stationére Einzelhandel nutzt feste Betriebsstétten fiir den Verkauf. Diese Absatzform
umfasst neben den verschiedenen Erscheinungsformen von Ladengeschiften (zum Beispiel
Kauthéuser, SB-Warenhduser, Nahrungs- und Genussmittelgeschifte) auch eine Reihe
anderer Vertriebsformen wie Kiosk, Handel vom Lager oder Tankstelle.

Versandhandel findet statt, wenn die Ware iiberwiegend nicht im Ladengeschift verkauft,
sondern mittels Katalog, Prospekt, Anzeige, Muster usw. oder durch Versandhandelsvertre-
ter angeboten und dem Besteller zugestellt wird.

Im Jahr 2002 waren 5.000° Versandhindler in Deutschland am Markt. Dem Bundesver-
band des Deutschen Versandhandels e.V. gehoren derzeit knapp 200 kleine, mittlere und
grofle Versandhandelsunternehmen an, die ihre Waren per Katalog, Internet, iiber Vertreter
(Direktvertrieb) oder TV anbieten. Es sind Firmen darunter, deren Sortiment aus wenigen
Artikelgruppen besteht und Unternehmen, deren Kataloge 100.000 oder mehr Positionen
auffiihren.

Unter den Mitgliedern des Verbandes sind numerisch mehr Spezialversender als Univer-
salversender vertreten. Bezogen auf den Umsatz ist es genau umgekehrt: Auf die wenigen

? Quelle: Handelsjournal — Das Wirtschaftsmagazin fiir den Deutschen Einzelhandel , Verlagsgruppe
Handelsblatt (Diisseldorf), Herausgeber: Hauptverband des Deutschen Einzelhandels (HDE) und
dessen Landesverbidnde, Ausgabe Mirz 2003
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Universalversandhiduser mit warenhausidhnlichem Sortiment entfallen iiber zwei Drittel des
Umsatzes sdmtlicher Verbandsmitglieder.

In Abbildung 2 ist der Umsatz der deutschen Versandhandelsbranche im Zeitraum von
1970 bis 2004 dargestellt. Das jdhrliche Umsatzvolumen bezogen auf den Zeitraum der
letzten 10 Jahre (1994-2004) lag bei durchschnittlich 20,8 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 von 1970 — 2004 in Mrd. Euro’

Versandhandels représentiert, wie in Abbildung 3 dargestellt, in den Jahren 2002 und 2003
jeweils 6% des Einzelhandelsumsatzes.

* Quelle: Verdffentlichung des Bundesverbandes des Deutschen Versandhandels e.V. im Internet unter der
Adresse www.versandhandel.org/index.php?id=103 am 15.05.2005
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Abbildung 3: Anteil des Versandhandels am Einzelhandelsumsatz 1970 — 2003 in Pro-
zent®

Die drei groBBten Versandhandelsunternehmen Deutschlands, — in alphabetischer Reihen-
folge — Neckermann, Otto und Quelle haben in den 90er Jahren Versandzentren in den
neuen Bundeslindern errichtet. Aus den Versandzentren Haldensleben (Otto), Heideloh
(Neckermann) und Leipzig (Quelle) werden heute rund 90 Millionen Pakete jdhrlich in die
gesamte Republik versandt.’ Dieser Zahlenwert beinhaltet nicht die Versandaktivititen an
den angestammten Standorten dieser Unternehmen’.

Der Verfasser dieser Arbeit geht davon aus, dass in der Bundesrepublik im klassischen
(katalogbasierten) Versandhandel jihrlich iiber 150 Mio. Pakete verschickt wurden.®
Jedes dieser Pakete reprisentiert eine Sendung zum einem Kunden.

% Quelle: Veroffentlichung des Bundesverbandes des Deutschen Versandhandels e.V. im Internet unter dem
Gliederungspunkt Distanzhandel/Zahlen,Fakten,Grafiken im Oktober 2004
® Vergl. Eroffnungsrede des Prisidenten des Bundesverbandes des deutschen Versandhandels Rolf Schiifer
anlésslich der Mitgliederversammlung 2004 in Magdeburg (Veroffentlichung des Bundesverbandes
des Deutschen Versandhandels e.V.)
" Die angestammten Standorte (Stammsitze) der genannten Versandhandelsunternehmen sind: Frankfurt
(Neckermann), Hamburg (Otto) und Niirnberg (Quelle).
¥ Der Verfasser ist langjihriger Kenner der Branche und verfiigt iiber mehr als 15 Jahre Berufserfahrung im
Bereich der Logistik von Versandhandelsunternehmen.
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2 Einleitung

Das Institut fiir Fordertechnik und Logistik der Universitét Stuttgart (IFT) beschiftigt sich
seit Anfang 1999 mit Fragen der Abwicklung des physischen Warenstroms der so genann-
ten Giiter des tdglichen Bedarfs.”

Zentrale Fragestellungen, die hier bearbeitet werden, lauten bspw.:

® Wie gelangt die Sendung, die der Kunde geordert hat, zum Kunden?

® Wie kann sichergestellt werden, dass die Artikel zu einer Kundensendung zu-
sammengefasst werden (Sendungs- und Tourenausgleich)?

® Wie kann erreicht werden, dass dem Kunden ein zuverlédssiges und betriebswirt-
schaftlich sinnvolles Fulfilment (Erfiillung der Dienstleistung) angeboten werden
kann?

e Welche material- und informationstechnischen Hilfsmittel sind notig, um die Dist-
ributionslogistik den Anforderungen fiir eine zukunftsorientierte Dienstleistung
anzupassen?

Dieser Forschungsschwerpunkt des Institutes begriindet sich damit, dass auf Basis der
immer wichtiger werdenden Frage der Abwicklung des Materialflusses, gerade fiir den
Bereich der Belieferung des Endkunden mit Giitern des tdglichen Bedarfs erhdhter For-
schungsbedarf notwendig ist, um betriebswirtschaftlich sinnvolle Dienstleistungen am
Markt offerieren zu konnen /Wehking 2000, Seite 81ff/. Dies betrifft unmittelbar den
Bereich des Versandhandels, da hier die in der Fachliteratur hdufig erwihnte Atomisierung
der Sendungen, eine stetig wachsende Artikelvielfalt und der Trend zur immer schnelleren
bzw. zeitgenaueren Kundenbelieferung vorherrschend sind.

Die Abwicklung des physischen Materialflusses l4sst sich hierbei in zwei Prozessketten
untergliedern.

Die Distribution der fertigen Kundensendungen wird i.d.R. durch die heutigen Kurier-,
Express- und Paketdienstleister (KEP-Dienstleister) vorgenommen. Hier hat sich das
Institut fiir Fordertechnik und Logistik (IFT) seit Ende der 90er Jahre sehr intensiv mit den
Strukturen der Distributionslogistik mit der Zielsetzung beschiftigt, Optimierungen zu
erarbeiten und darzustellen. Eine ganzheitliche Betrachtung der Prozesse innerhalb der
Kurier-, Express- und Paketdienste fiihrte dazu, dass der Handhabungsaufwand durch den
Einsatz neuer Komponenten wie z.B. vorkommissionierbare Regalmodule deutlich redu-
ziert werden konnte /Wehking 2002a, Seite 72-75/.

Zur ganzheitlichen Bewertung solcher Logistiksysteme hat das Institut in Rahmen von
Industrieprojekten ein Verfahren (Beloplo) entwickelt, logistische Systeme und Prozesse zu
bewerten und im Rahmen von Szenarien unterschiedliche Komponenten und Abldufe
gegeniiber zu stellen /Wehking, Rahn, Sayer 2004, Seite 76-79/, /Rahn 2004, Seite 351f./.

% Als Giiter des taglichen Bedarfs wird ein Produktspektrum verstanden, das sich aus der heutigen Produktpa-
lette des Versandhandels, des Lebensmittelhandels, des Pharmahandels, etc. zusammensetzt. So umfasst ein
gut sortiertes Versandhandelsunternehmen (Universalversender) z.B. fiir Winter- und Sommerkollektion ca.
200.000 Produkte, so dass insgesamt fiir die Giiter des tiglichen Bedarfs mit einem Gesamtumfang von ca.
250.000 Produkten als Mindestmenge gerechnet werden muss /Wehking 2002b/.

' Der Begriff ,,Belop* steht fiir ein Verfahren zur Bewertung logistischer Prozesse
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Als vorgelagerte Prozesskette findet der Erstellungsprozess einer Kundensendung in den
Warenverteilzentren der Handelsunternehmen oder in den Logistik-Zentren der fiir die
Handelsunternehmen titigen Logistik-Dienstleister statt. Dieser Teil der Prozesskette
wurde im Rahmen der Forschungsaktivitidten vom IFT bislang nicht betrachtet. Ein Fokus
auf den Erstellungsprozess von Kundensendungen erginzt die bestehenden Forschungsti-
tigkeiten in Richtung einer gesamthaften Betrachtung der Distributionsslogistik im Bereich
Business to Consumer (B2C).

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

In den groBen Warenverteil- oder Logistik-Zentren werden die Sendungen vor der Uberga-
be gemil den Anforderungen der KEP-Dienstleister auf bestimmte Relationen fiir die
anschliefende Distribution vorsortiert. Das ,,Produkt®, welches die Warenverteil- oder
Logistik-Zentren verlisst, ist i.d.R. eine fertig kommissionierte, versandfihig verpackte
und auf bestimmte Relationen vorsortierte Kundensendung.

Da die Anforderungen an den Bereich der ,,Inhouse-Logistik* im Versandhandel (speziell
bei den Unternehmen des Universalversandes) besonders komplex sind, befasst sich die
vorliegende Arbeit mit dem ersten Teil der aufgezeigten Prozesskette, dem Erzeugungspro-
zess der Kundenpakete (Kundensendungen) gerade dieser Branche.

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

Die Logistik des Versandhandels hat i.d.R. keine dispositive Funktion. Ein ,,Nachordern*
von Alrtikelpositionen11 durch die Logistik bei sinkenden Bestinden findet nicht statt. Die
Disposition liegt in den Hénden des Einkaufs, der fiir ausreichende Bestinde passend zum
Werbemitteleinsatz zu sorgen hat. Die sogenannte Warenprésenz, d.h. die lagermiBige
Verfiigbarkeit von Artikelpositionen vor Werbemittelstart liegt bei deutlich iiber 90%. Die
Logistik ist fiir die Verwaltung dieser Bestiinde, das Produzieren der Kundenpakete und die
zeitgerechte Ubergabe der Sendungen an die KEP-Dienstleister oder Frachtfiihrer verant-
wortlich.

Speziell im Versandhandel steht der Logistik-Verantwortliche vor dem Problem des
Managens von Kundensendungen hinsichtlich ihrer logistischen Abwicklung. Dies resul-
tiert zum einen aus der hohen Anzahl der tiglich zu verarbeitenden Sendungen (bis zu
100.000 Kundensendungen/Tag), zum anderen aus dem groBBen Artikelsortiment auf das
der Kunde bei seiner Bestellung zurlickgreifen kann (>200.000 Artikelpositionen)
/Wiggers 2003, Seite 128 ff/.

Uber das gesamte Artikelsortiment existieren Restriktionen hinsichtlich der logistischen
Abarbeitung einzelner Sendungen, die in der Struktur dieser Sendungen begriindet liegen.
So bedingen beispielhaft Eilservice-Sendungen einen kiirzeren Bearbeitungsdurchlauf
durch die logistische Abwicklung als ,,normale* Sendungen. Heimtextilien, die erst bei der
Entnahme zugeschnitten werden, verursachen einen groleren Entnahmeaufwand als
Warenstiickentnahmen in einer anderen Warengattung. In diesem Zusammenhang unter-
scheidet die Logistik Sendungen, die folgende Merkmale aufweisen konnen:

¢ Sendungen mit unterschiedlich vielen Pick-Positionen (Postigkeit der Sendungen)
o Einpositionssendungen (Einpostige Sendungen)
Sendungen mit nur einer Bestellposition
o Mehrpositionssendungen (Mehrpostige Sendungen)
Sendungen mit mehr als einer Bestellposition

¢ Sendungen mit Zugriff auf spezielle Warengruppen wie

o Hartwaren und/oder Textilien

o Liege- und/oder Hingeware (Textilien, auf Kleiderbiigel hidngend gelagert oder
in Folienbeutel verpackt liegend gelagert)

o Foto-/Kino-/Optik-Artikel (Artikel mit besonderer Empfindlichkeit hinsichtlich
mechanischer Beanspruchung)

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

o Meterware (Heimtextilien, die erst bei Bestellung zugeschnitten werden)

"' Der Begriff der Artikelposition bezeichnet einen Artikel in seiner exakten Ausprigung. Ist der Artikel z.B.
ein bestimmtes Hemd, so bezeichnet eine Artikelposition dieses Hemd in einer bestimmten Grofle und in
einer angegebenen Farbe. Fiir die Logistik ist in diesem Sprachgebrauch die Anzahl der Artikel von unter-
geordneter Bedeutung, die logistisch relevante GroBe ist die Anzahl der zu verwaltenden
Artikelpositionen. Sie entspricht der Anzahl verschiedener Warenstiicke, die im ,,Paketbildungsprozess*
zu handhaben sind.
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¢ Sendungen mit unterschiedlichem Service-Grad

(@)

(@)

(@)

24-Stunden-Sendungen (oder Eilservice-Sendungen)
Eilservice-Sendungen, heute bis 12:00 Uhr bestellt, morgen beim Kunden.
Terminsendungen (oder Terminservice-Sendungen)
- Bis-Termin-Sendungen: Sendungen, die bis zu einem vorgegebenen Termin
beim Kunden eintreffen sollen.
- Zum-Termin-Sendungen oder Wunschtermin-Sendungen: Sendungen, die an
einem vorgegebenen Termin beim Kunden eintreffen sollen.
- Ab-Termin-Sendungen: Sendungen, die ab (nach) einem vorgegebenen
Termin beim Kunden eintreffen sollen.
Normalsendungen (oder Normalservice-Sendungen)
Sendungen ohne Priorisierung oder Lieferterminvorgabe. In der Regel hat die
Logistik mehrere Tage Zeit fiir die Bearbeitung. Es existieren meistens innerbe-
triebliche Standards (Fulfilment-Vorgaben) fiir die Bearbeitung.

e Sendungen von unterschiedlichen Mandanten
Hiufig werden aus einem Logistik-Standort Sendungen fiir mehrere Auftraggeber
(Mandanten) produziert (Sendungen aus dem eigentlichen Versandunternehmen,
fiir mehrere Tochterfirmen oder Vertriebsfirmen etc.). Ist dies der Fall, spricht man
auch von ,,Mandantenabwicklungen* in der Logistik. Die Sendungen konnen sich
beziiglich des Kundenauftrittes hinsichtlich der verwendeten Versandkartonagen
und Rechnungsformulare unterscheiden. Das Artikelspektrum fiir die einzelnen
Mandanten kann sich je nach Auspriagung zu 100% iiberschneiden oder vollig un-
terschiedlich (Uberdeckungsgrad =0) sein. Beliebige Zwischenstufen sind moglich.

¢ Sendungen fiir unterschiedliche Vertriebswege

(@)

Einzelbesteller-Vertrieb

Sendungen, die aus Bestellungen von Einzelkunden (Privatkunden) resultieren.
Sammelbesteller-Vertrieb

Sendungen, die aus Bestellungen von Sammelbestellern resultieren.
GroBabnehmer-Vertrieb

Sendungen, die z.B. im Sinne einer Abschleusung (Verwertung) von Artikelbe-
standen fiir Gro3abnehmer zusammengestellt werden.

Ausland

Sendungen, die fiir auslindische Tochterunternehmen / Vertriebsgesellschaften
produziert werden. Hier unterscheidet man zwischen einer kundenbezogenen
Sendung (Sendung fiir einen Kunden im Ausland) oder einer Sendung mit Wa-
renstiicken, die der Bevorratung eines Logistik-Standortes im Ausland dient.
(Nachschub-Funktion ohne direkten Kundenbezug).

Stationdrer Vertrieb

Sendungen, die fiir den Verkauf in stationdren Einheiten (Verkaufsgeschifte,
SB-Mirkte etc.) zusammengestellt werden.

¢ Sendungen mit unterschiedlichen Versandarten
(Nachnahme, Ratenkauf etc. benotigen andere Rechnungsformulare oder spezielle
Adressaufkleber)
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Eine Unterscheidung/Einteilung von Sendungen anhand der aufgefiihrten Merkmale lédsst
sich iiber das gesamte Warensortiment hinweg vornehmen. Das bestehende Warensorti-
ment im Universal-Versandhandel umfasst folgende Bereiche:

o GroBigut
Warenstiicke die aufgrund ihrer GroBe und/oder ihres Gewichts als Sendun-
gen des ,,Ein-Mann-Handlings* oder des ,,Zwei-Mann-Handlings* per
Dienstleister (Spedition) zum Kunden gebracht werden. Der Bereich Grof3-
gut umfasst Sortimentsteile wie Betten, Braune Ware, Kastenmobel,
Kiichen, Polstermobel und Weille Ware. Im Zuge dieser Distribution wer-
den oftmals sogenannte Zusatzdienstleistungen wie ,,Aufstellservice (bei
Mobeln) , ,,Riicknahme Altgerit“(bei Kiichengeriten, Fernsehern etc.),
»Entsorgung Verpackungsmaterial* oder ,,Einstell-Service*(bei Fernsehern)
mit angeboten.

o Stiickgut
Versandfihig verpackte Warenstiicke. Hier entspricht in der Regel ein Wa-
renstiick einer Kundensendung. Der Bereich Stiickgut umfasst Sortiments-
teile wie Unterhaltungselektronik, Multimedia, Spielwaren, Kleinmobel,
Musikinstrumente und Fitnessgerite. Dieses Sortiment wird mit Hilfe von
KEP-Dienstleistern oder bei Uberschreiten der maximal zuliissigen Abmes-
sungen oder des maximalen Versandgewichts per Spedition zum Kunden
ausgeliefert.

o Normalware / beipackfihiges Sortiment
Hierzu zihlen alle Warenstiicke (Artikelpositionen), die zu mehreren (zum
Beispiel) in ein Postpaket der maximalen Groe gepackt werden konnen. Es
handelt sich also um Warenstiicke, zu denen man noch etwas ,,zupacken*
kann, deshalb auch der Name ,,beipackfdhiges Sortiment*. Der Bereich bei-
packfidhiges Sortiment umfasst beispielsweise Sortimentsteile wie Textilien
(héngend oder liegend gelagert), Elektro-Kleingerite, Spielwaren, Schmuck,
Lederwaren, Heimtextilien und Artikel aus dem Bereichen Foto/Kino/Optik.
Sendungen aus diesem Sortiment werden mit Hilfe von KEP-Dienstleistern
zum Kunden ausgeliefert.

Die Abgrenzung der verschiedenen Sortimente (GroBgut/Stiickgut/Beipackfihiges Sorti-
ment) ist in Abbildung 4 am Beispiel der Neckermann Versand AG dargestellt. Hier sind
die Charakteristika der drei Sortimentsbereiche aufgefiihrt und die Unterschiede in der
Handelbarkeit der jeweiligen Artikel beschrieben. Zur genaueren Abgrenzung sind die
physikalischen Limits je Versandeinheit und die Angaben zum angebotenen Aufbauservice
fiir Artikel je Sortimentsbereich angegeben. Das komplette beipackfihige Sortiment und
grof3e Teile des Stiickgutes werden durch KEP-Dienstleister dem Kunden zugestellt,
Artikel aus dem Bereich Gro3gut werden per Spedition ausgeliefert.

Die hochsten Anforderungen bei der Bewéltigung der téglichen logistischen Produktion der
Kundensendungen, d.h. bei der Aufgabe, den nach Menge und Struktur nicht vorhersagba-
ren Sendungseingang unter Einhaltung des Servicegrades der einzelnen Sendungen
moglichst wirtschaftlich in der Logistik abzuarbeiten, stellen sich im Bereich des beipack-
fahigen Sortiments. Neben der gro3ten Sortimentsbreite und der hochsten Anzahl an
Kundensendungen miissen dort bei der logistischen Produktion der Kundensendungen
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Artikelpositionen mit unterschiedlichem Handlingsaufwand aus den verschiedensten
Lagerbereichen (Hangewarenlager, Liegewarenlager, Lager fiir Heimtextilien, Sicherheits-
lager fiir Schmuck- und Foto/Kino/Optik-Artikel etc.) zusammengefiihrt und zu
Kundensendungen zusammengestellt werden. Der Mitarbeitereinsatz ist in diesem Sorti-
mentsbereich hoher als im Bereich Stiickgut oder Gro3gut. Deshalb wurde bei der
vorliegenden Arbeit der Fokus auf den Bereich des beipackfihigen Sortiments gelegt, um
hier die entsprechenden Werkzeuge und Verfahren zu entwickeln, um sie dann auf die
nicht so komplexen Kommissioniervorgidnge im Bereich GroB3- und Stiickgut zu iibertra-

gen.

Sortimente Neckermann Versand AG

Sortiment

charakteristisch

Handelbarkeit™
Hauptbestandteile

Beipack

Stuckgut

GroRgut

Ware ist physikalisch in Beipack-
Versandzentren abwickelbar

alles zwischen

Beipack und GroRgut

Lagerung regional in der Flache
anstatt zentral in Deutschland

Einmann: Einhand und Zweihand

EinmanniZweihand- sowie Zweimann-Handling

Mormalware und Hangeware

Technik und GroRtextil

ElektrogroRgerate und Mohbel

Warenstiicke/Kolli] i.d.R. Warenstiicke im Lager nicht i.d.R. versandfertig verpackte Kolli;
Yerpackung versandfertig verpackt; 1 KolliAWSt 2.T. mehrere Kolli je Warenstiick
Physikalische Limits| durch Technik und Handling im Transport und Auslieferung: Transport und Auslieferung:
je Versandeinheit: Versandzentrum: Einmann/fweihand-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: liber beauftragten Praxis: durch beauftragten
{'_.uslieferpersonal wird nicht angeboten Spediteur ‘ Spediteur i
Ubergreifende 2.B. Mébel incl. Kiichen und Zubehgr, setbildende Technik-Artikel, Jalousetten etc.
Sortimente

*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 Beispiel der Neckermann Versand AG

Durch differierende WerbemalBnahmen in den unterschiedlichen Medien (Internet, Radio,
Fernsehen, Printmedien) und durch die schnelle Abfolge der verschieden beworbenen
Themengebiete (Junge Mode, Heimwerken, Fitness, Schoner Wohnen etc.) kann sich im
gesamten Sortiment eine ABC-Struktur beziiglich der Artikel im klassischen Sinn'? bei den
Kundenbestellungen nicht ausbilden und die innere Struktur der Sendungen ist starken
Schwankungen unterworfen. Da die Anzahl der Artikelpositionen in einer Kundensendung

"2 Die ABC-Analyse ist ein Verfahren der Strukturanalyse. Es kann dabei eine Objektmenge nach der
Eigenschaftsverteilung oder die Eigenschaftsmenge nach der Objektverteilung klassifiziert werden.
In der Logistik kann beispielsweise die Aufteilung der Gesamtanzahl N an Artikelpositionen in A-, B- und
C-Artikelpositionen gemil der jeweiligen Absatzmenge erfolgen. Fiir die Darstellung der Einsatzmog-
lichkeiten und der Vorgehensweise sei auf die Literatur verwiesen /Gudehus, 1999, S.122-127/. Explizit
wird auf die Gefahr einer Nichtberiicksichtigung der zeitlichen Verinderlichkeit der Klassenzugehorigkeit
hingewiesen.

-12 -



Kapitel 3 - Problemdarstellung

und die angesprochenen Warengruppen in enger Korrelation zum logistischen Aufwand in
der Abarbeitung dieser Sendungen stehen, muss sich die Logistik aus diesem Grund auf
taglich schwankende Auslastungen verschiedener Bereiche einstellen.

Auch der mengenméBige Eingang der Kundenbestellungen, aus denen letztlich Kunden-
sendungen resultieren, kann nicht (wie bei vielen anderen Unternehmen) aus
Vergangenheitswerten vorhergesagt werden. Der Bestelleingang ist abhingig von der
Annahme der Werbemittel/WerbemaBBnahmen durch den Kunden, von den parallel laufen-
den Werbekampagnien der Konkurrenten oder schlichtweg auch vom Wetter. Die
Abweichung des tatsdachlichen Sendungseingangs vom geplanten Sendungsvolumen kann
zwischen 20% und 400% liegen.

Auf derartige Verdanderungen des Arbeitsvolumens und der Struktur der Auftriage kann die
Logistik nur eingeschrinkt und zeitlich verzdgert reagieren. Zum einen existieren die mit
der Arbeitnehmervertretung ausgehandelten und meist in einer Betriebsvereinbarung
festgelegten Ankiindigungsfristen bei der Verkiirzung oder Verlidngerung der normalen
Wochenarbeitszeiten, zum anderen sind am Markt qualifizierte Zeitarbeitskrifte meist
nicht zeitnah zum tatsdchlichen Bedarf verfiigbar.

Die DV-technische Verarbeitung'® der Sendungen fiihrt zur Erzeugung der Kundenre-
chung, der Kommissionierbelege und des Adressaufklebers fiir das Kundenpaket. Innerhalb
dieser Verarbeitung wird eine Anzahl von Sendungen zu Arbeitspaketen fiir die logistische
Abarbeitung zusammengefasst. Diese Arbeitspakete werden ,,Serien* genannt. In Zeiten
hohen Bestellaufkommens fallen in der logistischen Bearbeitung grole Mengen an Sen-
dungen bzw. fertig gebildeten Serien an, die in der Regel weit iiber das Arbeitsvolumen
einer Schicht oder eines Tages hinausgehen.

Die fertigen Belege werden, wie in Abbildung 5 dargestellt, im Bereich der Arbeitsvorbe-
reitung fiir die logistische Abarbeitung bereitgestellt.

Da die Belege an dieser Stelle bereits fertig fiir die physische Abarbeitung sind, hat die
Logistik keinerlei Einflussmoglichkeiten mehr, die innere Zusammensetzung (Struktur) der
Serien zu beeinflussen. Hier miissen die aus der tidglichen Verarbeitung stammenden und
im néchtlichen Druck produzierten Serien so wie sie sind abgearbeitet werden.

" Der Begriff der ,,DV-technische Verarbeitung® fasst die gesamte Verarbeitung der Kundenbestellung in
der Datenverarbeitung (DV) zusammen. Sie beginnt mit der Kundenauftragserfassung und endet i.d.R. mit
der Erstellung der Kommissionierbelege, der Kundenrechnung und der Versandpapiere fiir jede einzelne
Sendung.
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Abbildung 5: Bereitstellung der fertigen Kundenrechnungen in der Arbeitsvorbereitung
(Teilansicht)

Die DV-technische Verarbeitung der Sendungen erfolgt i.d.R. batch-orientiert'*. Sie Lisst
sich nur iiber Parametereinstellungen veridndern. Die Logistik-Verantwortlichen konnen
aufgrund eines nicht befriedigenden Ergebnisses eines vorliegenden Batches die Verarbei-
tung der Sendungen durch Setzen anderer Parameter fiir den nichsten Batchlauf anpassen.
Dieses Verfahren ist dgulerst zeitintensiv, da erst am Ergebnis des ndchsten Batches die
Wirksamkeit der verdnderten Parametereinstellung tiberpriift werden kann. Zu diesem
Zeitpunkt konnen sich entscheidende Randbedingungen, die zur Anpassung der Parame-
terwerte gefiihrt haben, bereits wieder veridndert haben. Dies betrifft beispielsweise die
Anderung der internen Struktur der Sendungen nach Start eines neuen Werbemittels mit
neuen beworbenen Artikelpositionen oder die Gesamtzahl der zu verarbeitenden Sendun-
gen, die tiglichen Schwankungen unterworfen ist.

Die spezifischen Verhiltnisse im Bereich der Versandhandelslogistik sind tiberwiegend
geprigt durch die Punkte:

"“Batch-orientierte Verarbeitung bedeutet, dass die tagsiiber eingehenden Sendungen in einem meist nichtli-
chen Verarbeitungslauf (Batch) fakturiert werden. Es findet die Rechnungs- und Versandpapiererstellung
statt, die notwendigen Bestandsbuchungen werden veranlaf3it und die Sendungen werden fiir die logistische
Verarbeitung zu Abarbeitungspaketen zusammengefasst.
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grofles tdgliches Sendungsvolumen

innerhalb des Einzelhandels grofites Artikelspektrum

sehr heterogenes Artikelsortiment

grofe Vielfalt hinsichtlich auftretender Sendungsstrukturen

keine ausgeprigte ABC-Struktur im Sortiment

schlechte Planbarkeit des tdgl. Sendungsvolumens und des Artikelpositionsabsatzes
wenig flexible DV-technische Verarbeitung der Sendungen

Hieraus ergeben sich hohe Anforderungen bei der Bewiéltigung der téglichen logistischen
Produktion der Kundensendungen, d.h. bei der Aufgabe, den nach Menge und Struktur
nicht vorhersagbaren Sendungseingang unter Einhaltung des Servicegrades der einzelnen
Sendungen moglichst wirtschaftlich in der Logistik abzuarbeiten. Dies ist unter den
genannten Voraussetzungen eine komplexe und anspruchsvolle Aufgabenstellung. In der
Literatur wird fiir den Bereich der produzierenden Unternehmen der Begriff des ,,Auf-
tragsmanagements* verwendet. Ein Auftragsmanagementsystem stellt dem Anwender ein
Instrumentarium zur flexiblen und wirtschaftlichen Abwicklung von Kundenauftrigen zur
Verfiigung /Westkdamper 1997, Seite 275-291/. Nach heutigem Verstdndnis liegt die
wesentliche Kompetenz der (produzierenden) Unternehmen in der Beherrschung ihrer
Geschiftsprozesse. Eine zentrale Anforderung an das Auftragsmanagement und seine
unterstiitzende DV-Systeme liegt in der Ausrichtung an diesen Geschiftsprozessen (statt an
Funktionen), eine Unterstiitzung bei der Prozessoptimierung iiber alle Stationen der
Verarbeitung von Kundenauftrigen sowie der angemessene Umgang mit Komplexitit
/Westkdmper, Balve, Wiendahl 1998, Seite 22-26/.

Wenn die Komplexitit der physischen (logistischen) Abwicklung aufgrund des Geschifts-
modells des Unternehmens nicht weiter reduziert werden kann (oder soll), muss versucht
werden, die verbliebene Komplexitét zu beherrschen. Den DV-Systemen kommt dabei eine
zentrale Rolle zu. Die Schnelligkeit ihrer Anpassung an die aktuelle Situation in der
Logistik ist einer der Schliisselpunkte, Komplexitit in der Logistik gar nicht erst entstehen
zu lassen.

Die vorliegende Arbeit stellt einen neuen mehrstufigen Ansatz vor, die Sendungen des
Versandhandels systematisch zu strukturieren und als frei definierbare Arbeitspakete
(Serien) in die logistische Bearbeitung (Kommissionierung) einzusteuern. Um die neue
Serienbildung fiir die Logistik handhabbar zum machen, wurde das neue Verfahren in ein
DV-System implementiert, welches die Schnittstellen zu den bisherigen Systemen in der
Logistik bereitstellt, die Sendungen in ihrer Gesamtheit verwaltet und den Prozess der
logistischen Abwicklung steuert.

An dieser Stelle konnen bereits folgende Zielsetzungen fiir das neue Logistik-System
formuliert werden:

e Schnelle Anpassbarkeit der systemtechnischen Verarbeitung an die aktuell vorlie-
genden Sendungsstrukturen auf der Basis der bestehenden Geschiftsprozesse

e Schnellere Verarbeitung der Sendungsstrukturen (als in der Batch-Verarbeitung)

¢ FEinfache Hilfsmittel zur Strukturierung des vorliegenden Sendungsvorrates und zur
Uberwachung der logistischen Produktion

e Unterstiitzung von Prozessoptimierungen iiber die gesamte logistische Abwicklung

Die genannten Punkte sind in spéter beschriebene Ableitung des Anforderungskataloges fiir
die Systementwicklung eingeflossen (siehe Kap. 5.7, Seite 48ff.)
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4 Stand der Technik
4.1 Serienbildung in der Kommissionierung

Beim Erzeugen einer Kundensendung steht zunéchst der Prozess der Kommissionierung im
Mittelpunkt der Betrachtungen. Der Logistik-Praktiker versteht unter Kommissionieren das
Zusammentragen verschiedener Artikel nach einem vorgegebenen Auftrag /Baumann,
Lewerenz 2000 Seite 120/.

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

Kommissionieren hat das Ziel, aus einer Gesamtmenge von Giitern (Sortiment) Teilmengen
auf Grund von Anforderungen (Auftrige) zusammenzustellen.

Als wesentliche Funktionen werden gesehen:

Vorgabe von Transportinformationen (fiir Giiter und/oder Kommissionierer)
Transport zum Bereitstellort und Bereitstellung der Giiter

Bewegung des Kommissionierers

Vorgabe der Entnahmeinformation

Entnahme

Abgabe der Entnahmeeinheiten

Quittierung der Entnahme

Transport der Sammeleinheiten zur Abgabe der Sammeleinheiten.

Indirekt ist damit angesprochen, dass ein vollstindiges Kommissioniersystem die Verkniip-
fung eines Sammelsystems ("Entnahmen") mit einem Beschickungssystem ("Bereitstellen")
ist. Ohne Regelung des Nachschubs, also ohne (rechtzeitiges) Nachfiillen der Ware auf den
Bereitstellplitzen ist ein Kommissioniersystem nicht fiir langere Zeit funktionsfihig.

Ein Unterscheidungskriterium bei Kommissioniersystemen ist die realisierte Bereitstellung
der Ware, die statisch oder dynamisch sein kann. Bei der statischen Bereitstellung liegen
die Artikelpositionen auf Lagerplitzen, zu denen sich der Kommissionierer zum Zwecke
der Entnahme bewegt. Diese Variante wird umgangssprachlich "Mann-zur-Ware* genannt.
Bei der dynamischen Bereitstellung, auch als"Ware-zum-Mann* bezeichnet, werden die
Artikelpositionen iiber automatische Fordermittel aus dem Lager zu dem Kommissionier-
platz gefordert. Nach der Entnahme werden die Restmengen der Artikelpositionen wieder
in das Lager zuriickgegeben.

Fiir eine detaillierte Einfiihrung in Kommissioniersysteme sei auf Arnold (1995), Gudehus
(1973), Jinemann(1989) und Gudehus (1999) verwiesen.

Aufgrund der Vielfalt an Artikelpositionen und Kundenauftrigen sowie der Produktemp-
findlichkeit ist in den Warenverteilzentren des Versandhandels die manuelle
Kommissionierung (Entnahme) bei statischer Bereitstellung der Ware vorherrschend.

Fiir das Kommissionieren der Sendungen stehen grundséitzlich zwei Organisationsformen
zur Verfiigung /Schwarting (1985) S. 154 ff/
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¢ die auftragsorientierte Kommissionierung
e die serienorientierte Kommissionierung (Serienbearbeitung)

Im Falle der auftragsorientierten Verarbeitung werden die Sendungen in den verschiedenen
Lagerzonen nacheinander bearbeitet. (auftragsorientierte, serielle Kommissionierung)
Dabei konnen alle Lagerzonen von einem einzigen Kommissionierer pro Auftrag durch-
schritten werden, oder von einem Kommissionierer pro Lagerzone. Dies ist eine hadufig
praktizierte Methode der Kommissionierung, da sie eine leichte Einarbeitung gewéhrleistet,
schnell Verantwortliche festlegen kann und wenig organisatorischer Vorbereitung bedarf.
Problematisch sind jedoch die damit verbundenen langen Auftragsdurchlaufzeiten, die
langen Kommissionierwege und das Problem der Ubergabe eines Auftrags an den Kom-
missionierer der nidchsten Lagerzone.

Bei der auftragsorientierten, parallelen Kommissionierung werden die Sendungen entspre-
chend den Lagerzonen in Teilauftrige getrennt, so dass die Kommissionierung in den
einzelnen Lagerzonen parallel erfolgen kann. Danach erfolgt eine Zusammenfiihrung der
Teilauftrige. Obwohl hier die Auftragsdurchlaufzeiten wesentlich kiirzer sind, ergibt sich
das Problem einer aufwendigen Auftragsteilung und Zusammenfiihrung sowie eine un-
gleichmifige Belastung der einzelnen Kommissionierbereiche.

Bei der serienorientierten Kommissionierung werden die Sendungen fiir die Abarbeitung
zu Serien zusammengefasst. Innerhalb einer Serie werden die einzelnen Sendungspositio-
nen auf die einzelnen Lagerzonen aufgeteilt. Somit kann ein Artikel, der in mehreren
Auftriagen vorhanden ist, gesammelt entnommen werden. Im Verlauf der weiteren
Bearbeitung miissen diese wieder auf die urspriinglichen Sendungen vereinzelt werden.
Dies kann einmal in einer zweiten, nachgeschalteten Kommissionierstufe erfolgen oder
bereits wihrend des Kommissioniervorganges. Dazu kann der Kommissionierer mehrere
Behilter entsprechend der Anzahl der Sendungen mit sich fithren oder er nutzt einen
Kommissionierwagen mit einer Anzahl von Ablagefdchern.

Der wesentliche Vorteil bei der serienorientierten Kommissionierung (Serienbearbeitung)
besteht darin, dass ein Lagerplatz nur einmal pro Serie und nicht pro Kundenauftrag
angelaufen werden muss. Dies fiihrt zu einer Verkiirzung der Wegzeit bei der Entnahme. Je
kleiner die durchschnittliche AuftragsgroBe ist, desto grof3er ist dieser Effekt der Serienbil-
dung /Miebach (1971) S. 53/. Zusitzlich zur Reduzierung der Wegzeit pro Position 1463t
sich auch die Basiszeit'“senken. Werden beispielsweise vier externe Auftriige zu einem
internen Auftrag zusammengefaft, fillt die Basiszeit lediglich ein- statt viermal an.

Ziel einer Serienbildung ist es, durch geeignete Kombination von Kundensendungen ein
,optimales Abarbeitungspaket* fiir die Entnahmen der Artikelpositionen zu bilden. Unab-
hingig vom Organisationstyp lésst sich fiir jedes Lager, jeden Lagerbereich und jede
Lagerzone ein ,,optimales Abarbeitungspaket* definieren. Dieses wird begrenzt durch die
Anzahl der Artikelpositionen in Abhéngigkeit von dem in der Kommissionierung gelager-
ten Artikelsortiment und von den Gewichts- und Volumenkapazititen der verwendeten
Kommissionierhilfsmittel (Kommissionierwagen, Behilter, etc.). Die Serienbildung
unterliegt folgenden Randbedingungen /Kraus, Wiese (1987) S. 740-741/:

!> Basiszeit: Zeit fiir organisatorische Titigkeiten vor bzw. nach der Kommissionierung, z.B. Aufnehmen,
Lesen und Ordnen der Kommissionierbelege, Suchen und Bereitstellen von Hilfsmitteln (Paletten, Behil-
ter, Kommissionierwagen).
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e Sendungen diirfen fiir die Entnahme nicht auf mehrere Serien gesplittet werden

e Es darf nur eine maximale Anzahl an Sendungen zu einer Serie zusammengefasst
werden

e Die Serie darf ein maximales Volumen [m?3] nicht iiberschreiten

¢ Die Serie darf ein maximales Gewicht [kg] nicht iiberschreiten

Sie hat eine Reduzierung der Wegzeit in der Kommissionierung zur Zielsetzung. Hinter-
grund ist die Tatsache, dass 40-60% der Kommissionierzeit auf Wegzeiten entfallen, die
aufgrund ihres nicht wertschopfenden Charakters minimiert werden sollen /Liining 2005,
S. 17-19/.

Die Wegzeitreduzierung durch die gleichzeitige Kommissionierung von mehreren Kunden-
sendungen fiihrt jedoch auch dazu, dass die Durchlaufzeit der einzelnen Sendungen
ansteigt.

In der Literatur werden zwei Verfahren zur Serienbildung unter den oben aufgefiihrten
Randbedingungen beschrieben/Kraus, Wiese (1987) S. 741-743/. Beide Vorgehensweisen
gehen davon aus, dass ein Sendungspolster, bestehend aus mehreren Sendungen zu Verfii-
gung steht. Gemal der jeweiligen Verkniipfungsregel (Algorithmus16) werden die
Sendungen dann selektiert und zu Serien zusammengefasst. Die entstehenden Serien
werden mit neuen Ordnungsbegriffen (Seriennummern) versehen und die Sendungen der
jeweiligen Serie aus dem Sendungspolster geloscht. Die beiden Verfahren unterscheiden
sich in Bezug auf den eingesetzten Algorithmus und enden, sobald alle zur Verfiigung
stehenden Sendungen verarbeitet worden sind.

Die maximale Anzahl an Sendungspositionen in einer gebildeten Serie wird als Restriktion
vernachldssigt. In der angegebenen Literatur wird davon ausgegangen, dass die Anzahl an
Sendungspositionen zu maximieren ist und keiner Beschrinkung unterliegt.

Der Nachweis der Wirksamkeit beider angesprochenen Verfahren wird in der angegebenen
Literatur iiber die Abarbeitung eines definierten Sendungspolsters (45 Einzelsendungen mit
vorgegebener Anzahl an Sendungspositionen) gefiihrt. Dabei wurden Grenzwerte fiir
Gewicht und Volumen vorgegeben und die Anzahl Sendungen je Serie wurde in Stufen
von einer Sendung bis zehn Sendungen je Serie gesteigert.

Im Ergebnis unterschieden sich beide Verfahren hinsichtlich der Ausschopfung des vorge-
gebenen Maximalgewichtes, der Volumengrenze und der Anzahl der Serien die aus dem
Sendungspuffer gebildet wurden. Es konnte nachgewiesen werden, dass sich durch die

' Unter einem Algorithmus versteht man allgemein eine mehr oder weniger genau definierte Handlungs-
vorschrift zur Losung eines Problems. Beispielhaft sei der erste oben erwihnte Algorithmus beschrieben:
Das Verfahren arbeitet das zusammenzufassende Sendungspolster sequenziell ab. Die Sortierreihenfolge
der Sendungen im Sendungspolster ist beliebig. Sie kann sich zufdllig ergeben, beispielsweise durch den
Auftragseingang oder die Anzahl der Artikelpositionen. Das Verfahren beginnt mit der ersten Sendung
und kombiniert diese mit der darauf folgenden Sendung. Solange die oben genannten Restriktionen nicht
verletzt werden, konnen weitere nachfolgende Sendungen der Serie hinzugefiigt werden. Im Falle einer
ungiiltigen Kombination wird das Ergebnis der Serienbildung auf den vorigen Stand zuriickgesetzt und
die betreffende Sendung bei der Serienbildung ausgelassen. Ist das Dateiende erreicht, wird die Serie mit
einer Seriennummer versehen, separat gespeichert und die Sendungen dieser Serie aus dem Sendungs-
polster geloscht. Der Algorithmus beginnt wieder mit der ersten noch im Sendungsposter verbliebenen
Sendung und versucht die néichste darauf folgende Sendung zu einer Serie zu kombinieren usw. Das
Verfahren endet, wenn alle Sendungen verarbeitet sind. (zur Erlduterung des zweiten Verfahrens sei auf
die angegebene Literatur verwiesen)
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Verfahren der Serienbildung die Kommissionierrundginge je nach Parametervorgabe von
45 (Ausgangssituation: ein Rundgang je Sendung) auf 16 bzw. 8 Rundgiinge reduzieren
lassen.

In einer weiterfithrenden Arbeit von Wiese wurde fiir beide Verfahren eine Simulation auf
der Basis von echten Daten eines Lagerbetriebes durchgefiihrt. Dabei wurde auf eine
genaue Abbildung des Lagers zuriickgegriffen und eine exakte Weg-/Zeitberechnung fiir
jede Serie vorgenommen. Die drei Sendungspolster, auf die beide Algorithmen angewendet
wurden, waren mit je 100 Sendungen und Positionsschnitten von 3,6 sowie 7,4 und 14,8
Positionen/Sendung deutlich groBer als bei der ersten Analyse. Als Ergebnis lag die
durchschnittliche prozentuale Verbesserung der Wegezeiten durch die Verfahren zur
Serienbildung lag zwischen 31,7% und 49,9% in Abhéngigkeit der eingestellten Parame-
terwerte /Wiese 1989, S.735-738/.

Je grofler die durchschnittliche Anzahl an Positionen in einer Sendung war, desto hohere
Einsparungen konnten erzielt werden. Je groBBer also die einzelne Sendung bereits vor der
Serienbildung ist, desto geringer ist der zusitzliche Weg aufgrund der Sendungsverdich-
tung. Besonders bei Sendungen mit vielen Artikelpositionen (hohe Postigkeit) ist der
Verdichtungseffekt der Serienbildung grof3. Dies bedeutet eine Leistungssteigerung in der
Kommissionierung und zeigt, dass die Serienbildung als Manahme zur Verminderung des
Kommissionieraufwandes generell hilfreich ist.

Die Anzahl Sendungen, anhand derer die Wirksamkeit der Serienbildung gepriift wurde,
reicht nicht anndhernd an die pro Tag im Universalversandhandel zu bearbeitenden Sen-
dungsanzahlen heran (100 Testsendungen < 100.000 Kundensendungen pro Tag). Die
Parameter, die zu einer differenzierten Behandlung der Kundensendungen in der Kommis-
sionierung fithren konnen, konnten in der in der Literatur angegebenen Modelbetrachtung
nicht annihernd abgebildet werden. (vergl. hierzu die Auflistung der verschiedenen
Merkmale einer Sendung im Kap. 3, Seite 9 ff.)

Die Serienbildung in der Kommissionierung hat in der angegebenen Literatur nur eine
Reduzierung der Wegzeit zum Ziel. Diese Wegzeitreduzierung durch das gleichzeitige
Bearbeiten von mehreren Kundensendungen fiihrt jedoch auch dazu, dass die Durchlaufzeit
der einzelnen Sendungen durch die logistischen Entnahmebereiche ansteigt.

Insgesamt existieren im Bereich der Kommissionierung neben der Serienbildung weitere
Optimierungsbereiche, die allesamt eine Redzierung der Wegzeiten zur Zielsetzung haben:

e Zuordnung von Artikelpositionen zu den Lagerplitzen

(Schnelllduferzonen; Lagerortvergabe nach Giéngigkeit der Artikelpositionen)
e  Wegoptimierung durch unterschiedliche Wegstrategien bei der Entnahme
e Optimierung des Lagerlayouts

Die Optimierung des Lagerlayouts spielt in der Planungsphase von Kommissioniersyste-
men eine wichtige Rolle, im laufenden logistischen Betrieb sind diesem Punkt durch die
bestehende Lagereinrichtung, durch festliegende Gebdudeabmalle etc. enge Grenzen
gesetzt.

Die Vergabe der Lagerorte nach der Géangigkeit der Artikelpositionen bedingt bei einem
schnell wechselnden Angebotssortiment (wie im Versandhandel) einen kontinuierlichen
Umlagerungsprozess in den Kommissionierbereichen. Es muss sichergestellt sein, dass der
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Aufwand fiir die Umlagerung der Artikelpositionen nicht die zu erwartenden Effekte aus
der Wegeinsparung im Kommissionierprozess iibersteigt.

Alle drei MaBnahmen aus den oben aufgezeigten Optimierungsbereichen sind unabhéngig
vom Prozess der Serienbildung. Sie konnen im Vorfeld des Serienbildungsprozesses
(Lagerortvergabe nach Gingigkeit der Artikelpositionen) oder im Anschluss an die Serien-
bildung (Wegeoptimierung durch unterschiedliche Wegstrategien bei der Entnahme)
eingesetzt werden.

In der Literatur findet sich kein Hinweis, dass die Serienbildung beispielsweise Sendungen
gemdl einer optimalen Wegstrategie bei der Entnahme auswihlt.

Gleichwohl ist die Wirksamkeit der Serienbildung in Kombination mit den obigen Malf3-
nahmen in durchgefiihrten Simulationsreihen fiir mehrere Auspragungen untersucht
worden /Wiese 1989, S. 738/.
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4.2 Serienbildung auBerhalb der Kommissioniertechnik

Sucht man in der Literatur nach der Definition des Begriffs ,,Serie®, so wird klar, dass die
Begriffe ,,Serie oder ,,Serienbildung* nicht nur im Bereich der Kommissionierung,
sondern auch anderen Bereichen Verwendung finden. Die dort gefundenen und in diesem
Kapitel dargestellten Ansitze zur Serienbildung wurden tiberpriift, ob sie auf die Vorginge
der Kommissionierung und der logistischen Produktion iibertragen werden konnen (sieche
Kapitel 4.3, Seite 31 ff.).

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

Das seit mittelhochdeutscher Zeit als serje ,,Reihen[folge]; Streifen; Zeitlauf* be-
zeugte Fremdwort ist aus dem lateinischen series ,,Reihe, Reihenfolge* entlehnt.

Das Stammwort ist das lateinische Verb serere (sertum) ,.fiigen, reihen, kniipfen*, das
sich mit dem verwandten Substantiv lateinisch sors (sortis) ,,LLos, Losstidbchen;
Schicksal; Stand, Rang; (spéatlateinisch auch) Art und Weise* (urspriinglich wohl
,Reihe von Losstdbchen fiir das Orakel"), im auB8eritalischen Bereich z. B. mit grie-
chisch eirein ,,aneinanderreihen"”, unter einer indogermanischen Wurzel *ser-
,,-aneinanderreihen, verkniipfen" vereinigen lisst.

Die Internet-Enzyklopéddie Wikipedia gibt unter dem Begriff ,,Serie* folgende Begriffskla-
rung'’ an, da das Wort Serie als Homonyrn18 gebraucht wird:

Der Ausdruck Serie (von lat.: serere reihen, fiigen) bezeichnet:

¢ cine geordnete Folge besonderer gleichartiger Ereignisse
(Serie von Erfolgen, Misserfolgen)
¢ cine sich wiederholende automatisierte Weise der Produktion (Serienproduktion)
¢ cine Folge gut verkduflicher gleichartiger Produkte (z.B.: Verkaufsartikelserie,
Fernsehserie)
¢ in der Elektrotechnik eine bestimmte Schaltung (Serienschaltung)

AuBerhalb der Kommissioniertechnik tauchen der Begriff der Serie und der davon abgelei-
tete Prozess einer Serienbildung in weiteren Bereichen auf:

beim Roulette-Spiel

bei der ErschlieBung von Krankenakten

in der Vermessungstechnik

bei der Einlastung von Auftrigen in flexible Fertigungssysteme

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

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

4.2.1 Serienbildung beim Roulette-Spiel

Roulette ist ein sogenanntes Ein-Parteien-Gliicksspiel. Beim Roulette wird mit Hilfe einer
Kugel und des Roulettekessels eine Zahl aus der Zahlenreihe O bis 36 ausgelost. Die
Wahrscheinlichkeit, dass die Kugel auf eine bestimmte der 37 Zahlen fillt, ist fiir jede Zahl
gleich grof3. Mathematiker bezeichnen das Roulettespiel als einen ,,Zufallsversuch mit 37
gleichwahrscheinlichen Ausgédngen®.

Vor jedem Spiel wetten die Mitspieler auf bestimmte Zahlen, indem Sie auf der Spielflidche
(dem Tableau) Ihre Jetons (Stiicke) auf Teilmengen der Zahlenreihe von O bis 36 setzen.
Waren Thre Voraussagen falsch, verlieren die Mitspieler alle diejenigen Setzungen, die
nicht zutreffend waren. Wenn die Kugel auf eine der Zahlen fillt, auf die von einem
Mitspieler gewettet wurden, gewinnt er ein Vielfaches seines Einsatzes'”.

Der Begriff Serie bezeichnet im Roulette-Spiel :
¢ cine bestimmte Art des Ergebnisses der Auslosung der Gewinnzahlen
¢ cine bestimmte Art der Setzung der Jetons

Wenn eine ,,Einfache Chance* dreimal oder mehr hintereinander erschienen ist, spricht
man beim Roulette-Spiel von einer Serie™.
Bei den ,,Einfachen Chancen* wird auf 18 Zahlen gesetzt. Es gibt die folgenden sechs
Einfachen Chancen:
e 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 Einsatz ausgezahlt. Die Chance, mit einem
Einsatz auf eine Einfache Chance zu gewinnen, betrigt 18/37 (ca. 48,6%).

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

Bei der Art der Setzung unterscheidet man eine ,,grofle Serie* und eine ,,kleine Serie*?!.
Der Spieler orientiert sich dabei an der Anordnung der Zahlen im Roulettekessel. In jedem
Roulettekessel sind die Zahlen gleich angeordnet. Es liegt immer eine schwarze neben
einer roten Zahl und sehr hiufig eine gerade neben einer ungeraden Zahl sowie in den
meisten Fillen eine niedrige (manque) neben einer hohen (passe) Zahl.

1" Setzt ein Mitspieler nur auf eine einzige Zahl, so liegt die Trefferchance nur bei 2,7%. Er erhilt bei
Gewinn jedoch den 35-fachen Spieleinsatz. Generell gilt: wird je Jeton auf eine geringe Anzahl an Zahlen
gesetzt, ist die Trefferchance zwar niedriger aber der Gewinnfaktor hoher.

siche Online Roulette-Lexikon unter http:/www.roulettesystem.de/Lexikon/lexs.htm am 20.06.2005

! Siehe Internet-Eintrag unter http://www.gluecksspielschule.de/roulette/ am 20.6.2005

20
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Die grof3e Serie setzt auf benachbarte Kesselzahlen. Gesetzt werden die in Abbildung 6
oben dargestellten Zahlenkombinationen. Der Spieler setzt insgesamt auf 17 Zahlen und
benotigt dazu insgesamt 9 Jetons, da auf die Zahlen 0+2+3 und auf die Zahlen
25+26+27+28 jeweils zwei Jetons setzt werden, wihrend die anderen Zahlenkombinatio-
nen mit jeweils einem Jeton bespielt werden.
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Abbildung 6: Die grofie und die kleine Serie beim Roulette — Setzbild und Anordnung
der Zahlen im Roulettekessel

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

Immer dann, wenn ein Spieler nicht auf irgendwelche beliebigen Zahlenkombinationen
setzen will, sondern auf fest definierte Kombinationen (z. B. Zahlen, die im Kessel be-
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nachbart sind), so besteht die Moglichkeit, die Einsidtze in Form der kleinen oder grof3en
Serie zu titigen.

Durch das Spielen einer Serie wihlt der Roulettespieler bewusst aus dem Zahlenangebot 0-
36 diejenigen heraus, die ein mehr oder minder gro3es, aber zusammenhingendes Segment
des Roulettekessels abbilden und beim Einsatz nur eine kleine Menge an Jetons erfordern.
Das Auswihlen und Zusammenstellen von Zahlen aus einer Grundmenge nach vorgegebe-
nen Bedingungen charakterisiert den Begriff der Serie beim Roulettespiel. Allerdings hat
sich hier kein Verfahren bzw. Auswahlmechanismus herausgebildet. Unter dem Begriff der
Serie stehen nur die oben genannten Zahlenkombinationen.

4.2.2 Serienbildung in der computergestiitzten Hohlenkartographie

Der Begriff Speléiologie22 (1at: spelaeum, Hohle; spelunca, Grotte; ist der Fachbegriff fiir
Hohlenforschung/Hohlenkunde.. Ziel der Speldologie ist die Erforschung (und der Schutz)
von Hohlen und Karsterscheinungen®. Das Auffinden neuer Hohlenteile, deren Vermes-
sung und Kartographie ist eine der Hauptaufgaben der Speldologen und ein wesentlicher
Bestandteil jeder Forschungstétigkeit in Hohlen. Die Ergebnisse, Hohlenpline, dienen
sowohl als Orientierungshilfe bei der Befahrung, als auch als Grundlage wissenschaftlicher
Arbeit. Nur durch die Vermessung konnen die Dimensionen von Hohlen quantifiziert
werden.

Die Vermessung der Hohlen funktioniert grundsitzlich genau so, wie Vermessung Uberta-
ge. Besonderheiten sind natiirlich die Bedingungen unter der Erde, also besondere
Anforderungen an die Ausriistung durch niedrige Temperatur, hohe Feuchtigkeit und
Verschmutzung durch Hohlenlehm. Eine wesentliche Besonderheit ist die dreidimensiona-
le Form von Hohlen. Ein Geograph befindet sich immer in einer 2 1/2 dimensionalen Welt,
das heif3t er hat eine geschlossene Oberflédche, die aber Hohenunterschiede aufzuweisen
hat. Der Hohlenvermesser befindet sich in einem 3 dimensionalen Raum, in dem Génge
unter- und iibereinander verlaufen konnen.

Toporobot* ist ein in der Schweiz entwickeltes Computerprogramm zur Auswertung von
Hohlenvermessungsdaten. Auf Grund seiner hohen Professionalitédt wird es vielfach als
technischer MaBstab fiir Software dieses Bereiches angesehen. Es basiert auf dem gleich-
namigen Vermessungsskript, das eine sichere Benennung von Messpunkten auch in
komplexesten Karstsystemen gestattet. Als einziges Programm kann Toporobot selbst bei
3D-Darstellung der Datensitze gleichzeitig auch die Hohlengangabmessungen iiber Quader
annihern /Grossenbacher 1992, S.95-101/.

Innerhalb des zu vermessenden Hohlensystems werden voneinander unabhingige Folgen
von Messserien festgelegt. Die Serien werden iiblicherweise den morphologischen Ver-
hiltnissen angepasst, so dass eine Serie einem Hohlengang entspricht. Die Messpunkte
einer Hohle werden durch zwei Nummern gekennzeichnet: die Seriennummer und die

2 Ofters wird auch die Schreibweise speleo anstelle spelio verwendet

# Als Karst bezeichnet man eine Landschaftsform, die durch Erosionsvorginge an Kalk- und Gipsgestein
gebildet wurde. Typische Merkmale einer Karstlandschaft sind zerkliiftete Felsen, Einsturztrichter und
Hohlen.

24 Toporobot The Department of Geography, University of Zurich, belongs to the Faculty of Mathematics
and Natural Sciences (Mathematisch-naturwissenschaftliche Fakultit).
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Stationsnummer: Die Stationen einer Serie werden aufsteigend und fortlaufend numme-
riert. Zu jeder Station kann ein Kommentar beigefiigt werden. Ist der Anfangspunkt einer
Serie nicht identisch mit einem Punkt einer schon vermessenen Serie, so erhilt er die
Stationsnummer 0. Die Serien werden aufsteigend nummeriert. Die erste Serie trigt die
Nummer 1. In der Praxis werden Serien typischerweise in der Reihenfolge ihrer Vermes-
sung nummeriert. Bei komplexen Systemen werden Tranchen von Seriennummern fiir
einzelne Gebiete verteilt. Das Konzept der Serie vermindert die Gefahr von topologischen
Irrtiimern, wie sie sonst bei uniibersichtlicher ad hoc Punktnummerierung leicht auftreten
und dann schwierig aufzufinden sind. Da Hohlen in Ziigen vermessen werden, drdngt sich
eine entsprechende Seriennotation gegeniiber einer individuellen Messpunktbezeichnung
auf. Zudem ist es fiir eine Serie moglich, eine konsistente Definition der Querschnitte, und
damit der schematischen Gangumrisse zu geben. Fiir einzelne Messstrecken wére es
schwieriger, dafiir eine brauchbare Definition zu finden.

Die Messpunkte selbst werden dabei nicht dauerhaft gekennzeichnet. Lediglich Kreu-
zungspunkte sich beriihrender oder verzweigender Polygonziige werden durch Farb- oder
Russmarkierungen im ndheren Umfeld der angenommenen Polygonpunkte kenntlich
gemacht. Dies gewihrleistet zumindest die Moglichkeit des ungefihren Anschlusses
weiterer Messungsserien in diesem Punkt zu einem spiteren Zeitpunkt. Die exakte Rekon-
struierbarkeit gemessener Serien ist damit jedoch nicht méglich. Das heif3t, im Nachhinein
erkannte, grobe Fehlmessungen konnen nicht durch betreffende einzelne Neumessungen
korrigiert werden. In jedem Falle miissen dann komplette Messserien wiederholt werden.

Die Serienbildung in der computergestiitzten Hohlenkartographie unterliegt einigen
Bedingungen: Eine Serie von Messpunkten entspricht einem Hohlengang. Die Serien sind
durch Anfangs- oder Endpunkte miteinander verbunden. Jede Serie kann mit dem Anfangs-
oder Endpunkt an einer anderen Serie hingen. Eine Serie kann natiirlich auch in sich selbst
enden. Aufler dem Anfangs- und dem Endpunkt darf eine Serie keinen vorher definierten
Punkt enthalten. Daraus lédsst sich die Bedingung ableiten, dass Serien sich nicht kreuzen
diirfen.

Das Auswihlen und Zusammenstellen von Messpunkten nach vorgegebenen Bedingungen
charakterisiert den Begriff der Serie in der computergestiitzten Hohlenkartographie. Die
bestehenden Randbedingungen kennzeichnen den Auswahlprozess der Messpunkte. Fiir
alle Messpunkte gelten die gleichen Randbedingungen. Die einzelnen Messpunkte ergeben
sich jedoch erst im Verlauf der Vermessungstitigkeit.

4.2.3 Serienbildung bei der ErschlieBung von Krankenakten

Krankenakten enthalten fall- und personenbezogen die drztliche und pflegerische Doku-
mentation eines Krankheitsverlaufs. Sie werden hiufig getrennt fiir ambulante und

stationdre Behandlung gefiihrt. Die Dokumentation geschieht entweder vollstindig, d.h.
unter Einbeziehung der kompletten medizinischen Komplementirdokumentation™ oder

» Der medizinischen Komplementirdokumentation werden hier die Unterlagen zugerechnet, die bei
chemischen, physikalischen und morphologischen Untersuchungen entstanden sind und nicht vom behan-
delnden Arzt herrithren, zum Beispiel Rontgenbilder oder Aufzeichnungen von Zeitfunktionen wie
Elektrokardiogramm (EKG) oder Elektroenzephalogramm (EEG).
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beschrinkt auf die wesentlichen Inhalte oder Bestandteile. Krankenakten kénnen auch
Unterlagen enthalten, die dem Verwaltungsschriftgut zuzurechnen sind.

Krankenakten sind von der klinischen Forschung schon immer als Quelle genutzt worden,
wihrend sie die historische Forschung bisher nur wenig beachtet hat und ihre Archivwiir-
digkeit bis heute nicht allgemein anerkannt ist. Die dauernde Archivierung ausgewihlter
Krankenakten ist jedoch fiir die klinische wie die medizin- und allgemein-historische
Forschung unverzichtbar, da Aussagen zum Umgang der Gesellschaft mit Krankheit und
Kranken, zur "drztlichen Sprache", zum Arzt-Patienten-Verhiltnis, zur Sozialgeschichte
der Medizin, zu den medizinischen Institutionen und Berufen und zum Wandel édrztlicher
Technik und Instrumente aus den Bestinden generiert werden konnen.

Fiir die innere Ordnung von Krankenaktenbestinden sind Kombinationen von je zwei der
folgenden drei, entweder aus dem "Geschiftsgang" des Krankenhauses (Strukturtyp I) oder
aus "Patientenmerkmalen" (Strukturtypen II und III) abgeleiteten Ordnungskriterien
malgeblich /Fichtner 1991, Sp. 549-558/

Strukturtyp I: Eintrag in ein Protokollbuch® (Ia) bzw. Ablage (Ib) nach Anfall, also in
der Reihenfolge der Aufnahme, einer bestimmten Untersuchung oder Be-
handlung oder der Entlassung, oder nach Mallgabe einer
Ordnungsnummer.

Strukturtyp II: ~ Ablage nach dem Namensalphabet. Bei Namensgleichheit kommt als
zweites Ordnungsmerkmal vor allem das Geburtsdatum in Betracht.

Strukturtyp III: ~ Ablage nach dem Geburtsdatum. Dabei ist entweder die Chronologie der
Geburtsdaten (IIIa) oder eines ihrer Elemente Jahr (Illa), Monat (IIIb) o-
der Tag (Illc) erstes Ordnungsmerkmal.

Basierend auf den Bestandsstrukturen kann gemif folgender Kriterien die Bildung von
Serien vorgenommen werden/Wischnath 1998, Spalte 233-243/.

¢ Organisationseinheit
Klinikum, Einzelklinik, Abteilungen oder Stationen einer Klinik, behandelnder
Arzt
e Behandlungsart
Ambulante, stationdre Behandlung
¢ Aufnahme-, Behandlungs- oder Entlasszeitpunkt
e Befund, Behandlungsergebnis
e Patientenmerkmale wie
- Geschlecht
- Alter
Die Krankenakten der Patienten, die vor oder nach einem bestimmten Stich-
tag geboren sind, bilden eine Serie
- Status (Privatpatienten; sonstige Patienten)
* efc.

*® Eintriige in Protokollbiicher sind die historisch frithere Form der #rztlichen und pflegerischen Dokumenta-
tion, aus der sich schrittweise die heute iiblichen Krankenakten entwickelt haben.
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Die Serienbildung wihlt aus dem Bestand an Krankenakten geméf bestimmter Kriterien
eine Anzahl von Akten aus. Ergebnis der Serienbildung sind Serien mit gleichartigen
Krankenakten, wie sie fiir Auswertungszwecke oder fiir eine Archivierung benétigt wer-
den.

Gleichartige Krankenakten bedeutet, das es sich beispielsweise um Krankenakten handelt,
die von Patienten einer Abteilung eines Klinikums stammen, die alle wegen eines be-
stimmten Krankheitsbildes zur stationdren Behandlung in einem bestimmten Jahr
eingeliefert worden sind.

4.2.4 Serienbildung bei der Einlastung von Auftragen in flexible Fertigungs-
systeme

Ein flexibles Fertigungssystem (FFS) ist ein integriertes, computergestiitztes Produktions-
system von numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen, die iiber ein automatisiertes
Transportsystem miteinander verbunden sind und von einem dedizierten Leitrechner
gesteuert werden /Stecke 1983, S. 273 ff. und Mertins 1985, S. 249 ff./.

Sie verfiigen iiber einen zentralen, automatisierten Werkstiickspeicher bzw. mehrere
maschinenunabhingige Palettenpufferplitze, die zur Zwischenlagerung von Werkstiicken
genutzt werden. Die Werkstiicke werden mit Hilfe von durch die Werkstiickgeometrie
determinierten Spannelementen auf den Paletten fixiert, um eine schnelle Justierung an den
Bearbeitungsmaschinen zu ermdéglichen.

Neben dem Fluss der Werkstiicke kann auch die Handhabung der Werkzeuge automatisiert
werden. In diesem Fall muss das FFS um einen zentralen Werkzeugspeicher oder — falls
dies moglich ist — um lokale Speicherplitze an den Maschinen — und ein Werkzeugtrans-
portsystem erginzt werden. Ein so ausgeriistetes flexibles Fertigungssystem ist in der Lage,
Werkstiicke ohne nennenswerte Verzdgerungen durch Umriistvorgéinge zu bearbeiten.

Die Problemstellung bei der Einlastung von Auftridgen in ein flexibles Fertigungssystem
besteht darin, ausgehend von einer zur Bearbeitung im System freigegebenen Auftrags-
menge zu bestimmen,

e welche Auftrige bzw. welche Werkstiicke
¢ wann gemeinsam (in Serien) gefertigt werden sollen,

wobei sich der Planungshorizont (je nach Auftragsbestand) auf wenige Tage bis zu mehre-
ren Wochen erstrecken kann. Ziel der Serienbildung ist es, die Mengenvorgaben der im
Fertigungsprozess nachgelagerten Bereiche zu erfiillen und gleichzeitig eine hohe Kapazi-
tatsauslastung des Systems zu gewihrleisten. Hierbei wird zwischen einer statischen und
einer dynamischen Auftragsserienbildung unterschieden /Stecke, Kim 1988, S.7-29 ff./.

Die Einlastung von statischen (festen) Serien wird vorgenommen, wenn das vorgegebene
Produktionsprogramm des FF-Systems im Planungszeitraum nur geringfiigigen Veréinde-
rungen unterworfen ist. Die Menge der insgesamt zum Planungszeitpunkt vorliegenden
freigegebenen Auftriage wird in voneinander unabhéngige Serien zerlegt, die nacheinander
auf dem FF-System bearbeitet werden. Eine einmal gebildete Serie wird nicht mehr
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verdndert. Mit der Bestimmung der Seriengrosse wird auch der Produktionsbeginn (Start
Einlastung) und ihre Produktionsdauer (Zykluszeit) festgelegt.

Die Anzahl der Auftrige, die zu einer Serie zusammengefalit werden konnen, wird durch
die technischen Eigenschaften des FF-Systems begrenzt. Zu den grundlegenden techni-
schen Restriktionen der Auftragsserienbildung gehoren die Anzahl der Spannmittel- und
Palettentypen sowie die Ausgestaltung und die Aufnahmefihigkeit der Werkzeugmagazine
/Kim,Yano 1992, S. 183 ff./.

Restriktiver als die Bereitstellung der benotigten Anzahl an Spannmittel- und Palettentypen
wirkt die knappe Kapazitit der Werkzeugmagazine, da der Austausch von Werkzeugen in
einem FF-System mit erheblichen Riist- und Systemstillstandszeiten verbunden sein kann.
Die Serienbildung wird deshalb so eingesetzt, dass alle Auftrige einer Serie nach vorheri-
ger Ausstattung des FF-Systems mit den benotigten Werkzeugen vollstiandig bearbeitet
werden konnen.

Als ZielgroBen fiir die statische Serienbildung werden

¢ die Minimierung der Serienanzahl

o durch Maximierung der Anzahl Auftrige in einer Serie

o durch die Minimierung der Werkzeugwechsel zwischen den Serien
¢ die Minimierung der Produktionsdauer (Zykluszeiten)

angestrebt.

Ein Standardverfahren zur statischen Serienbildung ist der iterative Ansatz von Hwang, bei
dem bevorzugt Auftrige mit einem geringen Werkzeugbedarf solange einer Serie zugeord-
net werden, bis die Kapazitit der Werkzeugmagazine ausgeschopft ist. Es fiihrt zu einer
Minimierung der Serienanzahl durch die Einbindung einer moglichst gro3en Anzahl an
Auftriagen in eine Serie. /Hwang 1986, S. 297-309/.

Das Verfahren produziert relativ inhomogene Serien, da Auftrige mit niedrigem Werk-
zeugbedarf in den ersten Iterationen bevorzugt ausgewihlt werden und einer Serie
zugeordnet werden. Auftrige mit hohem Werkzeugbedarf werden erst am Ende des
Verfahrens beriicksichtigt. Es entstehen anfangs Serien, die aus einer verhdltnismaBig
groBBen Anzahl von Auftrigen bestehen. Zum Ende des Verfahrens konnen nur noch Serien
gebildet werden, die wenige, schwer einplanbare Restauftriage enthalten (Problem der
inhomogenen Serienbildung).

Aus diesem Grund existieren eine Reihe von Abwandlungen dieses Standardverfahrens.
Stecke und Kim schlagen vor, die Auftrage zur Serienbildung mit der Anzahl der benétig-
ten Werkzeugmagazinplitze der Werkzeugengpassmaschine zu gewichten. /Stecke, Kim
1986, S.283-295//Stecke, Kim 1988, S.7-29/

Als Werkzeugengpassmaschine wird die Maschine bezeichnet, an der das Verhiltnis der
Anzahl insgesamt benotigter Werkzeuge zur Aufnahmekapazitit des Werkzeugmagazins
maximal ist. Durch die vorgenommene Gewichtung der Auftrige werden diejenigen mit
groBem Werkzeugmagazinbedarf bevorzugt in eine Serie eingelastet. Ziel ist es, eine
Minimierung der Serienanzahl {iber die Minimierung der Werkzeugwechsel zwischen den
Serien zu erreichen.
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Um das gleiche Ziel zu erreichen, verwendet Kuhn als Serienkern einen noch nicht einge-
planten Auftrag, der an der Maschine mit der hochsten relativen Werkzeugmagazin-
belegung die meisten Werkzeuge bendtigt. Die restlichen Auftrige werden nach einem
Sortierkriterium sortiert, und solange der im Aufbau befindlichen Serie zugeordnet, bis die
Werkzeugmagazinkapazitit erschopft ist. Ist die Bildung einer Serie abgeschlossen, wird
eine neue Serie eroffnet, bis alle Auftrige einer Serie zugeordnet sind /Kuhn 1990, S. 147-
166/.

Als Kriterium fiir die Sortierung verwendet Kuhn die Menge der gemeinsamen Werkzeuge
an der Werkzeugengpassmaschine und die Menge an Differenzwerkzeugen an dieser
Maschine. Unter einem Differenzwerkzeug in Bezug auf zwei Auftriage versteht Kuhn ein
Werkzeug, das nur fiir einen Auftrag genutzt wird und daher bei einem Auftragwechsel
ggf. aus dem Werkzeugmagazin entfernt wird oder neu in das Magazin aufgenommen
werden muss.

Die Analyse zahlreicher Fallbeispiele hat gezeigt, dass die Einplanung von Auftrigen in
eine Serie nach dem Kriterium ,,Maximierung der gemeinsam genutzten Werkzeuge* dem
Einplanungs-Ansatz ,,Minimierung der Differenzwerkzeuge* iberlegen ist /Kuhn 1990, S.
156 ff./. Bei der Bestimmung von gemeinsam genutzten Werkzeugen erweist es sich als
sinnvoll, den Werkzeugbedarf des neu einer Serie zuzuordnenden Auftrages an der Ma-
schine mit dem relativ kleinsten Werkzeugmagazin zu beriicksichtigen.

Die Minimierung der Zykluszeiten ist eine weitere Zielgrofe fiir die statische Serienbil-
dung. Die Bearbeitungszeiten der Auftriage hdngen von den Auftragsgroflen und den
auftragsspezifischen Bearbeitungszeiten ab. Besteht ein FF-System aus mehreren Bearbei-
tungsmaschinen, kann es zu erheblichen Belastungsunterschieden kommen. Bei der
Serienbildung ist es daher vorteilhaft, Serien zu erstellen, die hinsichtlich der Kapazitit der
Werkzeugmagazine zuléssig sind und die andererseits die zur Verfiigung stehenden
Maschinen gleichmé@Big auslasten.

Dieses kann erreicht werden, wenn die Auftrige derart zu Serien zusammengefasst werden,
dass die Engpassmaschine einer jeden Serie mit der Gesamtengpassmaschine der FF-
Systems iibereinstimmt /Rajagopalan 1985, Seite 22-23/.

Die Gesamtengpassmaschine ergibt sich aus den Bearbeitungszeiten samtlicher Auftrige
an den einzelnen Maschinen. Eine Minimierung der Zykluszeit gelingt dann, wenn die
Gesamtengpassmaschine fiir jede Serie auch die grofite Bearbeitungszeit aufweist. Dazu
werden die Bearbeitungszeiten aller Auftridge an den einzelnen Maschinen ermittelt und
das Belastungsverhiltnis jeder Maschine zur Gesamtengpassmaschine berechnet. Die
Auftrige fiir eine Serie werden derart ausgewéhlt, dass die aktuelle Belastung der Maschi-
nen den global ermittelten Verhiltnissen entspricht.

Der Ansatz zur Minimierung der Zykluszeit bewirkt ebenso wie der Ansatz zur Minimie-
rung der Serienanzahl eine Aufsplittung der Menge an Bearbeitungsauftrigen in eine
Anzahl von Serien. Die genaue Anzahl der Serien, die gebildet werden, ist im Vorfeld der
Serienbildung nicht bekannt. Sie ergibt sich erst im Verfahrensablauf.

Ist das FF-System mit den umgebenden Planungsprozessen (iiberlagertes Produktionssteue-
rungssystem, andere Fertigungsbereiche etc.) abzustimmen, kann es sinnvoll sein, zeitliche
Schranken (Einteilung in Planungsperioden oder Arbeitsschichten) zu beriicksichtigen.

Dazu kann die zu generierende Serienanzahl von extern vorgegeben werden. Die (statische)
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Serienbildung hat in diesem Falle die Aufgabe, eine vollstindige und tiberschneidungsfreie
Aufsplittung der Auftrige auf die Anzahl der Serien vorzunehmen /Kuhn 1990, S.167-
188/.

Bei der dynamischen Auftragsserienbildung wird die Produktion eines FF-Systems fortlau-
fend an die Veridnderung der Auftrags- und Produktionssituation angepasst. Diese
Anpassung kann ausgeldst werden durch /Stecke, Kim 1991, S.56/:

die Fertigstellung eines Bearbeitungsauftrages

die Einlastung neuer Auftrige, insbesondere bei Eilauftrigen

den Ausfall eines Bearbeitungszentrums oder einzelner Maschinen
Wartungsvorginge im FF-System

Eine dynamische Serienbildung besitzt den Nachteil, dass eine periodische Serienbildung
mit festgelegten Planungsintervallen nicht moglich ist, da die Zeitpunkte der Verdnderung
des Auftragsbestandes in der Regel nicht vorhersehbar sind. Sie ist im Gegensatz zur
statischen Serienbildung mit einem relativ hohen Aufwand verbunden, da in jedem Pla-
nungslauf alle noch nicht vom System ,,angearbeiteten‘* Auftrige in die erneuten
Uberlegungen zur Serienbildung mit einbezogen werden. Durch eine kontinuierliche
Anpassung/Verdnderung der Serienstruktur wird eine hohere Gesamtauslastung des FF-
Systems erreicht /Stecke, Kim 1988, S.18ff./. Auf der anderen Seite fiihrt die dynamische
Serienbildung zu einer erhohten Anzahl an Werkzeugwechselvorgingen und sollte nur bei
Maschinenkonfigurationen mit einer geringen Werkzeugwechselzeit eingesetzt werden.
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4.3 Grenzen des Einsatzes der Serienbildung

An dieser Stelle soll zunichst iiberpriift werden, in wieweit die in Kapitel 4.2.1 —4.2.4
dargestellten Ansétze zur Serienbildung auf die Vorginge in der Kommissionierung und

die speziellen Bedingungen der logistischen Produktion im Versandhandel iibertragen

werden konnen. Dazu wurden in Abbildung 7 fiir alle betrachteten Bereiche die Charakte-

ristika der Serien sowie die Randbedingungen und Besonderheiten der Serienbildung

zusammengestellt.

AnschlieBend werden die bisherigen Uberlegungen zur Serienbildung in der Kommissio-

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

Bereich

Serie/Serienbildung

Besonderheiten/Randbedingungen

Roulettespiel

Auswahl von
Ergebniszahlen

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

Der Auswahlproze3 der MeBpunkte wird durch
verschiedene Randbedingungen charakterisiert.

gemeinsam gefertigt
werden sollen

Vermessungs- Fir alle MeBpunkte gelten die gleichen
. Festlegung von .
technik / MeBounkten Bedingungen.
Hoéhlenkartographie P Die einzelnen MeBpunkte 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 moglich.
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.
. Werkstlicke wann  |[Unterschiedliche ZielgréBen (z.B. Minimierung
Fertigungssysteme

Serienanzahl/Zykluszeiten) fir Serienbildung
mdglich.

Problem der inhomogenen Serienbildung, wenn
nur noch schwer einplanbare Auftrége fr
Serienbildung zur Verfugung stehen.

Kommissionierung

Zusammenfassen
von Kundensendungen
zur Bildung einer
Loptimalen
Abarbeitungsmenge*
fur die Entnahmen der
Artikelpositionen

Abhangigkeit von dem in der Kommissionierung
gelagerten Artikelsortiment und von den Gewichts-
und Volumenkapazitaten der verwendeten
Kommissionierhilfsmittel.

Bei manuellen Kommissioniersystemen nur
statische Serienbildung mdglich.

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

Abbildung 7: Charakterisierung der Serienbildung in verschiedenen Bereichen
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Beim Roulette werden beim Spielen einer Serie diejenigen Zahlen ausgewéhlt und gesetzt,
die ein mehr oder minder grofes, aber zusammenhingendes Segment des Roulettekessels
abdecken und beim Einsatz nur eine kleine Menge an Jetons erfordern. Es hat sich kein
Serienbildungsverfahren entwickelt, unter dem Begriff der Serie werden nur die in Kapitel
4.2.1 angegebenen Zahlenkombinationen verstanden. Eine Ubertragung auf den Bereich
der Kommissionierung ist nicht moglich.

Die Serienbildung im Bereich der Vermessungstechnik bestimmt die Messpunkte bei der
Hohlenkartographie. Sie werden erst im Verfahrensablauf (bei der kartographischen
Aufnahme) festgelegt (ausgewdhlt). Die Auswahl unterliegt grundlegenden Bedingungen,
die das Verfahren der Kartographie vorgibt. Fiir alle Messpunkte gelten die gleichen
Bedingungen. Das Ergebnis der Serienbildung in diesem Bereich ist eine aufeinander
folgende Reihe (Serie) von Messpunkten, die in der Regel nicht reproduzierbar ist. Aus
dem Bereich der Vermessungstechnik kann kein Auswahl- oder Verfahrenstransfer in den
Bereich der Kommissionierung von Kundensendungen erfolgen

Aus dem Verfahren kann jedoch eine Definition der Serienbildung abgeleitet werden,
welche auch dem Vorgehen in den anderen betrachteten Bereichen zu Grunde liegt:

Definition der Serienbildung:

Bei einer Serienbildung handelt es sich um ein Strukturieren und Aus-
wdihlen von Objekten aus einer Grundmenge nach vorgegebenen
Bedingungen.

Bei den Objekten kann es sich beispielsweise um Messpunkte, Krankenakten, Bearbei-
tungsauftrige fiir flexible Fertigungssysteme oder Kommissionierauftrige
(Kundensendungen) handeln.

Die Bedingungen, die den jeweiligen Auswahlprozess bestimmen, sind in jedem der
betrachteten Bereiche verschieden. Sie werden durch unterschiedliche Zielgréen der
Serienbildung und durch die verschiedenen technischen Eigenschaften der Systeme, fiir die
die Serienbildung durchgefiihrt wird, vorgegeben.

Dem Auswahlprozess vorgelagert ist die Strukturierung der Objekte. Sie bestimmt die
Zusammensetzung und die Reihenfolge, in der die Objekte in die Serien eingelastet
werden. Im Vergleich zur Einlastung von unsortierten Objekten ist eine sinnvolle Struktu-
rierung fiir die Losungsqualitit einer Serienbildung von entscheidender Bedeutung.

Die Serienbildung bei der ErschlieBung von Krankenakten setzt auf bestehende Be-
standsstrukturen auf und ist in der Lage, anhand einer Reihe von Auswahlkriterien
gleichartige Krankenakten zu selektieren.

Die in Kapitel 4.2.3 beschriebene Serienbildung im Bereich der ErschlieBung von Kran-
kenakten stellt insofern einen Spezialfall dar, da im Zuge der weiteren Auswertung nur
,»gleichartige* Akten benétigt werden. Ubertriigt man den Begriff der ,,Gleichartigkeit* in
den Bereich der Kommissionierung, konnen Kundensendungen mit identischen Pickpositi-
onen oder Kundensendungen mit Zugriffen in gleichen Kommissionierbereichen im Fokus
liegen.
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Bei den Mehrpositionssendungen sind bei einem Artikelspektrum von mehr als 200.000
Artikelpositionen (Anwendungsfall Versandhandel) Sendungen mit exakt gleichen Bestell-
positionen gemessen an der Gesamtzahl abzuarbeitender Sendungen verschwindend gering.
Bei den einpostigen Sendungen kann bei entsprechendem Mengenaufkommen ein anderes
Kommissionier- oder Abwicklungsverfahren®’ gewiihlt werden. Das geschieht im ein-
fachsten Fall immer dann, wenn groere Mengen identischer Auftrige anstatt aus dem
normalen Kommissionierfach iiber Rennerbereiche abgewickelt werden. Ebenso bei der
Entscheidung, ob einpostige Sendungen (nicht nur beschréankt auf Sendungen, die eine
identische Sendungsposition beinhalten) zusammen mit den mehrpdstigen Sendungen, als
,Doppel-Sendung* (zwei einpostige Sendungen = eine mehrpostige Sendung) kommissio-
niert werden. Dariiber hinaus konnen einpostige Sendungen iiber hochautomatisierte
Verpackungsanlagen abgewickelt werden.

Im Bereich der Kommissionierung miissen die Uberlegungen hinsichtlich der verschiede-
nen Moglichkeiten der Abwicklung iiber die Sendungen mit exakt gleichen
Artikelpositionen hinaus auf Sendungen mit gleicher innerer Struktur (z.B. alle Einpdster)
ausgeweitet werden, um alle Moglichkeiten der Hebung von Rationalisierungspotential
auszuschopfen. Dieses muss in den Prozess der Serienbildung fiir die logistische Produkti-
on Eingang finden. Generell hat die Moglichkeit, verschiedene logistische Abarbeitungs-
Verfahren (Abwicklungslinien) parallel betreiben zu konnen, entscheidenden Einfluss auf
die Wirtschaftlichkeit (Produktivitidt) des gesamten Versandbetriebes, da nicht nur die
Prozesse des Kommissionierens davon bestimmt werden, sondern auch Auswirkungen auf
die Bereitstellung der Artikel (Form der Reservelagerung und der Zufiihrung von Ware zu
den Entnahmebereichen) nach sich zieht.

Kundensendungen mit Zugriffen in gleichen (identischen) Kommissionierbereichen
konnen iiber die Serienbildung zu Serien zusammengefalit werden, die ganz gezielt be-
stimmte Kommissionierbereiche auslasten konnen.

Bei der Bildung von Serien fiir flexible Fertigungssysteme werden aus einer Grundmenge
von zur Verfiigung stehenden Auftragen nach vorgegebenen Bedingungen Fertigungsauf-
trage fiir die Produktion ausgewihlt und zusammengefalit. Wie in Kapitel 4.1.4
beschrieben, kann die Serienbildung fiir flexible Fertigungssysteme statisch oder dyna-
misch erfolgen.

Abgeleitet von dieser Vorgehensweise konnten in eine logistische Produktion ebenfalls
statische und dynamisch gebildete Serien eingelastet werden.

Bei Kommissioniersystemen, die eine beleggestiitzte Entnahme vorsehen (egal ob mit
einem Rechnungsformular oder einem speziellen Kommissionierbeleg gearbeitet wird)
kann nur die statische Serienbildung eingesetzt werden, da die Aufbereitung und der Druck
der Kommissionierbelege sowie die Generierung und die Verbringung des Nachschubes fiir
die Entnahme aus den Reservelagern in die Kommissionierung einen zeitlichen Vorlauf
benotigen. Eine Veridnderung einmal gebildeter Serien im Sinne einer dynamischen Serien-
bildung findet mit Riicksicht auf ausgeloste Nachschubvorginge und laufende Druckjobs
nicht statt.

In Kommissioniersystemen, in denen beleglose Kommissionierverfahren eingesetzt
werden, kann dagegen eine dynamische Serienbildung eingesetzt werden, wobei nur

*" Als Standardverfahren wird im Bereich der Kommissionierung mehrpostiger Sendungen im Versandhan-
del ein zweistufiges Kommissionierverfahren eingesetzt.
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Sendungen in die Abarbeitung gelangen, fiir die der Artikelpositionsbestand im Entnahme-
bereich ausreichend ist.

Bei der Einlastung von Serien in flexible Fertigungssysteme wird die Anzahl der Auftrige
in einer Serie durch die technischen Eigenschaften des FF-Systems begrenzt. Auch im
Bereich der Kommissionierung spiegelt sich die eingesetzte Technik (Fordertechnik,
Kommissionierwagen etc.) in der Seriengrofle wieder.

Ein wesentlicher Grund, warum die Vorgehensweise bei der Serienbildung fiir flexible
Fertigungssysteme nicht ohne weiteres auf den Bereich der Kommissionierung iiberzuleiten
ist, resultiert aus den grundlegenden Unterschieden zwischen einem Fertigungsprozess und
der ,,logistischen Produktion®.

Die Fertigung eines Produktes bedarf der Hintereinanderschaltung bestimmter Fertigungs-
teilprozesse, deren Reihenfolge im Arbeitsprozess nicht frei wihlbar ist. Die Anzahl der
Produkte liefert iiber die ,,Stiicklistenauflosung® den Bedarf an zu fertigenden Teilen oder
an Teilen, die im Falle einer Montage von au3en an bestimmte Arbeitsplitze zuzufiihren
sind. Da in der Regel gegen begrenzte Fertigungskapazititen gefertigt wird, kommt in
diesem Zusammenhang der Serienbildung sowie der anschlieBenden Maschinenbelegung
(Zuordnung der Auftriige zu einzelnen Bearbeitungsmaschinen®) eine hohe Bedeutung zu.
Dieses miindet in eine Terminierung von Fertigungsauftrigen und somit in einen gegeniiber
dem Kunden erreichbaren Liefertermin.

Innerhalb eines logistischen Prozesses existiert keine ,,Stiicklistenauflosung®, da die
Kundenbestellungen bereits alle Pick-Positionen auf unterster Ebene enthalten. Der Kunde
hat sie bei der Auftragserfassung explizit angegeben. Die Reihenfolge der Kommissionie-
rung der einzelnen Pick-Positionen ist in der Regel (anders als beim Fertigungsprozess)
vollig beliebig.

Die Anzahl und die Struktur (Postigkeit) der in einer Serie zusammengefassten Sendungen
bestimmen das Arbeitsvolumen (Gesamtanzahl an Warenentnahmen (Picks)) einer Serie.
Der Durchsatz eines Kommissioniersystems wird iiber die Faktoren Mitarbeitereinsatz und
Arbeitsvolumen (Pick-Volumen) gesteuert. Dabei sind nicht nur die Entnahmebereiche zu
betrachten. Auch die nachfolgenden Bereiche, in denen die Sendungen nach der Kommis-
sionierung zusammenlaufen, miissen im Rahmen der Serienbildung beriicksichtigt werden.
Um z.B. eine hohe Auslastung der Kommissionierbereiche, der Fordertechnik und der
anschlieBenden Bereiche wie zentraler Sendungskontrolle, Packerei und der Verschlie$3-
technik zu gewéhrleisten, miissen fiir eine Serie Sendungen zusammengestellt werden, die
aufgrund der enthaltenen Picks eine jeweils optimale ,,Entnahmedichte* in den verschiede-
nen Kommissionierbereichen erzeugen, die Fordertechnik mit einer einstellbar
gleichbleibenden Warenstiickbelegung auslasten und z.B. die Mitarbeiter an den Packplit-
ze mit einem konstant hohen Arbeitsvolumen versorgen. Da Warenstiicke aufgrund ihrer
Sortimentszugehorigkeit unterschiedlichen Aufwand in der Packerei generieren kénnen
(z.B. Hiangewarenstiicke), muss die Anzahl der Warenstiicke aus diesen Sortimenten

** Ein FF-System kann aus sich ergiinzenden oder sich ersetzenden Maschinen bestehen. Mischformen sind
moglich /Adam 1993, S. 21/. Es sei darauf hingewiesen, dass ergédnzende Maschinen durch eine andere
Belegung ihrer Werkzeugmagazine zu ersetzenden Maschinen werden konnen. In einem mehrstufigen FF-
System mit ausschlieBlich ergdnzenden Maschinen entfillt das Problem der Zuordnung von Auftrigen zu
einzelnen Bearbeitungsmaschinen, da jeder Arbeitsgang mangels Alternativen eindeutig einer Maschine
zugeordnet ist. Ein FF-System mit ergidnzenden Maschinen verlangt zusitzlich zur Serienbildung die
Entscheidung dariiber, an welcher der zur Verfiigung stehenden Maschinen eine Bearbeitung erfolgen soll.
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innerhalb einer Serie einstellbar begrenzt werden und die Verteilung der Sendungen mit
einem Anteil an solchen Warenstiicken auf die verschiedenen Packplitze moglichst
gleichmiBig erfolgen.

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

Da die Logistik sich nur mit einem Zeitverzug an die schwankenden Einginge der Kunden-
sendungen personell anpassen kann, ist die logistische Produktion von Kundensendungen,
wenn sie unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten stattfinden soll, in starkem Malle von
einer schnell an die veridnderten Sendungsstrukturen anpassbaren Serienbildung und der
Steuerung der Abfolge von verschiedenen Serientypen in der Abarbeitung in den Kommis-
sionierbereichen abhingig.

Bei einem Einsatz eines Serienbildungsverfahrens fiir die Abarbeitung von Kundensendun-
gen in der Kommissionierung miissen vorrangig zwei Fragestellungen betrachtet werden:

a. Wie kann verhindert werden, dass Sendungen iiber lingere Zeitriume im Sen-
dungspuffer verbleiben ohne in eine Serie eingeteilt zu werden ?
b. Wie reagiert die Serienbildung im Falle einer parallelen Kommissionierung ?

Um zu vermeiden, dass ,,schwierige Sendungen®, d.h. Sendungen mit z.B. groBem Sen-
dungsvolumen und/oder Sendungsgewicht iiber lingere Zeitriume im Sendungspuffer
verbleiben, ohne in eine Serie eingeteilt zu werden, wird in der Literatur die Einfiihrung
einer Nebenbedingung empfohlen /Wiese 1989, S.737/. Es wird vorgeschlagen, jeweils die
malteste® Sendung mit bei der aktuellen Serienbildung zu beriicksichtigen. Der beabsichtig-
te Wirkmechanismus ist der folgende: Wird eine Sendung iiber einen ldngeren Zeitraum
nicht bei der Serienbildung beriicksichtigt, greift irgendwann der Mechanismus der
»Zwangseinteilung® in eine Serie aufgrund des Alters der Sendung.

In der betrieblichen Praxis erweist sich dieser Ansatz als nicht ausreichend.

Entstehen, bedingt durch das Bestellverhalten der Kunden oder durch forcierte Werbemal-
nahmen (z.B. gemif} dem Slogan ,,bestelle sieben Warenstiicke, bezahle fiinf* etc,) mehr
Sendungen mit einer fiir die Serienbildung eher ungiinstigen Struktur als in der Logistik
tiberhaupt Serien gebildet werden, so kann auch die ,,Zwangseinteilung* der éltesten
Sendung in eine Serie ein Anwachsen solcher Sendungen nicht verhindern.

Auch ein regelmiBiges ,,Leerfahren* des Sendungspuffers, welches ein Anwachsen von
Sendungen mit ungiinstiger Struktur verhindern soll, ist nicht frei von unerwiinschten
Nebenwirkungen fiir die logistische Abarbeitung. Zum einen entstehen ,,Anbruchserienzg“,
die im Durchlauf durch die Kommissionierung durch ihre mangelnde Ausschopfung die
mit der Serienbildung bezweckte Verdichtung der Entnahmen pro Kommissionierrundgang
nicht erfiillen. Zum anderen stehen beim ,,Leerfahren* des Sendungspuffers iiberwiegend
die Sendungen mit ungiinstiger Struktur fiir die Serienbildung zur Verfiigung. Dies kann
dazu fiihren, dass die Serienbildung ihr priméres Ziel, die Verdichtung der Entnahmen

* Anbruchserie bezeichnet eine Serie, die z.B. nicht die gewiinschte Anzahl an Sendungen oder Artikelposi-
tionen enthélt oder ein Gewichts- oder Volumenlimit deutlich unterschreitet. Sie schopft die angestrebte
Strukturvorgabe nicht aus.
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beim Kommissionierrundgang, nicht erreicht. Ebenso kann eine gebildete Serie in der
zweiten Stufe ihrer Bearbeitung, beim Zusammenfiihren der Artikelpositionen zu Kunden-
sendungen aufgrund ihrer Struktur (z.B. grole Anzahl an zu handelnden Artikelpositionen)
nur mit iberproportional hoherem Aufwand bearbeitet werden (Kommissionierwagen,
Vorsortierregale, Packplidtze usw. konnen hinsichtlich ihres Fassungsvermogens nicht
ausreichend fiir derartige Serien dimensioniert sein etc.).

Der Fall einer parallelen Kommissionierung liegt vor, wenn Sendungen unterschiedliche
Lager oder Lagerbereiche ansprechen. Innerhalb einer Serie miissen die zu entnehmenden
Artikelpositionen auf die einzelnen Lager oder Lagerbereiche aufgeteilt werden. Das
Arbeitsverfahren ist in diesem Falle zweistufig:

e Artikelpositionen serienweise in den Lagern/Lagerbereichen entnehmen
e Artikelpositionen zu Sendungen zusammenfiihren

Es muss sichergestellt werden, dass die Artikelpositionen aus den einzelnen Kommissio-
nierbereichen zeitgerecht zur Durchfiihrung der zweiten Kommissionierstufe bereitstehen.
Ist dies nicht der Fall, so ist ein Zwischenpuffern der bereits kommissionierten Artikelposi-
tionen so lange notwendig, bis die letzte Position zur weiteren Verarbeitung zur Verfiigung
steht. Ein Zwischenpuffern bedeutet, dass entsprechende Speicherkapazitit (Einrichtung
und Fldche) verfiigbar sein muss, die entsprechende Investitionen erfordert.

Allen bisherigen Uberlegungen zur Serienbildung im Kommissionierbereich (siehe Kap.
4.1, Seite 16ff.) ist gemeinsam, dass sich die Untersuchungen nur auf einen abgeschlosse-
nen Kommissionierbereich beschrinken.

Im Versandhandel, speziell bei den Universalversendern kann der Kommissionierbereich
aus mehreren unterschiedlichen Lagern oder Lagerbereichen bestehen. Man unterscheidet
beispielsweise:

e Liegewarenbereiche
Aufgrund der GroBe des Sortiments oder der baulichen Gegebenheiten (Gebédude-
groBe oder Unterteilung in mehrere Brandabschnitte) in mehrere Lager oder
Lagerbereiche unterteilt.

e Hingewarenlager
Ahnlich wie der Liegewarenbereich i.d.R. in mehrere Lager oder Lagerbereiche un-
terteilt.

e Verschlusslager™”
(fiir Sortimente Foto/Kino/Optik sowie Uhren und Schmuck)

e Meterwaren-Lager
(fiir Heimtextilien, die auf Kundenwunsch zugeschnitten werden)

Die Anforderungen an eine ,,optimale Serie* sind fiir jeden Kommissionierbereich ver-
schieden. Dies ergibt sich aus dem dort lagernden Artikelspektrum, den eingesetzten
Forder- und Lagertechniken und der vorherrschenden Organisationsstruktur. Fiir den Fall,

% Verschlusslager sind in sich abgeschlossene Lager mit organisatorisch und/oder technisch beschrinkten
Zutrittsmoglichkeiten aufgrund der Diebstahlsgefahr der dort lagernden Artikelpositionen.
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dass Sendungen auf Artikelpositionen aus mehreren Bereichen zuriickgreifen, konnen die
bisher eingesetzten Verfahren zur Serienbildung keine Entnahmestruktur generieren, die
gleichermaflen den Anforderungen der verschiedenen Entnahmebereiche gerecht wird.

Ein Kommissioniersystem bildet die Verkniipfung eines Entnahmesystems mit einem
Beschickungssystem. Das rechtzeitige Nachfiillen der Artikelpositionen auf den Bereit-
stellpldtzen muss einer entsprechenden Regelung unterliegen. Diese Funktion kann im
einfachsten Fall durch die Unterschreitung eines festgelegten Mindestbestandes ausgelost
werden. Diese Form der Nachschubsteuerung kann im Falle eines unerwartet hohen
Entnahmebedarfes oder bei Storungen in der Fordertechnik, die die Kommissionierung
versorgt, rasch zu einem Abriss der Bestinde im Entnahmefach fiithren. Die Moglichkeit,
einem drohenden Bestandsabriss mit einer Erhohung der Sicherheitsbestiande im Kommis-
sionierbereich zu begegnen, fiihrt i.d.R. zu einer Ausdehnung der Kommissionierflachen
und somit zur Erhohung der Wegzeiten bei der Entnahme.

Die ,,Arbeitspakete* fiir die Entnahme der Artikelpositionen werden durch die Serienbil-
dung generiert. Im Sinne einer Erweiterung des Funktionsumfanges muss es moglich sein,
diese Informationen iiber die benotigten Entnahmemengen zeitgerecht und zielgerichtet vor
dem ,,Griff in das Kommissionierfach* einem Nachschubsystem zu iibergeben, das fiir ein
zeitgerechtes Funktionieren des Nachschubes sorgt.

Dies ist keine Anforderung an die Serienbildung selbst, vielmehr muss das DV-System, in
das die Funktionalitit der Serienbildung eingebettet ist, fiir ein derartiges Funktionieren des
Nachschubes sorgen, oder diesen zumindest direkt ansteuern.

Angesichts der in diesem Kapitel aufgezeigten Grenzen bisheriger Serienbildungsverfahren
und den oben beschriebenen Randbedingungen fiir eine logistische Abwicklung von
Kundensendungen im Bereich des Versandhandels reichen die in Kapitel 4.1 dargestellten
Vorgehensweisen bei der Serienbildung nicht aus, um die Anpassungsfihigkeit der Logis-
tik an die sich tdglich verindernden Rahmenbedingungen sicherzustellen.

e Es bedarf speziell im Bereich der parallelen Kommissionierung eines neuen Ansat-
zes der Serienbildung, um die eingehenden Sendungen systematisch zu struktu-
rieren und als Arbeitspakete (Serien) in die logistische Bearbeitung einzusteuern.

¢ Um eine neue Serienbildung fiir die Logistik handhabbar zum machen, sollte das
neue Verfahren in ein DV-System implementiert werden, welches die Schnittstellen
zu den bisherigen Systemen in der Logistik bereitstellt, die Sendungen in ihrer Ge-
samtheit verwaltet und den Prozess der logistischen Abwicklung inklusive der
Nachschubversorgung steuert.

¢ Im angesprochenen DV-System sollte iiber entsprechende Mechanismen

o eine inhomogene Serienbildung wirksam verhindert werden
(vergl. Seite 28 sowie Abbildung 7 )

o ausgeschlossen werden, dass Sendungen iiber ldngere Zeitraume im Sen-
dungspuffer verbleiben, ohne in eine Serie eingeteilt zu werden.

Die an dieser Stelle geforderten Funktionalititen wurden bei der Ableitung des Anforde-
rungskataloges fiir die Systementwicklung eingebracht (siehe Kapitel 5.7 Seite 48ff.).
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5 Definition der Systemanforderungen

Die Serienbildung als Kernprozess der logistischen Verarbeitung von Kundensendungen
und das DV-System, in welches sie funktional eingebettet wird, werden im Folgenden als
Einheit betrachtet. Fiir die Ableitung eines Anforderungskataloges, der als Basis fiir die
durchzufithrende Systementwicklung dient, wird das Ausgangsszenario in der Versandhan-
delslogistik nédher betrachtet, die bestehenden DV-Systeme und -Strukturen in der
logistischen Abwicklung erldutert und daraus die Zielsetzung des kiinftigen Systemeinsat-
zes entwickelt.

Die Doméne moderner DV-Systeme ist nicht die selbstidndige Entscheidung und Organisa-
tion ungeloster Aufgaben und Ablédufe. Ihre Stirke ist die schnelle, reproduzierbare
Abarbeitung der durch den Menschen vorgegebenen Regeln und Ablidufe. Im vorliegenden
Fall soll das DV-System gebildete Kundensendungen tibernehmen, verwalten, fiir die
logistische Abarbeitung vorbereiten und den physischen Abarbeitungsprozess steuern und
tiberwachen. Von Interesse sind dabei nicht nur die im normalen Ablauf durchzufiihrenden
Schritte, sondern auch der Ablauf bei auftretenden Fehlern und Abweichungen.

Der Optimierungsansatz soll nicht nur die Kommissionierung sondern auch die vor- und
nachgeschalteten Prozessschritte, also die gesamte logistische Produktion (soweit sie fiir
den Verarbeitungsprozess der Sendungen relevant ist) einbeziehen.

Unter dem Begriff ,,logistische Produktion® werden alle fiir die Bildung der Kundensen-
dung notwendigen Arbeitsschritte verstanden:

e Verbringen von Nachschubmengen in die Kommissionierung

¢ Bereitstellung der Artikelpositionen

¢ Entnahme der Artikelpositionen

e Verteilung der Artikelpositionen auf die Kundensendungen

¢ Kontrolle der Kundensendungen auf Vollstindigkeit und Richtigkeit

e Verpackung

e VerschlieBen der Kundensendungen

e Sortierung der Kundensendungen im Warenausgang auf die Zieldestinationen in

Abstimmung mit dem KEP-Dienstleister

¢ Verladung/Ubergabe der Sendungen

Das DV-System, welches diese Prozesse vorbereitet (plant) und steuert, und als zentralen
Prozess die Serienbildung beinhaltet, soll im Folgenden ,,logistisches Produktionspla-
nungs- und -steuerungssystem’'* (logistisches PPS) genannt werden.

! Die Begriffe ,logistisches Produktionsplanungs- und steuerungssystem* und ,,Jogistisches Produktions-
steuerungssystem‘ werden im folgenden Text gleichbedeutend verwendet.
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5.1 Ausgangsszenario in der Versandhandelslogistik

Bereits in den frithen 70er Jahren begannen die groen Versandhandelsunternehmen (hier
verstanden als Synonym fiir Unternehmen, die nicht produktionsorientiert agieren und bei
denen die Logistik zu den Kernkompetenzen gehort) ihre bis dahin manuell verwalteten
und gesteuerten Geschéftsprozesse DV-technisch zu unterstiitzen. Ergebnis waren funktio-
nal michtige Fakturiersysteme, die die kaufmédnnische Verarbeitung von Kundenauftrigen
eng mit der logistischen Aufbereitung von Kundensendungen verkniipften. Wesentlicher
Grund hierfiir war der teure und kleine zur Verfiigung stehende Hauptspeicher damaliger
GroBrechner-Anlagen. Die Fakturiersysteme waren alle batchorientiert, d.h. die eigentliche
Verarbeitung fand (und findet) zu festgesetzten Zeiten (vorwiegend nachts) statt. Als
Ergebnis fiir den logistischen Arbeitsprozess liegen auch heute noch die Kundenrechnun-
gen und Kommissionierbelege am Morgen ausgedruckt vor. Einflussmoglichkeiten im
Sinne einer "Produktionssteuerung” bestehen fiir die Logistik darin, dass die Reihenfolge
der Abarbeitung einzelner Arbeitspakete frei bestimmt werden kann. Ebenso kann die
Zusammensetzung (z.B. die Sendungsstruktur) der Arbeitspakete iiber Parametereinstel-
lungen fiir den nédchsten Batchlauf veridndert werden.

In mittelstdndischen Unternehmen kommen oftmals branchenspezifische DV-Losungen
zum Einsatz, zum Beispiel in Form eines Warenwirtschaftssystems32. Diese Systeme
wurden fiir einen Kunden oder Anwendungsfall entwickelt und verbreiten sich innerhalb
derselben Branche oder bei Unternehmen mit dhnlich strukturierten Abldufen. Diesen
Systemen ist eines gemeinsam: Logistische Prozesse sind dort nicht vordergriindig, die
Einflussmoglichkeiten im Sinne einer "Produktionssteuerung” sind mindestens ebenso
begrenzt wie in den Fakturiersystemen des Versandhandels.

Selbst bei groBen Verdnderungen in der logistischen Ablaufkette, z.B. bei der Einbindung
automatischer Lager (Hochregallager (HRL), automatisches Kolli- oder Kartonlager (AKL)
werden diese meist als Subsysteme DV-technisch in die unternehmensseitig bestehenden
Fakturiersysteme oder Warenwirtschaftssysteme eingebunden. Die Nachschub-Funktionen
innerhalb der logistischen Ablaufkette (Versorgung der Kommissionierung mit Ware)
werden damit produktiver und vor allen Dingen schneller. Die Entnahme der Artikelpositi-
onen, das Zusammenfiihren der Artikelpositionen zu Kundensendungen und die
notwendigen Kontroll- und Verpackungsvorginge werden durch die Einbildung solcher
Systeme nicht verbessert. Moglichkeiten, die logistische Produktion im oben aufgezeigten
Sinne zu beeinflussen, ergeben sich damit in der Regel nicht.

% Die Warenwirtschaft ist die Verwaltung sowie die zeitliche, mengenmiBige und riumliche Planung und
Steuerung der Material-, oder Produktbewegungen innerhalb eines Unternehmens und zwischen dem
Unternehmen und seiner Umwelt. Sie koordiniert den Warenfluss zwischen Lieferanten, Kunden und den
Lagern. Ein Warenwirtschaftssystem verwaltet und organisiert die mit der Warenwirtschaft anfallenden
Daten und stellt sie dem Benutzer zur Verfiigung.
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5.2 DV-Systeme und -Strukturen in der Logistik des Versandhandels

Im Bereich der Inhouse-Logistik, speziell bei der Betrachtung von Warenverteilzentren
oder komplexen Auslieferungen wird man mit einer Anzahl von DV-Teilsystemen kon-
frontiert, die meistens aus einer iiber Jahre hinweg gewachsenen Struktur resultieren.

Hierzu gehoren beispielhaft:

¢ 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 letztlich den logistischen Prozess DV-technisch
unterstiitzen. Sie basieren meistens auf der Ausgestaltung (bzw. Abbildung) der physischen
Abwicklung und weisen untereinander komplexe Schnittstellen und Abhéngigkeiten auf.
Die Vielzahl von Systemen oder DV-Anwendungen im Versandhandel lassen sich, wie in
Abbildung 8 dargestellt, formal drei Kategorien zuordnen:

1. Kaufménnische Systeme

2. Logistische Produktivsysteme

3. Logistische Sekundérsysteme
(wie z.B. Zeiterfassungssysteme, Berichtswesen etc. erginzen und unterstiitzen die
logistischen Produktivsysteme)

Insbesondere ist es schwierig, bei Anderungen des physischen Ablaufs die Anpassungen in
den verketteten DV-Systemen vorzunehmen. Auch die Tatsache, dass bei derartigen
verketteten Funktionalitdten oftmals einzelne Verarbeitungsschritte vollig manuell abgewi-
ckelt werden oder sich Teilkomponenten der DV-technischen Verarbeitung auf
verschiedenen DV-Welten befinden, gibt einen Aufschluss dariiber, dass sich die logisti-
schen DV-Systeme in vielen Unternehmen in "kreativer Unordnung" befinden.
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» Kundenauftragserfassung
* Fakturierung

» Sendungsbildung ~  Kaufménnische Systeme
*» Portoermittlung
* Rechnungserstellung
i Datentransfer
+ Bestandstihrung
» Kommissionierlager
» Autom. (Reserve-) Lager > Logistische Produktivsysteme

» Sonderlager (Verschlufilager) etc.
+ Retourenverarbertungssysteme

>y
* Zeiterfassungssysteme Datentransfer
* Leistungsentlohnungssysteme

+ Berichtswesen

+ Controllingsysteme

¢ Tracking & Tracing-Systeme
» Warenausgangserfassung

» Sendungsverfolgung beim
KEP-Dienstleister

Logistische Sekundarsysteme

'

Abbildung 8: Formale Einteilung von DV-Systemen im logistischen Umfeld

Das verhindert oder bremst die ziigige Weiterentwicklung einzelner Funktionalititen
gerade gegeniiber aktuellen Markterfordernissen (Hemmnisse beim Aufbau eines 24h-
Lieferservices etc.). Rationalisierungspotentiale konnen nicht ausreichend geschopft
werden. Gerade bei groBBen oder verketteten DV-Anwendungen stellt sich die Frage nach
der Beherrschbarkeit durch die Mitarbeiter in Bezug auf die tdglich notwendige Anpassung
der logistischen Abwicklung an das aktuell eingegangene Sendungsvolumen.

Im Versandhandel endet die Verwaltung der Kundensendungen in der Regel bei den
Fakturiersystemen, die im Zuge ihrer Verarbeitung nur Belege/Informationen fiir die
logistische Abarbeitung bereitstellen. Sie iibernehmen die Kundenbestellungen aus den
Kundenauftragserfassungssystemen und fithren die Sendungsbildung durch. Es kann
vorkommen, dass aus einer einzigen Kundenbestellung mehrere Kundensendungen resul-
tieren, wenn die Fakturierung fiir verschiedene Auslieferungsstandorte je Standort eine
separate Kundensendung generiert. Ebenso ist es moglich, dass die Kundenbestellung in
ithrem Versandvolumen die grofite zuldssige Umverpackung (z.B. Postpaket in seinen
maximal zuldssigen Abmessungen) iiberschreitet, so dass eine Artikelsplittung in mehrere
einzelne Sendungen erfolgen muss.

Nach der Sendungsbildung erfolgt die Kartonagenermittlung. Hier wird die fiir die jeweili-
ge Kundensendung optimale Versandkartonage ermittelt.

Sind Sendungsanzahl und Kartonagegrof3e festgelegt, kann die Portoermittlung stattfinden.
Den Kern der Fakturierung bildet die eigentliche Rechnungsschreibung.
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Anschlieend werden die fiir die (manuelle) logistische Abwicklung notwendigen Belege
erstellt. Das ist zum einen die Rechnung selbst, zum anderen sind das Kommissionierbele-
ge, Adressaufkleber oder Preisauszeichnungsetiketten.

Ist der Prozess der logistischen Abwicklung beispielsweise fordertechnisch unterstiitzt
(Behilterfordertechnik mit Ausschleusungen in den verschiedenen Kommissionierberei-
chen etc. ), so sind die Fakturiersysteme oftmals in der Lage, derartige Systeme der
physischen Abwicklung mit den Daten aus den Kundensendungen zu versorgen. Die
Systeme selbst sorgen fiir die Einlastung der Kundensendungen in die physische Abwick-
lung und die Riickmeldung der Abarbeitung.

An diesem Punkt der Betrachtung zeigt sich die im logistischen Umfeld bestehende
systemtechnische ,,Liicke*. Es existieren auf der einen Seite die Bestandsfithrungssysteme,
die Bestinde verwalten. Systeme fiir das logistische Management von Kundenauftriagen
(im Sinne einer Uberschreitung in Kap. 4.3 aufgezeigten Grenzen der logistischen Verar-
beitung) existieren nicht.”

5.3 Grundanforderungen an logistische Produktivsysteme

Der auf Seite 38 eingefiihrte Begriff einer ,,logistischen Produktionssteuerung® umfasst alle
MaBnahmen, die einen wirtschaftlichen Produktionsablauf unter Beriicksichtigung aller zur
Verfiigung stehenden Ressourcen ermoglicht.

Bei einem Systemeinsatz in der logistischen Prozesskette muss die Zielsetzung sein, fiir
jede Art der (logistischen) Abwicklung eine entsprechend optimale Kombination der
Produktionsfaktoren Auftrige, Personal, Technik und Bestinde zu finden, um eine hohe
Effizienz und Wirtschaftlichkeit bei hochstmoglicher Auslieferungsqualitiit zu erzielen.

Um diese Zielsetzung zu erreichen, miissen die in vielen logistischen Systemen bestehen-
den Abhingigkeiten zwischen der kaufménnischen und der logistischen Verarbeitung der
Kundensendungen aufgehoben werden.

Nutzen beispielsweise die kaufménnischen und logistischen Systeme gemeinsame Artikel-
stammdaten, muss sichergestellt sein, dass die ,,logistischen Artikelstammdaten* nicht zur
Steuerung von kaufménnischen Funktionen genutzt werden.

Lagert ein Artikel in einem besonderen Lagerbereich (Lagerplatz im Verschlusslager) und
wird die Kennzeichnung dieses Lagerplatzes in den kaufménnischen Systemen zur Steue-
rung der Sendungsteilung, Porto-Ermittlung oder der Rechnungsschreibung genutzt,
werden bei Umlagerung des Artikels (in einen ,,normalen Lagerbereich®) die kaufménni-
schen Funktionen beziiglich der Verarbeitung dieses Artikels falsche Ergebnisse liefern:
Werthaltige Artikel aus dem Verschlusslager wiirden in die normale Sendungsabwicklung
eingesteuert und unterliegen wihrend des gesamten Sendungsdurchlaufs durch die Kom-
missionierbereiche erhohter Diebstahlgefahr. Diese Artikelpositionen werden

* Fiir diese Aussage gibt es keine Literaturangabe.
Der Verfasser dieser Arbeit verfiigt iiber mehr als 15 Jahre Berufserfahrung im Bereich der Planung und
des Betriebs logistischer Systeme im Versandhandel. Aus dem Wissen iiber die warenwirtschaftlichen und
logistischen Prozessketten des Versandhandels konnte der Verfasser keine Systeme oder Vorgehenswei-
sen fiir den Bereich der parallelen Kommissionierung eruieren, die den aufgezeigten Bedingungen einer
logistischen Produktion im Versandhandel Rechnung tragen kénnen.
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normalerweise iiber einen Sendungssplitt in den kaufménnischen Systemen als ,,Wertpaket-
Sendungen‘’* mit separaten Belegen kommissioniert, verpackt und versendet.

Da die Funktionen der Sendungsbildung, Portoermittlung und Rechnungsschreibung von
den Fakturiersystemen wahrgenommen werden, liegt die klassische Trennungslinie zwi-
schen der kaufménnischen und der logistischen Verarbeitung in der Zuordnung der
Kundenauftragserfassung und der Fakturierung zur kaufménnischen Verarbeitung. (Ver-
gleiche Kap 5.2, DV-Systeme und -Strukturen in der Logistik). Um eine logistische
Abwicklung sinnvoll steuern zu konnen, diirfen Abhéngigkeiten zu den kaufménnischen
Funktionen, wie sie oben aufgezeigt wurden, nicht bestehen.

Eine weitere Grundanforderung an logistische Produktionssysteme resultiert aus den
heutigen Anforderungen hinsichtlich des Kundenservice (Lieferschnelligkeit). Alle Kun-
denbestellungen fiir den 24-Stunden-Lieferservice, die bis 12:00 Uhr eingehen, miissen als
Kundensendungen noch ab selben Tag bis max. 18:00 Uhr in der Logistik abgearbeitet
werden, um durch die KEP-Dienstleister im Nachtsprung in die Zielgebiete verbracht zu
werden. Nur dann konnen die Sendungen am néchsten Tag in die Kundenzustellung
gelangen. Um das Bearbeitungszeitfenster fiir die (physische) logistische Bearbeitung
moglichst grofl zu belassen, sollte die Zeitspanne fiir die dv-technische Verarbeitung der
Sendungen moglichst gering gehalten werden. Um diese Anforderung erfiillen zu kdnnen,
sollten sowohl die kaufminnischen als auch die logistischen Systeme als Online-Systeme
ausgepragt sein. Dies bedeutet, dass die Verarbeitung der Kundenbestellungen zu Kunden-
sendungen fiir die Logistik permanent geschieht (im Rahmen einer Batch-Verarbeitung
warten die eingegangenen Bestellungen bis zum néchsten Batch-Lauf im Bestellpuffer auf
ihre Verarbeitung).

Aus Sicht der Logistik sollen iiber die gesamte Laufzeit des Systems (24h) aus einer
solchen Verarbeitung Sendungen in das Produktionssteuerungssystem einlaufen.

Die logistischen DV-Systeme (Produktivsysteme) sollen die Produktionsfaktoren Auftrége,
Personal, Technik und Bestinde ,,managen‘ und gliedern sich demnach rein funktional in
drei Hauptblocke (vgl. Abbildung 9):

¢ Produktionssteuerung (Verwaltung und Steuerung des Sendungsvorrates)
¢ Bestandsfithrung (Verwaltung und Steuerung der Artikelbesténde)
® Retourenverarbeitung (System fiir die Vereinnahmung und Verarbeitung von Re-

tourenbestianden)

Einer Produktionssteuerung obliegt die Verwaltung und Steuerung der Kundenauftrige.
Da, dhnlich wie bei der industriellen Fertigung, gegen begrenzte Ressourcen produziert
wird, muss eine Produktionssteuerung auch den Einsatz der Produktionsfaktoren Personal
und Technik steuern.

Grundsitzlich konnte alle Funktionalitét in einer groBen DV-Anwendung vereinigt werden.
Hinsichtlich der Michtigkeit der Funktionsblocke und einer stufenweise Realisierung kann
aber die Gesamtfunktionalitét, wie oben aufgefiihrt, gegliedert werden. Es besteht auch die

¥ Wertpakete unterliegen anderen Haftungsgrenzen als normale Kundensendungen beim Transport und bei
der Distribution durch die KEP-Dienstleister, was in der Regel auch zu erhohten Porto-Aufwendungen fiir
diese Art von Sendungen fiihrt.
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Moglichkeit, einen oder mehrere Hauptblocke (die Bestandsfiihrung oder die Retourenver-
arbeitung) als Standard-System zuzukaufen und auf die betrieblichen Belange anzupassen.

INTERNET
E-commerce Auftriage
3x RS 6000 -
CPU-Pool _ >< v Daten-Netzwerk
A Data-\Warehouse Drucker fuir
- Rechnungen
- Kommissionierbelege
operative  nicht operative
Datenbank Datenbank m
Lasten-Pool i @ =)
Load-Balancing £ PCs fiir
| I | | = - Bestandsfiihrung
Produktions- ||| Bestands- Retouren- | £ - Produktionssteuerung
steuerung filhrung verarbeitung | 3 - Retourenverarbeitung
EDE EDE EDE £
) e i im e LI ..... Sewer Zur Anblndung
& )
BerichtwesenH Leistungsentlohnungssytem g % ) Egﬂ;:giuiﬁ{er
3 &

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

Die logistischen Produktivsysteme als Kernsystem (Produktionssteuerung, Bestandsfiih-
rung und Retourenabwicklung) konnen unter Einsatz der Client-Server-Technologie als
Lastenpool iiber ein so genanntes “Load-Balancing” auf den CPU-Pool einer Rechnerkon-
figuration gebracht werden. Diese Rechnerkonfiguration kann aus einem einzelnen
Rechner oder aus einem Cluster von Rechnern bestehen. Diese verfiigen iiber eine gemein-
same operative Datenbank fiir alle logistischen Produktionssysteme. Jedes Produktivsystem
ist mit einer Funktionsschicht zur Betriebsdatenerfassung (BDE) ausgeriistet, iiber die
Riickmeldungen aus der physischen logistischen Abwicklung an die Systemwelt der
Produktivsysteme erfolgt.

Als Sekundirsysteme konnen bei Bedarf z.B. Leistungsentlohnungssysteme oder Control-
lingsysteme (oder auch Berichtswesensysteme) dem Lasten-Pool zugeordnet werden.

Uber DV-Netzwerke konnen in der gesamten logistischen Abwicklung direkt “vor Ort”
Drucker fiir die Erstellung von Kommissionierbelegen und Rechnungen angesprochen
werden. Uber Client-PC’s konnen die Nutzer die Produktionssysteme und die Sekundr-
systeme bzw. die angeschlossenen Server mit den jeweiligen Anwendungen erreichen.

Mit der Entwicklung und Implementierung eines Produktionssteuerungssystems werden die
folgenden Zielsetzungen fiir die Logistik angestrebt.
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5.4 Strategische Ziele

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

Der Zielbereich ,,Flusskostensenkung® umfasst die Ziele in Bezug auf den zielgerichteten
Einsatz von Produktionsfaktoren.

Die ,,Objektwertsteigerung* bezeichnet als zweiter Zielbereich den Beitrag der Logistik zur
Erhohung des Marktwertes von Produkten. Die Voraussetzungen dafiir liegen in der
Verbesserung einer oder mehrerer Servicekomponenten der Logistik. Als Komponenten
des Lieferservices sind die Lieferzeit, die Lieferzuverlédssigkeit, die Lieferungsbeschaffen-
heit, die Lieferflexibilitdt und die Informationsfahigkeit iiber den aktuellen Sendungsstatus
zu unterscheiden /Pfohl 1996, S. 35-40/.

Als dritter Zielbereich ist die notwendige ,,Anpassungs- und Entwicklungsfihigkeit* von
Materialflusssystemen anzufiihren. Wihrend das Merkmal der Anpassungsfihigkeit an
Verinderungen des Umfeldes ein reaktives Verhaltensmuster des Unternehmens prigt,
liegt bei der Entwicklungsfihigkeit der Tenor auf einem aktiven, innovativen Verhalten.
Das entwicklungsfihige Logistiksystem zeichnet sich durch eine die Systemweiterentwick-
lung fordernde System(rahmen-)struktur aus.

Die drei Zielbereiche sind stets integrativ zu betrachten. Dabei bildet die Anpassungs- und
Entwicklungsfihigkeit eine Grundbedingung fiir das Erreichen von Kosten- und Service-
zielen in der Logistik. Daraus folgt, dass die Entwicklungsfihigkeit des
Materialflusssystems der Flusskostensenkung und Objektwertsteigerung in der Regel enge
Grenzen setzen.

In Bezug auf die hier im Folgenden dargestellte Entwicklung eines logistischen Produkti-
onssteuerungssystems stehen, abgeleitet aus den drei Zielbereichen, folgende strategische
Ziele:

Strategische Zielsetzungen: Kategorie:

Optimierung der Auslastung der logistischen Funktionen
(Produktivitit, gemessen in Warenstiicken pro Zeiteinheit oder Mitarbei- S1
tereinsatz je Arbeitsbereich)

Maximierung der Termintreue fiir servicegebundene Sendungen
(Terminservice (Ab-Termin-Sendungen, Bis-Termin-Sendungen, Zum S2
Termin-Sendungen), Eilservice (24h-Service/48h-Service))

Minimierung der Durchlaufzeiten S3

Realisierung eines autarken logistischen Auslieferungsbetriebes unab-

hingig von den kaufménnischen Systemen >4
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Den strategischen Zielen wurde eine Kategorie-Bezeichnung zugeordnet. Die Bezeichnung
enthilt eine Buchstaben/Ziffern-Kombination. In diesem Fall wurden die Ziele mit dem
Buchstaben S (fiir ,,strategisches Ziel“) gekennzeichnet und von 1 bis 4 durchnummeriert.
Bei der Ableitung des Anforderungskataloges fiir die Systementwicklung eines logistischen
PPS (siehe Kap. 5.7 ab Seite 48) konnen die dort aufgefiihrten Systemanforderungen iiber
die Kategorie-Bezeichnungen eindeutig einzelnen hier aufgefiihrten strategischen Zielen
zugeordnet werden.

Die gleiche Verfahrensweise wurde im Folgenden auch fiir die fachlichen Ziele (sie
erhalten in der Kategorie-Bezeichnung den Buchstaben ,,F*) und die technischen Ziele (sie
tragen in der Kategorie-Bezeichnung den Buchstaben ,,T*) angewendet.

5.5 Fachliche Ziele

Eines der vordringlichsten Ziele musste die Loslosung der durchgefiihrten Systementwick-
lung von einer vorgegebenen technischen AbWicklungsvariante35 (Layout, Arbeitsweise)
sein. Dies bedeutet, dass die geleistete Systementwicklung nicht nur am Ort ihrer Entwick-
lung innerhalb eines bestehenden physischen Materialflusses einsetzbar ist, sondern
allgemeine Verfahrensschritte und Verarbeitungen aufweist, die jeweils an eine logistische
Abwicklungsvariante im Zuge eines ,,Customizing-Prozesses* angepasst werden konnen.
Fachliches Ziel ist somit eine moglichst standortunabhiéingige, freie Konfigurierbarkeit des
Systems beziiglich der eingesetzten Abwicklung36. Insgesamt stehen folgende fachliche
Einzelzielsetzungen im Vordergrund:

Fachliche Zielsetzungen: Kategorie:

Unterstiitzung von frei definierbaren Abwicklungsvarianten

(Abwicklungslinien) 51
Einfache und flexible Zuordnung von Sendungen zu bestehenden ®
Abwicklungen

Kurzfristigere Variation der Zusammenfassung von Sendungen zu
Abarbeitungsportionen (Serienbildung) und Moglichkeiten zur M

Optimierung der Entnahmestruktur fiir das Arbeiten in parallelen
Kommissionierbereichen

¥ Abwicklungsvariante: Wird im Wesentlichen gepriigt durch die Art der Bereitstellung der Artikel, der
Organisation der Entnahme und der eingesetzten Fordertechnik.

% Der Einsatz des log. PPS bei der Karstadt Warenhaus AG in im Bereich ,,Golf und Sport“ (siche Kap.9,
Seite 103) dokumentiert die standortunabhingige Einsetzbarkeit sowie die Moglichkeiten zur Anpassung
des Systems an die geforderten logistischen Abldufe tiber einen Customizing-Prozesses.
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Optimierung der Kommissionierfachbestidnde und der Nachschub-

bewegungen (im Zusammenwirken mit der Bestandsfiihrung) F4
DV-technische Verwaltung der gebildeten Serien F5
Einfachg Hilfsmittel zur Steuerung und Uberwachung der logistischen F6
Produktion

Anwenderfreundlichkeit der DV-Losung F7

Insbesondere der letzte Punkt ist in Bezug auf das ,,roll out* des Systems in die Abwick-
lungsbereiche und die Akzeptanz des Systems bei den Mitarbeitern von ausschlaggebender
Bedeutung.

5.6 Technische Ziele

Die technischen Ziele werden in der Regel aus dem spezifischen Umfeld des Anwenders
heraus definiert. Hier sind in erster Linie die bestehenden DV-Systeme zu nennen, in deren
Umfeld eine logistische Produktionssteuerung positioniert werden soll.

Auch die vorhandene ,,Hardware* an Forder- und Lagertechnik, sofern sie relevant fiir die
systeminterne Verarbeitung von Sendungsstrukturen innerhalb einer Produktionssteuerung
ist oder Schnittstellen zu derartigen technischen Systemen bestehen, muss beriicksichtigt
werden. Im Wesentlichen geht es bei den technischen Zielen um folgende Punkte:

Technische Zielsetzungen: Kategorie:
Integration vorhandener Alt-Systeme T1
Wiederverwendung vorhandener Systemkomponenten T2
Bedienung von Schnittstellen zu angrenzenden Systemen T3
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5.7 Ableitung eines Anforderungskataloges fiir die Systementwicklung

Der Begriff ,,Produktionssteuerung” umfasst alle MaBnahmen, die einen wirtschaftlichen
Produktionsablauf unter Beriicksichtigung aller zur Verfiigung stehenden Ressourcen
ermdglicht.

Ziel ist es, fiir jede Art der Abwicklung eine entsprechend optimale Kombination der
Produktionsfaktoren Auftrige, Personal, Technik und Bestinde zu finden, um eine hohe
Effizienz und Wirtschaftlichkeit bei hochstmoglicher Auslieferungsqualitiit zu erzielen.
Somit stellt die neu zu gestaltende Produktionssteuerung die zukiinftige ,,Schaltzentrale”
der Logistik dar. Mit ihrer Hilfe sollen die fiir die Abwicklung der Kundenauftrige not-
wendigen Bestinde an Artikeln in die Kommissionierung verbracht werden (Interaktion
mit der Bestandsfiihrung) und der Mitarbeiter- und Technikeinsatz gesteuert werden. Viele
der historisch gewachsenen Altsysteme und papiertrachtigen Abwicklungen sollen durch
ein neues, dem Endbenutzer transparentes Steuerungssystem abgeldst werden.

Aus den formulierten strategischen, fachlichen und technischen Zielsetzungen lésst sich ein
Anforderungskatalog fiir eine Systementwicklung ableiten. Um zu dokumentieren, dass die
nachfolgend dargestellten Einzelanforderungen zu den formulierten Zielsetzungen korres-
pondieren, sind die jeweiligen Beziige zu den strategischen, fachlichen und technischen
Zielsetzungen fiir jede Systemanforderung genannt. Das globale Ziel, unter den im Ver-
sandhandel herrschenden Bedingungen die Komplexitit in der logistischen Abwicklung zu
begrenzen, wird auf eine Reihe von Einzelanforderungen herunter gebrochen.

Diese unterscheiden sich hinsichtlich ihrer Bedeutung fiir die Systementwicklung wie folgt:

A. Grundlegende Systemanforderungen
Aussagen zur Systemausrichtung und Positionierung eines logistischen
Produktionssteuerungssystems

B. Anforderungen aus dem Zusammenwirken mit dem logistischen Systemumfeld
Betreffen die Schnittstellen und den zu realisierenden Datenaustausch zwischen der
logistischen Produktionssteuerung und den Systemen des logistischen DV-Umfeldes

C. Funktionale Anforderungen
Beschreibung der Anforderungen an die gewiinschte Funktionalitit des Systems

Innerhalb der einzelnen Bereiche (A-C, siehe Tabellen Seite 50-51) wurde versucht, die
Systemanforderungen in der Reihe ihrer Wichtigkeit anzuordnen.

Die einzelnen Systemanforderungen enthalten in der Bezeichnung ,,Zielkategorie* den
Bezug zu den in Kap. 5.4 - 5.6 dargestellten strategischen, fachlichen oder technischen
Zielsetzungen. Gemdl den auf Seite 46 festgelegten Bezeichnungen fiir die strategischen
(Kennbuchstabe S), fachlichen (Kennbuchstabe F) und technischen Zielsetzungen (Kenn-
buchstabe T) ist abzulesen, auf welche Zielsetzung die einzelnen Systemanforderungen
abzielen.

Diese Systematik wurde bei der Tabelle zu den grundlegenden Systemanforderungen (Seite
50), den Anforderungen aus dem Zusammenwirken mit dem logistischen Systemumfeld
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(Tabelle Seite 51) und der Tabelle beziiglich der Anforderungen an die Funktionalitét eines
logistischen Produktionssteuerungssystems (Seite 52) durchgingig angewendet. Die
einzelnen formulierten Anforderungen sind jeweils mit kurzen Erlduterungen (in kursiver
Schrift ) versehen.

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

Nr.

Anforderung

Mandantenfihigkeit™ des Systems

Moglichkeit zur Integration von Mandanten-Sendungen in die
vorhandenen Abwicklungen bzw. Schaffung spezieller Mandanten-
Abwicklungen.

Ablosung alter Batch-Systeme durch ein DV-Online-System

Beschleunigung der logistischen Verarbeitung von Kundensendun-
gen, schnelle Reaktionsmoglichkeit auf Verdnderungen in der
Sendungsmenge und -struktur sowie auf logistische Engpass-
situationen.

Ermoglichen einer Ankoppelung an verschiedene kaufménnische
Systeme

Speisung der logistischen Produktionssteuerung aus mehreren,
unabhdingigen kaufmdnnischen Systemen durch Schaffung
definierter Schnittstellen zur Ubergabe der Sendungs- und
Rechnungsinformationen.

(Erweitung der Forderung Nr.1 nach Mandantenfihigkeit )

Trennung der kaufménnischen und logistischen Prozesse

Vermeidung von Abhdngigkeiten, die entstehen, wenn logistische
Kennzeichen (z.B. Lagerplatzzuordnungen) fiir die Steuerung der
kaufmdnnischen Prozesse (z.B. Sendungsteilung) genutzt werden.

Autarker Betrieb der Logistik

Ein Weiterarbeiten in der Logistik soll ermoglicht werden, auch

wenn vorgelagerte kaufmdnnische Systeme (Fakturierung / Kunden-

auftragserfassung ) oder benachbarte Systeme (z.B. logistische
Bestandsfiihrung) tempordr nicht zur Verfiigung stehen.

Ziel-

Kategorie3 !

S1/S3

S2/S3

S1/S3/F2/
F3

S4

S4

7 Zielkategorie: Bezug zu den in Kap. 5.4 - 5.6 dargestellten strategischen, fachlichen oder technischen
Zielsetzungen gemil} den auf Seite 46 festgelegten Bezeichnungen.
* Mandantenfihigkeit: Eine logistische Abwicklung gilt dann als mandantenfihig, wenn sie Sendungen fiir
verschiedene Unternehmen, Tochterunternehmen oder Vertriebsfirmen (=Mandanten) produzieren kann.
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B Anforderungen aus dem Zusammenwirken mit dem logistischen Systemumfeld

Ziel-

Nr. Anforderung etz

1 Optimierung der Nachschubbewegungen/Lagerplatzvergaben S1/T1/T3

Ausschopfung von Rationalisierungspotentialen durch dynamisch-
chaotische Lagerung, Rennerplatz-Abwicklungen etc. Nutzung der
Informationen iiber aktuell zur Bearbeitung anstehender Sendun-
gen zur Auslosung von Nachschub-Bewegungen (realer und
vorbeugender Nachschub)

2 Beschleunigung der Abwicklung mittels dezentralen Belegdrucks T2/S3

Zeitgewinn fiir die logistischen Bearbeitung der Kundensendungen
durch Auslosung des Kommissionierbelegdrucks unmittelbar nach
erfolgter Verarbeitung der Sendungen in der logistischen Produk-
tionssteuerung. Belegdruck dezentral in der Logistik, damit
Vermeidung von zeitaufwendigen Sortier- und Verteilprozessen.

3 Verminderung des Kommissionieraufwandes S1/T3

Der spezifische Kommissionieraufwand ist bei einpostigen Sen-
dungen sehr hoch. Im Zusammenwirken mit dem Bestands-
fiihrungssystem und der Retourenabwicklung soll der Aufwand in
der logistischen Produktion fiir diese spezielle Sendungsart
vermindert werden.

4 Verminderung des Riicksortieraufwandes F4

Am Ende des Retourenprozesses werden alle als ,,erste Wahl*
eingestuften Retourenwarenstiicke in die Kommissionierung
zuriickgelagert, um dort fiir eine erneute Entnahme wieder zur
Verfiigung zu stehen. Im Zusammenwirken mit dem Bestandsfiih-
rungssystem soll der Aufwand fiir diese Riicksortierung der
Warenstiicke in die Kommissionierfdcher vermindert werden.

5 Integration vorhandener Systeme T2/T3

Leistungsentlohnungssystem / Tracking & Tracing-System /etc.

6 Bereitstellung der Basisdaten fiir das logistische Berichtswesen. S1/54

Ablosung der manuellen Datenerhebung in der logistischen Produk-
tion durch die datentechnische Bereitstellung und Ubertragung.
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C Anforderungen an die Funktionalitit eines logistischen Produktions-
steuerungssystems

Nr.

Anforderung

Schaffung eines flexibel einstellbaren Instruments zur Generierung
einer Entnahmestruktur fiir die Kommissionierung, auch unter dem
Aspekt des Arbeitens in parallelen Kommissionierbereichen.

Realisierung von Standard-Bausteinen, aus denen die DV-
technische Verarbeitung von Sendungsstrukturen zusammengesetzt
werden kann, inklusive Moglichkeiten zur Steuerung und Uberwa-
chung der einzelnen Sendungen/Serien in der logistischen
Produktion.

ErschlieBung von Rationalisierungspotentialen durch die Schaffung
der Moglichkeit, das Arbeitsvolumen fiir die logistische Produktion
individuell festzulegen und sich dabei an den vorhandenen Perso-
nalressourcen und fordertechnischen Kapazititen zu orientieren.

Unterstiitzung der Abldufe bei Abweichungen und Fehlern im
Kommissionierprozess

Bildung von Arbeitspaketen (Serien), ohne dass Sendungen mit
ungiinstiger Struktur im Sendungsspeicher des Systems verbleiben.

Unterstiitzung der Arbeitsvorbereitung mit einem Werkzeug zur
(automatischen oder halbautomatischen) Generierung von Arbeits-
paketen fiir alle Abwicklungsarten (Abwicklungslinien).

Abschaffung alter personal- und damit kostenintensiver Abwick-
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 Systemen

Das logistische Produktionssteuerungssystem (logistisches PPS) soll die logistische
Abwicklung fiir Sendungen mit Unterschieden beziiglich der Kriterien

= Servicegrad (Normal- Eil- und Terminservice) und

= Postigkeit (Ein- und Mehrpositionssendungen)

* Mandantenzugehorigkeit

= Vertriebsweg (Einzelbesteller-, Sammelbesteller-, Gro3abnehmer- oder
Stationérer Vertrieb etc.)

fiir einen oder mehrere logistische Standorte und fiir unterschiedliche Warengattungen und
Sortimente sicherstellen. (vergl. Kap. 3, Seite 9ff. )

6.1 Abgrenzung zum Fakturiersystem

Sendungen werden vom Fakturiersystem (Online-Fakturierung) iibernommen. Durch die
Trennung von Fakturierung und PPS ist sichergestellt, dass die kaufmédnnischen und
logistischen Funktionalititen DV-systemtechnisch getrennt sind. In der Produktionssteue-
rung sind die logistischen Funktionalititen abgebildet. Die Fakturierung stellt sicher, dass
die iibergebenen Sendungen abarbeitungsfihig sind.

Der Begriff ,,abarbeitungsfahig* bedeutet, dass nur Sendungen in die Produktionssteuerung
gelangen, fiir die folgendes gilt:

= Vollstdndigkeit der iibertragenen Daten.
Die Logistik erhilt alle fiir die Bearbeitung (Abarbeitung) notwendigen Daten.
(Artikelnummer, Artikelbezeichnung, Menge, Kundenadresse, Servicegrad etc.)
= Der Gesamtbestand an frei verfiigbaren Warenstiicken®” in der Logistik reicht fiir
die Kommissionierung dieser Sendung aus.

Das System Produktionssteuerung nimmt keine Sendungsbildung bzw. -teilung vor, dies ist
Aufgabe eines ggf. eigenstandigen Moduls in der Fakturierung, das auf die Kriterien der
Sendungsbildung zuriickgreift*.

* Frei verfiigbarer Warenbestand: Dieser Warenbestand (=Menge an Warenstiicken der einzelnen Artikelpo-
sitionen) steht fiir die Bildung von Kundensendungen zur Verfiigung.
Dieser Bestand wird vom Bestandsfithrungssystem ermittelt und als Mengen-Wert pro Artikelposition der
Fakturierung in einer Schnittstelle iibergeben. Im Fakturierungsprozess zéhlt die Fakturierung fiir jede
Sendungsposition den frei verfiigbaren Sendungsbestand der entsprechenden Artikelposition herunter. Die
aus der Fakturierung stammenden Sendungen werden der Logistik (als Datensatz oder Papier) iibergeben.
Damit ist sichergestellt, dass der Gesamtbestand an frei verfiigbaren Warenstiicken fiir die Kommissionie-
rung der iibergebenen Sendungen ausreicht. Die Aufgabe der Logistik ist, rechtzeitig einen ausreichenden
Bestand an Artikelpositionen in der Kommissionierung fiir die Abarbeitung der Sendungen zur Verfiigung
zu stellen.

%0 Zu den Aufgaben eines Fakturiersystems siehe auch Kap. 5.2, Seite 41 unten.
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In Abbildung 10 ist die funktionale Abgrenzung der DV-Systeme im Versandhandel
dargestellt.

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

Auftragsdatenbank

Sendungsdatenbank Sendungsdatenbank

Kundenauftrags- Online- Produktions-
erfassungssystem Fakturierung steuerungssystem

Abbildung 10: Funktionale Abgrenzung der DV-Systeme im Versandhandel*!

Die Fakturierung erkennt, ob im Falle einer Bestellung oder Nachlieferung, bereits eine
noch nicht in Produktion befindliche Sendung fiir den gleichen Auftraggeber (Kunde)
existiert und kann durch die Funktionalitiit ,, Auftragsinderung** die betreffende Sendung
in dem logistischen Produktionssteuerungssystem (PPS) bzgl. der weiteren Verarbeitung
,»stoppen®. Die Fakturierung kann aus dem System PPS eine Sendung nur dann entfernen,
wenn sie sich im ,,verfiigbaren* Status befindet (d.h. noch nicht in Abarbeitung). Anschlie-

' Die im Bereich des Produktionssteuerungssystems aufgefiihrte Funktion der Fahrplanbildung ist an dieser
Stelle ein Vorgriff auf die in Kapitel 7.1 vorgestellten Losungsansitze.

2 Auftragsinderung: Funktionalitiit in der Fakturierung. Uber eine Schnittstellenfunktionalitit zwischen der
Fakturierung und der logistischen Produktionssteuerung kann die Fakturierung den Status der Verarbei-
tung einer Sendung in der Produktionssteuerung anfragen. Befindet sich die Sendung noch nicht in
Bearbeitung, kann sie aus der Datenbank der Produktionssteuerung geloscht werden. Folgende Fille kon-
nen mit Hilfe der Funktionalitit der Auftragsidnderung bearbeitet werden:

¢ Kundenstorno
e  Zusammenfiihrung von Sendungen eines Kunden
¢ Nachtrigliche Anderungen in der Kundenbestellung nach Fakturierung (auf Kundenwunsch)
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Bend stoBt die Fakturierung den Prozess der Sendungszusammenfiihrung an und iibergibt
die ,,neue* Sendung an das logistische Produktionssteuerungssystem.

Eine ausreichende ,,Aufbewahrungsdauer der fiir den Belegdruck erforderlichen kaufmén-
nischen Daten wird von der Fakturierung festgelegt und sichergestellt. Fiir die
Produktionssteuerung ist es - bis auf die physische Schnittstelle — unerheblich, ob die
Daten an die Fakturierung und an den Belegdruck oder nur an die Fakturierung (die dann
den Belegdruck steuert) iibertragen werden.

Aus Sicht der Produktionssteuerung ist auch die Post-Porto-Abrechnung eine Funktion der
vorgelagerten Fakturierung (kein Funktionsumfang des logistischen Produktionssteue-
rungssystems).

6.2 Abgrenzung zum Bestandsfiihrungssystem

Die DV-Systeme sollen so gestaltet sein, dass detaillierte Informationen zu den Lagerorten
(Reservelager, Kommissionierlager, Gesamtbestand) in der Bestandsfiihrung (NBF) gefiihrt
werden. Aus der Bestandsfiihrung ergeben sich die kaufménnischen, fakturierfihigen
Artikelbestéinde, die als Gesamtbestand zusammengefalit sind und der Fakturierung und der
Kundenauftragserfassung als Information zur Verfiigung stehen.

Das heiBt, dass fiir die Produktionssteuerung bei Sendungsiibernahme von der Fakturierung
keine Entnahmelagerort-Informationen am Datensatz “Sendung” vorhanden sind. Das
Fiihren und Buchen von Bestinden sowie Bestandsbewegungen ist Aufgabe der Bestands-
fiihrung. Sie verwaltet alle Reservelagerplidtze und Entnahmelagerorte mit den jeweiligen
Mengen. Zur Ubergabe der Entnahmelagerort-Information muss eine Kommunikation
zwischen der logistischen Produktionssteuerung und der Bestandsfiihrung stattfinden (siehe
Abbildung 23 ,, Kommunikation zwischen dem PPS-System und der Bestandsfithrung® in
Kapitel 7.5, Seite 87)

Nach Anpassung des Bestandsfithrungssystems soll es ebenfalls moglich sein, interne
Auftrage zur Lagerverdichtung43, tiber das System PPS abzuwickeln. Auch hier gilt: Das
System, das interne Auftrige erstellt, sorgt fiir deren Abarbeitungsfihigkeit.

6.3 Abgrenzung zum zentralen Kunden- und Artikelstamm

Die Produktionssteuerung wird die fiir die logistische Abwicklung erforderlichen, artikel-
bezogenen Informationen aus einem zentral gefiihrten Artikelstamm (auBerhalb von PPS;
in der Regel in der Bestandsfiihrung verankert) ergidnzen. Sofern kundenbezogene Informa-

# Lagerverdichtung: Innerhalb des Kommissionierlagers soll die Maglichkeit bestehen

¢ Kleinmengen auszulagern

e Bestinde, die auf mehreren Lagerplitzen liegen zusammenzufiihren (Verdichtung)

e Artikelpositionen umzulagern
Dazu konnen aus dem Bestandsfithrungssystem heraus interne Kommissionierauftriage an die logistische
Produktionssteuerung iibergeben werden, die nicht der Erstellung einer Kundensendung dienen, sondern
aus den oben genannten Punkten der Lagerreorganisation dienen. Derartige interne Auftrige werden vom
logistischen Produktionssteuerungssystem analog zu den Kundensendungen abgearbeitet.
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tionen zur Sendung ergédnzt oder abgefragt werden miissen, greift die Produktionssteuerung
auf einen zentralen Kundenstamm zu. Gegebenenfalls sind aus diesen zentralen Informati-
onen (Artikelstamm, Kundenstamm) abwicklungsrelevante Informationen fiir die Logistik
zu generieren.

6.4 Abgrenzung zu den sonstigen Systemen

Die Produktionssteuerung beinhaltet nicht die Gesamtfunktionalitidt des Belegdruckes fiir
Rechnungen, Zielbelege, Warenscheine, sondern versorgt das ,,System Belegdruck* mit
den notwendigen Informationen (i.d.R. Informationen iiber Entnahmelagerorte, Informatio-
nen beziiglich 2stufiger Kommissionierung etc.)

Das Generieren von Berichten, im Sinne einer nachtraglichen Bewertung der Produktion,
ist nicht Aufgabe des PPS-Systems. Das System PPS stellt lediglich Daten in einem
definierten Detaillierungsgrad und fiir einen bestimmten Zeitraum zur Verfiigung. Diejeni-
gen Organisationseinheiten, die einen Informationsbedarf haben, konnen sich aus diesem
Datenpool bedienen und mit einem geeigneten Tool Inhalt und Aussehen der Berichte
festlegen.
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7 Verfahrensiibersicht

Das Produktionsplanungs- und -steuerungssystem (PPS-System) ist ein benutzerbedientes
Online-DV-System, das die Sendungsverarbeitung nach Gesichtspunkten der Geschéftspro-
zesse in der Logistik unterstiitzt. Die Verfahrensiibersicht gibt einen vollen Uberblick iiber
die Funktionen und Wirkzusammenhénge des entwickelten logistischen Produktionssteue-
rungssystems. (Aus Griinden der Ubersichtlichkeit befindet sich eine detaillierte Vorstellung
der einzelnen Funktionen im Anhang dieser Arbeit.)

Nach der Darstellung der gewéhlten Losungsansitze (siehe Kapitel 7.1) werden die

= produktionsvorbereitenden Funktionen (siehe Kapitel 7.2)

= produktionsbegleitenden Funktionen (siehe Kapitel 7.3)

= iibergeordneten Funktionen (siehe Kapitel 7.4)

betrachtet und anschlieend die realisierten Schnittstellen des Systems (siehe Kapitel 7.5)
niher erldutert. Einen Uberblick iiber die Funktionen und Schnittstellen des Gesamtsys-
tems gibt die nachfolgende Abbildung. Die Serienbildung als Kernprozess der logistischen
Produktionssteuerung findet sich im Bereich der produktionsvorbereitenden Funktionen.

Fundenauftragserfassung

Jv—‘—#

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

Sen_dun_gs- S_erie;-
datenbank datenbank

S——
Bestands-
datenbank

Axis / Anfragen

e——
Einpostige

Retourendirekt-
versand

[Sarsorgen ] [ Seren ]

Datentibernahme
duna

Produktion vorbereiten:

e

Betriebsdaten +
Fehler erfassen

Informations-
daten

Produktion begleiten: bereitstellen

Data-Warehouse/

3 !
<:> Leistungsentlohnungsysteme
Datenbank etc.

Abbildung 11: Funktionen und Schnittstellen eines logistischen PPS-Systems
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7.1 Vorstellung der gewéahlten Lé6sungsansitze

Ein fiir den Universal-Versandhandel typisches Kommissionierlager besteht aus mehreren
verschiedenen Lagern oder Lagerbereichen. Die Anforderungen an eine ,,optimale Serie*
sind fiir jeden Kommissionierbereich verschieden. Dies ergibt sich aus dem dort lagernden
Artikelspektrum, dem in den Lagern oder Lagerbereichen eingesetzten Forder- und Lager-
techniken und der dort vorherrschenden Organisationsstruktur.

In Abbildung 12 ist das Zusammenwirken derartiger Kommissionierbereiche beispielhaft
dargestellt.

Fiir den Fall, dass Sendungen auf Artikelpositionen aus mehreren Bereichen zurlickgreifen,
konnen die bisher eingesetzten Verfahren zur Serienbildung keine Entnahmestruktur
generieren, die gleichermaB3en den Anforderungen der verschiedenen Entnahmebereiche
gerecht wird.

Verbindende Fdrdertechnik

ﬁéngewarenlager / > \

- | '\ ‘ Liegewarenlager A
"~ FKO-Lager § - -
(Foto-, Kino-, Optik- : [ |

Artikel : - «
s ) i - \/ i A

Liegewarenlager 'C

Liegewarenlager B

-

Lager far : )
grolvolumige i T
__ Warenstlcke e Behlterférdertechnik
a =g \ 3 Kommissionierwege Elektrohéngebahn
. : ! Kreiskettenférderer
Meterwarenlager § § etc.
Zentrale J
Verpackun
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-Versandhandel (schematische
Darstellung)

Die SeriengroB3e, die in derart verzahnten Kommissionierbereichen gefahren wird, kann
. .. 44
eine groBlere Anzahl an Sendungen™ umfassen.

* Beispiel Neckermann Versand AG: eine normale Serie umfasst 800 Kundensendungen. Je nach Positions-
schnitt (z.B. 4,25 — 5,5 Warenstiicke je Sendung) enthilt eine Serie 3400 bis 4400 Warenstiicke, die zu
kommissionieren sind. [800 Sendungen x 4,25 Warenstiicke je Sendung = 3400 Warenstiicke je Serie; bei
einem Positionsschnitt von 5,5 ergeben sich analog 800 x 5,5 = 4400 Sendungen je Serie]
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Lag der Optimierungsansatz der Serienbildung bislang darin, auf einem Kommissionier-
rundgang innerhalb eines Lagers moglichst viele Artikelpositionen zu entnehmen
(,,Zusammenfassen der Sendungen‘ um Kommissionierwege einzusparen), SO muss nun
das Zusammenwirken der Entnahmen in den verschiedenen Lagerbereichen betrachtet
werden. Es ist beispielsweise nicht wirtschaftlich, in einer Serie, die fiir die Entnahme in
den Liegewarenbereichen eine optimale Anzahl an Sendungen enthilt, noch eine geringe
Anzahl von Hingewarenlager-Entnahmen zuzulassen, fiir die das gesamte Hidngewarenla-
ger durchlaufen werden muss. Dieser Teilprozess wiirde einen hohen Entnahmeaufwand
(weite Kommissionierwege) fiir eine verhiltnismifig kleine Entnahmemenge mit sich
bringen und einen separaten Zufithrungsprozess von Hiangewarenstiicken in die zentralen
Kontrollen bzw. in die Packerei nach sich ziehen.

Zur Losung derartiger Probleme wurde folgender Ansatz entwickelt, die Sendungen des
Versandhandels systematisch zu strukturieren und als Arbeitspakete (Serien) in die logisti-
sche Bearbeitung (Kommissionierung) einzusteuern.

Die Verarbeitung von Kundensendungen im Prozess der produktionsvorbereitenden
Funktionen erfolgt in drei Stufen (vergl. Abbildung 13).

« Stufe 1: Klassifizierung der Sendungen

Unmittelbar nach der Sendungsiibernahme in die logistische Produk-
tionssteuerung wird allen Sendungen aufgrund ihrer inneren Struktur
ein Sendungstyp zugeordnet. Die Definition der Sendungstypen ist
im System hinterlegt. Durch systematisierten Vergleich der Struktur
der einzelnen Sendung mit den hinterlegten Sendungstyp-
Definitionen wird jeder tibernommenen Sendung ein Sendungstyp
eindeutig zugeordnet.

« Stufe 2: Serienbildung

Im logistischen Produktionssteuerungssystem konnen verschiedene
Serientypen hinterlegt werden. Fiir jeden Serientyp erfolgt eine Fest-
legung, welche Sendungstypen (siehe Stufe 1) in die Serie Eingang
finden. Bei der Serienbildung greift je nach Serientyp die Verarbei-
tung auf die (frei definierte) Anzahl von Sendungstypen zu und fasst
einzelne Sendungen gemill den vom Benutzer vorgegebenen Para-
metern zu Abarbeitungsmengen (Serien) zusammen.

« Stufe 3: Fahrplanbildung

Die Fahrplanbildung erfolgt fiir einen definierten Abarbeitungszeit-
raum (Schicht / Tag). Ergebnis der Fahrplanbildung ist ein
abarbeitungsfihiger Fahrplan. Dieser legt die Reihenfolge der ver-
schiedenen Serien fest, die iiber eine Abwicklungslinie pro Tag oder
Schicht abgearbeitet werden. Der Fahrplan kann mit unterschiedli-
chen Serien in frei definierbarer Abfolge bestiickt werden. Die
Fahrplanbildung erfolgt fiir jede Abwicklungslinie.

-59 -



Kapitel 7 — Verfahrensiibersicht

Sendungen Sendungstypen Serien
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Abbildung 13: Dreistufige Verarbeitung der Kundensendungen im Rahmen der
Produktionsplanung

Fiir die logistische Abarbeitung ist die Stufigkeit aus Sendungsklassifizierung, Serienbil-
dung und Fahrplanbildung von grofler Bedeutung. Die Sendungsklassifizierung kann
Sendungen

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

¢ mit gleichem Service-Grad

¢ von unterschiedlichen Mandanten

e fiir gleiche Vertriebswege

¢ mit gleichen Versandarten

¢ mit Zugriff auf unterschiedliche Warengattungen

* etc.

zusammenfassen. Wichtig sind nicht nur die einzelnen aufgefiihrten Kriterien, sondern
auch die aus ihren Verkniipfungen entstehenden Klassifizierungsméglichkeiten. So ist es
beispielsweise moglich, Eilservice-Sendungen (Kriterium: Service-Grad) mit und ohne
Hingewarenanteile (Kriterium: Zugriff auf spezielle Warengruppen) zu selektieren und
verschiedenen Sendungstypen zuzuordnen.
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Die Sendungsklassifizierung kann gezielt dazu eingesetzt werden, Sendungen zusammen-
zufassen, die aufgrund ihrer Struktur gleiche Abwicklungsanforderungen beinhalten oder
die bei ihrer Abarbeitung bestimmten Mengenrestriktionen unterliegen.

Die anschlielende Serienbildung (2. Stufe der Verarbeitung) greift auf die klassifizierten
Sendungen (Sendungstypen) zuriick und bildet Serien unter Beriicksichtigung folgender
Kriterien:

e Arbeitsvolumen
Durch Festlegung der Gesamtanzahl an Sendungen in einer Serie und der Vorgabe
der zu erreichenden Durchschnittspostigkeit.*’

e Mengenrestriktionen
Fiir die Durchfiihrung der Kommissioniertitigkeiten in den einzelnen Kommissio-
nierlagern oder Lagerbereichen konnen
o Maximalmengen an Warenstiicken in einer Serie zugelassen werden
o genau definierte Warenstiickmengen gefordert werden
o Minimalmengen zu Erreichung einer kontinuierlichen Auslastung notwendig
sein

Durch das gezielte ,,einlasten‘ von im Vorfeld klassifizierten Sendungen kénnen die Serien
in der Regel exakt nach den Vorgaben gebildet werden. Fiir den Fall, dass nicht geniigend
»Sendungsmaterial® fiir die Serienbildung bereitsteht, oder die Struktur der im Sendungs-
speicher verbliebenen Sendungen fiir die geforderte Serie nicht ausreicht, muss dem
Bediener des Systems eine Moglichkeit des Erkennens und Reagierens auf eine derartige
Problemsituation eingerdumt werden.

Uber die Funktion einer ,,Seriensimulation‘ wird das mogliche Ergebnis der Serienbildung
mit den erreichten Kenngroen der Serie dem Benutzer présentiert. Dieser kann entschei-
den, ob er die Serie in der vorliegenden Form akzeptiert oder sich iiber eine Variation der
Parameter an eine ,,optimale Serie* im Sinne der logistischen Abwicklung herantastet. Aus
den verschiedenen Seriensimulationen kann der Benutzer letztendlich das fiir ihn am
besten nutzbare Serienergebnis auswihlen und die Serie zur Bildung freigeben (oder ggf.
auch den Serienbildungsprozess verwerfen).

Im logistischen Produktionsprozess durchlaufen die Sendungen neben den Entnahmeberei-
chen auch die Bereiche mit zentralen Funktionen. Dies sind die Arbeitsplitze der zentralen
Kontrollen, der Packerei oder die VerschlieBtechnik.

Die Fahrplanbildung (3. Stufe der Verarbeitung) sorgt mit der Definition der Abarbeitungs-
reihenfolge der einzelnen Serien dafiir, dass

¢ in den Entnahmebereichen trotz unterschiedlicher Struktur der Serien und unter-
schiedlichem Arbeitsvolumen durch die Abfolge verschiedener Serien eine
gleichformige Auslastung erreicht werden kann

* Durchschnittspdstigkeit: Die durchschnittliche Postigkeit gemessen iiber alle Sendungen einer Serie.
Eine Durchschnittspostigkeit von 4,8 bedeutet, dass die Sendungen in dieser Serie im Durchschnitt aus
4,8 Warenstiicken bestehen. Das Arbeitsvolumen einer Serie aus 800 Sendungen betrigt demnach:

800 x 4,8 = 3840 Warenstiicke, die in der Kommissionierung zu entnehmen sind.
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¢ in den Bereichen mit zentralen Funktionen auftretende Belastungsspitzen (durch
Serien mit hohem Arbeitsvolumen) durch anschieende Bearbeitung von minder
starken Serien im Materialfluss abgebaut werden konnen.

e die Serien mit den Eilservice-Sendungen zeitgerecht abgearbeitet werden konnen
und die Sendungen rechzeitig zur Ubergabe an den KEP-Dienstleister sortiert im
Warenausgang zur Verfiigung stehen.

Der Bediener hat die Moglichkeit, den vorliegenden Fahrplan zu bearbeiten, indem durch
Editieren Serien verschoben, neue Platzhalter fiir Serien erzeugt, oder vorhandene — nicht
gefiillte Platzhalter — geloscht werden. Dies ist erforderlich, da zum Zeitpunkt der Fahr-
planerstellung moglicherweise die Sendungen (Serien) des Eilservices noch nicht vorliegen
und somit der vorgesehene Platzhalter nicht mit einer Serie gefiillt werden konnte. Liegen
zu einem spiteren Zeitpunkt eine oder mehrere Eilservice-Serien vor, miissen sie in den
Fahrplan integriert werden. Dies gilt auch dann, wenn sich ein Fahrplan schon in Produkti-
on befindet.

Der gebildete Fahrplan stellt den Abschluss der ,,produktionsvorbereitenden‘ Aktivitdten
innerhalb des logistischen Produktionssteuerungssystems dar. Unmittelbar im Anschluss an
die Fahrplanbildung kann die logistische Abarbeitung der Sendungen beginnen.

Die dreistufige Verarbeitung der Kundensendungen (Klassifizierung der Sendungen —
Serienbildung — Fahrplanbildung) stellt sicher, dass eine logistische Produktionsplanung
iiber mehrere unabhéngig funktionierende Kommissionierbereiche fiir ein sowohl von der
Menge als auch von der Struktur stark schwankendes Kundensendungsaufkommen sinn-
voll moglich ist. Die Auspriagung des Systems als ein benutzerbedientes Online-DV-
System, mit der Moglichkeit, auf jede Stufe der Verarbeitung jederzeit unmittelbar Einfluss
nehmen zu konnen, stellt die geforderte Schnelligkeit ihrer Anpassung an die aktuelle
Situation in der Logistik sicher und erfiillt einen der Schliisselpunkte der Anforderungen,
Komplexitit in der logistischen Abwicklung gar nicht erst entstehen zu lassen.

Basierend auf diesem mehrstufigen Verfahren der Verarbeitung der Kundensendungen
lassen sich zusitzlich MaBBnahmen und Prozesse zur Produktivititssteigerung implementie-
ren.

¢ FEine spezielle Rennerabwicklung auf Basis des aktuell verfiigbaren Sendungs-
vorrates im System: Rennerabwicklung —on demand-.

¢ Verminderung des Anteils an einpostigen Sendungen, die einen hohen spezifischen
Abwicklungsaufwand beinhalten, durch eine Serien- und Sendungsbildung in
Kombination mit eingehenden Retourenwarenstiicken: Retourendirektversand.

e Unterstiitzung der Abldufe bei Abweichungen und Fehlern im Kommissionierpro-
zess: systemgestiitzte Differenzenbearbeitung.

e Vermeidung von technischen oder personellen Engpasssituationen bei der physi-
schen Abarbeitung der Sendungen auf der Basis des verwalteten Arbeitsvolumens
der Serien und der Fahrpldne: Ressourcenmanagement.
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Rennerabwicklung -on demand 46

Da alle Sendungen, die zur Abarbeitung bereitstehen, vom Produktionssteuerungssystem
verwaltet werden, sind in letzter Konsequenz alle Warenstiickentnahmen vor Aufnahme
der logistischen Abarbeitung bekannt.

Das PPS-System versucht (auf Anforderung des Bedieners, also -on demand- ) aus dem
Gesamtbestand zur Verfiigung stehender Sendungen ,,Renner* zu ermitteln. Gemeint ist
nicht, identische Sendungen mit gleichen Artikelpositionen zu ermitteln. Die Aussage
,Renner* bezieht sich auf die Hiaufigkeit des Vorkommens von Artikelpositionen in allen
aktuell im Sendungsspeicher verfiigbaren Sendungen. Es werden vom System ,,Renner-
Artikelpositionen‘ aus dem Vorrat an Kundensendungen ermittelt. Wird bei der Lager-
platzanfrage des PPS-Systems an die Bestandsfiihrung bei Renner-Artikelpositionen ein
,Rennerkennzeichen* gesetzt, kann die Bestandsfiihrung den Artikelbedarf fiir diese
Positionen der Sendungen in einen besonderen Arbeitsbereich (Rennerbereich) steuern.
Aufgrund der anderen lagertechnischen Ausstattung (Verwendung von Durchlaufregalen
oder Palettenkommissionierpldtzen gegeniiber normalen Fachbodenregalen) und der
hoheren Pickdichte in einem solchen Bereich kann die Entnahme der Rennerartikel wesent-
lich wirtschaftlicher geschehen. Werden von der Bestandsfithrung nur ganze
Nachschubeinheiten in die Rennerbereiche gefahren (Nachschubmenge Rennerbereich <
Gesamtbedarf des Artikels) und der restliche ermittelte Artikelbedarf aus dem ,,normalen
Lagerplatz* entnommen, ist nach der Abarbeitung aller Kundensendungen, die zu dieser
Rennerauswertung gefiihrt haben, der Rennerbereich physisch leer. Er kann durch eine
erneute Renneranfrage wieder (ggf. von anderen Artikelpositionen) belegt werden.

Retourendirektversand

Der Retourendirektversand wird in der Logistik zur Optimierung des Retourenprozesses
eingesetzt. Die eingehenden Warenstiicke fithren im Retourenprozess zu einer Entlastung
des Kunden und werden hinsichtlich ihres Zustandes bewertet. Im Fall der ,,1.Wahl-
Beurteilung® (Neuzustand) wird das Warenstiick wieder dem Kommissionierbestand zuge-
fiihrt. Anstelle des aufwendigen Riicklagerungsprozesses (Reverse-Kommissionierung) kann
das Warenstiick beim Vorliegen einer einpostigen Sendung, die sich genau auf ein solches
Warenstiick bezieht, sofort (d.h. noch in der Retourenabwicklung) wieder versendet werden.
Somit entfillt fiir diese Warenstiicke neben dem Riicklagerungsprozess auch der Kommissi-
onierprozess, der zu Bildung der einpostigen Sendung fiihrt.

Fiir diesen auch Einposter-Direktversand (EPO) genannten Vorgang stellt das logistische
Produktionssteuerungssystem einpdstige Sendungen aus dem Sendungsvorrat in Form einer
artikelpositionsbezogenen Liste dem Retourenverarbeitungssystem zur Verfiigung. Im Falle
eines ,, Treffers* (fiir ein Retourenwarenstiick der ,,1. Wahl* liegt eine einpostige Sendung
vor) wird lediglich der Belegdruck iiber das Produktionssteuerungssystem angesto3en und
das Warenstiick wieder versandfertig gemacht.

Differenzenbearbeitung:
In jedem normalen Kommissionierablauf ergeben sich Abweichungen und Fehler. Kénnen
die vorgesehenen Warenstiicke nicht entnommen werden, oder wurden falsche Artikelposi-

46 On demand: englisch, hier in der Bedeutung: ,,auf Anforderung® oder ,,auf Verlangen*
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tionen kommissioniert, entstehen unverhéltnismifig hohe Aufwendungen, die betreffenden
Sendungen aus dem Materialflu} zu separieren, zwischenzulagern und die fehlenden oder
falschen Warenstiicke nachzukommissionieren und der Sendung wieder beizufiigen. Fehlen
Warenstiicke aufgrund von Bestandsdifferenzen, muss der Prozess der Rechnungsinderung
angestoflen und die gednderte Rechnung der Sendung beigefiigt werden.

Das logistische Produktionssteuerungssystem kann den Ablauf und die Organisation bei
den geschilderten Fehlern und Abweichungen unterstiitzen, indem die unterschiedlichen
Fehlersituationen im System erfasst, die fehlerhaften Sendungen systemtechnisch verwaltet
und die betreffenden Nachpicks iiber den Belegdruck ausgelost werden.

Der entstehende Handlingsaufwand lésst sich zwar nicht vermeiden, jedoch kann das
logistische Produktionssteuerungssystem, indem es die notwendigen Schnitte vorgibt und
systemtechnisch unterstiitzt, entscheidende Hilfestellung leisten, diese nicht den normalen
Ablauf betreffenden Arbeiten strukturiert ablaufen zu lassen und manuelle Erfassungs- und
Verwaltungsvorginge zu vermeiden.

Ressourcenmanagement
Zu den im Bereich der Kommissionierung wichtigsten Ressourcen zidhlen die Mitarbeiter
und die in verschiedenen Bereichen eingesetzte Technik:

e Fordertechnik auf der Beschickungsseite (Nachschub)

e Fordersysteme in den Kommissionierbereichen

e  verbindende Fordertechnik* zwischen den Entnahmebereichen und/oder den Zent-

ralbereichen der Abwicklung (Kontrollen/Verpackung etc.)
e VerschlieBtechnik
e Sortierung

Die Leistungsfihigkeit der in den Kommissionierbereichen eingesetzten Technik wird als
bekannt vorausgesetzt. Werden die in den verschiedenen Bereichen eingesetzten Mitarbei-
ter mit ihren Leistungsprofilen systemseitig im logistischen Produktionssteuerungssystem
verwaltet, konnen bei der Erstellung des Fahrplanes sowohl die technischen Rahmenbedin-
gungen als auch die personellen Kapazititen gegen die Planung abgepriift werden, um
Kapazititsengpisse friihzeitig (d.h. im Rahmen der Produktionsvorbereitung/ -planung) zu
erkennen. Je nach Situation kann entweder der Fahrplan umgestaltet werden, oder ein
Personalausgleich zwischen einzelnen Bereichen der logistischen Abwicklung erfolgen.
Wird ein Engpass erst wihrend der logistischen Abwicklungssituation erkannt, ist in der
Regel mit erheblichem (meist manuellem) Mehraufwand zur Abminderung oder Beseiti-
gung des Zustandes zu rechnen.*’ Um derartige Situationen nach Moglichkeit
auszuschlieen, sind in den so genannten produktionsbegleitenden Funktionen der logisti-
schen Produktionssteuerung Mechanismen der Produktionsiiberwachung implementiert.

Einen Gesamtiiberblick iiber die logistische Produktionssteuerung gibt die in Abbildung 14
dargestellte Verfahrensiibersicht. Die oben angesprochenen Funktionsblocke der

7 Ist die VerschlieBtechnik beispielsweise nicht in der Lage, die durch eine Bearbeitungsspitze verursachten
Sendungsmengen zu verarbeiten, muss manuell in den Materialflufl eingegriffen werden, um Sendungen
von der Fordertechnik abzustapeln und zwischenzupuffern. Nach Beseitigung der Engpasssituation miis-
sen die gepufferten Sendungen manuell wieder der Verarbeitung zugefiihrt werden.
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Abbildung 14: Verfahrensiibersicht der logistischen Produktionssteuerung
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7.2 Produktionsvorbereitende Funktionen (Produktionsplanung)

Um ein Einfinden in die Funktionalitit der produktionsvorbereitenden Funktionen zu
erleichtern, sollen die wichtigen sechs Kernbegriffe kurz erldutert werden.

Begriff Erliuterung

Serienbildung Eine frei definierbare Anzahl an Sendungen werden zu einer Serie
zusammengefaft.

Serie Ergebnis der Serienbildung

Arbeitspaket fiir die logistische Abarbeitung. Serien sind durch den
Serientyp gekennzeichnet, der angibt, welche Art von Sendungen
bevorzugt in eine Serie eingestellt werden.

Fahrplanbildung = Legt die Reihenfolge der verschiedenen Serien fest, die iiber eine
Abwicklungslinie pro Zeiteinheit (Tag / Schicht) abgearbeitet
werden.

Fahrplan Ergebnis der Fahrplanbildung
Definiert das Arbeitsvolumen einer Abwicklungslinie fiir einen
definierten Zeitraum.

Rohfahrplanbil- Vorstufe zur Fahrplanbildung

dung Ein Rohfahrplan enthidilt die Reihenfolge der Serienplatzhalter mit
den verschiedenen Eckdaten fiir jede Serie.
Rohfahrplan Ergebnis der Rohfahrplanbildung

Am Rohfahrplan lisst sich ablesen, inwieweit sich aus den derzeit
im Sendungsspeicher zur Verfiigung stehenden Sendungen Serien
bilden lassen. Die Reichweite dieses ,,Serienvorrates‘ wird
bezogen auf die ndichste Schicht / den ndchsten Tag dargestellt.

Der erste Schritt der Produktionsplanung beginnt mit der Ubernahme der Sendungen in die
Datenbank des PPS-Systems. Dabei wird jeder Sendung ein im Vorfeld definierter Sen-
dungstyp zugeordnet. Fiir die Sendungen des 24-h-Service lauft unmittelbar nach der
Sendungsiibernahme die Verfiigbarkeitspriifung an. Sie tiberpriift, ob im Kommissionierbe-
reich fiir diese Sendungen noch genug Warenstiicke fiir die Entnahme zur Verfligung
stehen. Andernfalls wird tiber das Bestandsfithrungssystem unmittelbar ein Auffiillen des
Lagerfaches angestofen. Die eigentliche Produktionsplanung beginnt mit der Rohfahrplan-
bildung. Fiir jede Abwicklungslinie kann ein Rohfahrplan erstellt werden. Ein Uberblick
tiber die im Sendungsspeicher verfiigbaren Sendungen und ihre Struktur erleichtert die
Entscheidung, fiir welche Abwicklungslinien ein Rohfahrplan gebildet wird und welche
Serienplatzhalter mit welchen Eckdaten auf den Rohfahrplan gesetzt werden. Ist ein
Rohfahrplan erstellt, kann die Serienbildung beginnen. Sie fasst die im Sendungsspeicher
befindlichen Sendungen gemél den Vorgaben des Rohfahrplans zu Arbeitspaketen
(Serien) zusammen. Die Serienplatzhalter des Rohfahrplanes werden durch gebildete
Serien ersetzt. Direkt im Anschluss an die Serienbildung lauft die ,,Serieninterne Optimie-
rung* an. Hier wird versucht, fiir den Prozess der zweistufigen Kommissionierung eine
gleichméBige Auslastung aller Kommissionierbereiche beziiglich den nach der Entnahme
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stattfindenden Sortierprozessen zu erreichen oder die gleichbleibend stetige Auslastung der
Packerei zu gewihrleisten. Sind in einem Rohfahrplan alle Serienplatzhalter durch gebilde-
te Serien ersetzt, so ist aus dem Rohfahrplan ein abarbeitungsfihiger Fahrplan entstanden.
Fiir diesen Fahrplan konnen iiber die Funktion des Belegdruckes alle fiir die Abarbeitung
notwendigen Belege (Kommissionierbelege / Kundenrechnungen) erzeugt werden.

Das PPS-System bietet zusitzlich zu dem beschriebenen Ablauf die Méglichkeit, unter
Umgehung der Rohfahrplanbildung direkt mit der Serienbildung zu starten und fertige
Serien unmittelbar auf einen Fahrplan zu setzen (alternative Vorgehensweise). Dieser
Vorgang verkiirzt die Verarbeitungszeit der Kundensendungen im System erheblich, kann
aber nur von Systembedienern mit entsprechender Erfahrung eingesetzt werden.

7.2.1 Sendungsubernahme und Sendungsklassifizierung

Der Verarbeitungsprozess in dem PPS-System beginnt mit der Ubernahme von Sendungs-
daten aus einem vorgelagerten System, i.d.R. der Fakturierung. Aufbewahrungsort fiir die
Sendungen im PPS-System ist der Sendungsspeicher.

Vor Einstellung der Sendungsdaten in den Sendungsspeicher der Datenbank werden diese
auf Konsistenz gepriift und um Informationen aus dem Artikel- und Kundenstamm ergénzt.
Fiir interne Auftrige erfolgt eine spezifische Konsistenzpriifung. AnschlieBend erfolgt
unter Anwendung des hinterlegten Regelwerkes die Zuordnung 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 . k1 1P-FEO
M1 < 286 Reihen- b1 1-Poster ohne Beipack & ohne MT . KG M
245 fo]ge M1 1-Paster ohne Beipack
248 der M1 1-Piozter
36 k1 MP-FEO ohne Beipack
332 Abfrage M1 MP-FKD
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
267 ME 1-Paster ohne Beipack & ohne MT.KG QM 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 Md VIP-Kunde
M4 292 4 Eil
992 M4
939 v K.laerzenduna, da kein zonstiger Tep [immer wahr)

Abbildung 15: Sendungstypentabelle der logistischen Produktionssteuerung
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Dabei wird die Struktur der eingehenden Sendung gegen die Struktur-Eintrige einer
Sendungstypentabelle (sieche Abbildung 15) abgeglichen. Die Reihenfolge der Struktur-
Eintridge innerhalb der Tabelle beeinflusst die Sendungstypenzuordnung mafgeblich, da bei
vorgegebener Reihenfolge der Abfrage der ,.erste Treffer zu einer Zuordnung der Sendung
zu dem jeweiligen Sendungstyp fiihrt.

Beispiel aus Abbildung 15:

1. Abfrage: M1 VIP-Kunde®

>>Sendung gehort zu Mandant M1 und stammt von einem VIP-Kunden ?<<

wenn ja: Sendung erhilt ,,M1 VIP-Kunde‘-Zuordnung und Sendungstyp-Nummer 260.
Klassifizierung der Sendung ist erfolgt, die Bearbeitung der nichsten Sendung
kann erfolgen.

wenn nein, dann: j

2. Abfrage: M1 1Poster Eil

>>Sendung gehort zu Mandant M1 und ist eine einpostige Eilservice-Sendung mit einer

Artikelposition aus dem Hiangewarenlager 7<<

wenn ja: Sendung erhilt ,,M1 1P6ster Eil*“~Zuordnung und Sendungstyp-Nummer 848.
Klassifizierung der Sendung ist erfolgt, die Bearbeitung der nichsten Sendung
kann mit Abfrage 1 beginnend erfolgen.

wenn nein, dann: —l

3. Abfrage: M1 MP Eil

>>Sendung gehort zu Mandant M1 und ist eine mehrpostige Eilservice-Sendung mit

mehreren Artikelposition nur aus dem Hingewarenlager 7<<

wenn ja: Sendung erhilt ,,M1 MP Eil“-Zuordnung und Sendungstyp-Nummer 852.
Zuordnung Sendung zu Serientyp ist erfolgt, Zuordnung der nichsten
Sendung kann mit Abfrage 1 beginnend erfolgen.

wenn nein, dann: —l

4. Abfrage: M1 Eil

>>Sendung gehort zu Mandant M1 und ist eine Eilservice-Sendung ?<<

wenn ja:  Sendung erhilt ,,M1 Eil“-Zuordnung und Sendungstyp-Nummer 891.
Klassifizierung der Sendung ist erfolgt, Zuordnung der nichsten Sendung
kann mit Abfrage 1 beginnend erfolgen.

wenn nein, dann: —l

5. Abfrage: M1 Personalsendung

>>Sendung gehort zu Mandant M1 und ist eine Bestellung eines Firmen-Mit-
arbeiters 7<<

wenn ja: Sendung erhilt ,,M1 Personal““~Zuordnung und Sendungstyp-Nummer 32.

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

wenn nein, dann: —l

6. Abfrage: M1 1P-FKO

>>Sendung gehort zu Mandant M1 und ist eine einpostige Sendung mit einer Artikel-

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

wenn ja:  Sendung erhilt ,M1 1P-FKO*-Zuordnung und Sendungstyp-Nummer 240.
Klassifizierung der Sendung ist erfolgt, Zuordnung der ndchsten Sendung
kann mit Abfrage 1 beginnend erfolgen.

etc.

Als Ergebnis dieses Abfragedurchlaufs werden alle iibernommenen Sendungen hinsichtlich
ihrer Struktur klassifiziert, d.h. einem spezifischen Sendungstypen zugeordnet.

Klédrung der weiteren verwendeten Bezeichnungen in der Sendungstypentabelle:

M1 1-Poster ohne Beipack & ohne MT, KG, QM:
Einpostige Sendung ohne Artikelposition aus dem Hidngewarenlager und ohne Artikelposi-
tionen die nach Lange, Gewicht oder Fliche verkauft werden. (gemeint sind z.B. Zuschnitt-
Artikel wie Gardinen, Teppichbdden, Heimtextilien)

M1 1-Poster ohne Beipack:
Einpostige Sendung ohne Artikelposition aus dem Hingewarenlager

M1 1-Poster:
Einpostige Sendung

M1 MP-FKO ohne Beipack:
Mehrpostige Sendung mit FKO-Anteil (Artikelposition aus dem Bereich FOTO / Kino /
OPTIK ) ohne Artikelpositionen aus dem Hingewarenlager

M1 MP-FKO:
Mehrpostige Sendung mit FKO-Anteil (Artikelposition aus dem Bereich FOTO / Kino /
OPTIK))

M1 MP:
Mehrpostige Sendung

M1 :
Restliche Sendungen des Mandanten 1, die nicht vorher in andere Sendungstypen einge-
gliedert wurden.
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Fiir die Mandanten M4 und M6 erfolgt die Zuordnung und die Bezeichnung der Sendungs-
typen analog zum M1 (Mandant 1).

Da die Reihenfolge der Struktur-Eintridge innerhalb der Sendungstypentabelle die Sen-
dungstypenzuordnung mafgeblich beeinflusst, muss der Bediener die Reihenfolge der in
die Tabelle eingestellten Sendungsstrukturen einfach anpassen und verdndern konnen.
Dies wird iiber den Dialog ,,Sendungstypen pflegen* (vergl. Abbildung 16) ermdoglicht.
Uber die Tasten ,,nach vorne* bzw. ,,nach hinten* kann die Reihenfolge der Abfragen in
der Ansicht der aktiven Sendungstypen verdndert werden. Hier konnen auch Sendungs-
strukturen aus der aktuellen Abfrage herausgenommen oder hinzugefiigt werden.

Sendungstypen pflegen ll
Beenden |

Bibliothek Sendungen 2004 05 OF

aklivierte Sendungstypen deaktivierte Sendungstypen
Sendungztyp... | Bezeichnunag | - Sendunagstyp... | Bezeichnung IA
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 k1 MP-FKO nach vorne | 251 ME 1P-FKO ohhe Beipack & ah...
352 b1 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 ;I 116 4 1P-ohne 1.00G, chne FEKO & ;I

Abbildung 16: Dialog ,,Sendungstypen pflegen‘

In die logistische Produktionssteuerung konnen nicht nur Kundensendungen aus der
Fakturierung iibernommen werden.

Fiir ,,unternehmensinterne‘ Warenstiick-Entnahmen (fiir Qualititskontrollen, Warenbemus-
terungen etc.) konnen interne Auftrige (= Datensitze, die wie ein Sendungsdatensatz
aufgebaut sind) generiert oder iibernommen werden. Diese internen Auftrige werden einer
eigenen Abwicklung zugeteilt. In dem PPS-System kann vom Bediener festgelegt werden,
ob die Ubernahme von internen Auftriige zugelassen ist (Schalter: ja / nein).

7.2.2 Verfugbarkeitspriufung

Die Verfiigbarkeitspriifung ist eine Funktion, die aus dem PPS-System heraus angestoflen
wird und in der Kommunikation mit der Bestandsfithrung abliuft.

Unmittelbar nach der Sendungsiibernahme werden die Sendungen, die eine Lieferzusage
gegeniiber dem Kunden haben (24-Stunden-Service), auf Bestandsverfiigbarkeit in der
Kommissionierung iiberpriift. Dies geschieht tiber eine Lagerplatzanfrage des PPS-Systems
an die Bestandsfiihrung. Die Bestandsfiihrung ermittelt dabei fiir alle Bestellpositionen
einer 24-Stunden-Sendung einen Entnahmelagerort in der Kommissionierung. Das Be-
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standsfithrungssystem meldet die Entnahmelagerorte sendungsbezogen an das PPS-System
zuriick. Reicht der Bestand an Ware im Kommissionierbereich fiir die Abarbeitung der
Sendungen aus, werden keine weiteren Aktionen veranlasst. Bei Nichtverfiigbarkeit sorgt
die Bestandsfiihrung fiir einen Warennachschub mit hoher Prioritit auf ein schon bestehen-
des Kommissionierfach.

Nach der Einteilung der Eilsendungen in eine Serie wird an das Bestandfiihrungssystem die
Information iiber die Zuordnung der Sendungen zu einer Serie und damit zu einer Serien-
nummer iibermittelt. Die Bestandsfiihrung benétigt diese Information, um nach der
erfolgten Warenentnahme die Bestédnde aus dem Kommissionierbereich abzubuchen.

Bei allen Nicht-Eilservice-Sendungen erfolgt die Lagerplatzanfrage und somit die Verfiig-
barkeitspriifung erst nach erfolgter Serienbildung oder im Anschluf} an die Freigabe des
Fahrplanes.

7.2.3 Rohfahrplanbildung

Das Arbeitsvolumen fiir eine Abwicklungslinie wird zunéchst in Form eines Rohfahrplanes
definiert. Ein Rohfahrplan beinhaltet abwicklungsbezogen fiir einen definierten Zeitraum
(Stunden, Schicht, Tag) die Anzahl der Serienplatzhalter mit verschiedenen Vorgabewer-
ten, z.B. der Postigkeit einer Serie, der Abfolge von Serientypen und den
Gesamtpostigkeitsdurchschnitt. Die kleinste Einheit auf einem Rohfahrplan ist eine Serie.

Die vom Bediener festgelegten Eckwerte des Rohfahrplans sind beispielsweise:

¢ Anzahl Serien insgesamt, die in einer Schicht bearbeitet werden sollen
e Postigkeiten der (einzelnen) Serien
e Vorgabe einer Durchschnittspostigkeit*’ fiir den zu bildenden Fahrplan

(z. B. Friihschicht, Spétschicht)

Bei der Festlegung der Rohfahrplaneckwerte benétigt der Bediener Angaben iiber den
Sendungsvorrat. Dies sind beispielsweise: die Gesamtmenge fakturierter Warenstiicke bzw.
Sendungen, gegliedert nach Vertriebswegen und als Summe; die Menge der Sendungen,
die noch nicht produziert wurden, d.h. sie sind noch nicht in einem Fahrplan eingeteilt.

¥ Durchschnittspostigkeit: legt das Arbeitsvolumen fiir die logistische Abwicklung fest. Orientiert sich an
der Durchschnittspostigkeit aller im Sendungsspeicher befindlichen Sendungen und wird als Durch-
schnittswert iiber alle Serien eines Fahrplans angegeben.
Ist die Durchschnittspostigkeit des Fahrplans kleiner (groBer) als die Durchschnittspostigkeit aller im
Sendungsspeicher befindlichen Sendungen, werden bevorzugt kleinpdostige (groBpostige) Sendungen in
die Serienbildung eingesteuert und die Postigkeit der im Sendungsspeicher verbleibenden Sendungen
steigt an (nimmt ab).
Dieses Verfahren zur Steuerung des Arbeitsvolumens einzuplanender Sendungen kann bei unvermutet
steigendem oder fallendem Sendungsaufkommen eingesetzt werden, um die Reaktionszeit bis zur Perso-
nalanpassung in der Logistik (abhiingig von den betrieblich vereinbarten ,,Ankiindigungsfristen® fiir das
Freisetzen oder Einbeziehen von ,flexiblem Personal) zu iiberbriicken.
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Weiterhin konnen Prognosewerte beriicksichtigt werden, sofern diese im System hinterlegt
sind: Mengen (Sendungen, Warenstiicke), mit denen in den néichsten Tagen bestellein-
gangsseitig zu rechnen ist. Das PPS-System selbst ermittelt keine Prognosedaten, sondern
greift auf zur Verfiigung stehende Plandaten zu. Diese Daten konnen manuell oder iiber
eine Kommunikationsschnittstelle in das System PPS eingepflegt werden.

Bei der Rohfahrplanerstellung wird je nach gesetztem Serienplatzhalter eine entsprechende
Anzahl an Sendungen aus dem Gesamtbestand der zur Verfiigung stehenden Sendungen
abgezogen. Nicht alle Sendungstypen laufen in alle Serien ein. Je Serie muss im System
hinterlegt werden, wie viel Sendungen welchen Serientyps Eingang finden konnen. Analog
dieser Festlegung wird der Gesamtbestand der zur Verfiigung stehenden Sendungen
vermindert und der Bediener erhilt eine Ubersicht, wie weit der aktuell zur Verfiigung
stehende Sendungsvorrat fiir die Produktion ,,reicht. Das Ergebnis der Rohfahrplanbil-
dung geht in die nachfolgende Serien- bzw. Fahrplanbildung ein.

7.2.4 Serienbildung

Die Arbeitspakete (Serien) werden gebildet, indem das PPS-System eine bestimmte Anzahl
Sendungen zu einer Serie zusammenfasst. Die Anzahl Sendungen je Serie ist im System
hinterlegt und kann vom Bediener den physischen oder abwicklungstechnischen Erforder-
nissen durch Anderung des Vorgabewertes angepasst werden (kleinste Einheit je Serie ist
eine Sendung). Serien sind durch einen Serientyp gekennzeichnet, der angibt, welche Art
von Sendungen bevorzugt in eine Serie eingestellt werden. Die Festlegung hierzu wird im
Dialog ,,Sendungstyp einschrinken® getroffen (vergl. Abbildung 17).

— Senentyp i
Hinzufiigen |
Sendungstyp [991] M1 |
dndern |
Anzahl Sendungen |1 oo —
Lozchen |
— Sendungstyp Beenden I
Sendungstyp I Anzahl Sendungen in & I
k1 Perzonalzendung ... 300
b1 MP-FED ... 300
b1 MP HALA, 1000
|
[ach unten |

Abbildung 17: Dialog ,,Sendungstyp einschrinken‘ am Beispiel des Serientyps
,Personalserie‘
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Beispiel : Der Serientyp ,,Personalserie* wird gebildet aus Sendungen, die aus Bestellungen
eines Firmen-Mitarbeiters resultieren. Zur Bildung einer Personalserie konnen folgende
Sendungstypen des Mandanten M1 herangezogen werden:

Personalsendungen

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

MP Hila:  Mehrposter-Sendungen mit mehreren Artikelposition nur aus dem
Hiéngewarenlager

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

Fiir die Serienbildung stellt das PPS-System aus Perfomance-Griinden nicht die gesamte
Anzahl an Sendungen des Sendungsspeichers zur Verfiigung. Basis fiir diese Verfahrens-
weise ist die im Dialog ,,Sendungstyp einschrinken angegebene Anzahl Sendungen.
Gemeint ist nicht die Anzahl Sendungen, aus der die zu bildende Serie bestehen soll. Hier
wird ein Basiswert eingestellt, der zusammen mit den %-Angaben hinter der jeweiligen
Sendungstyp-Angabe die Anzahl an Sendungen beziffert, die zur Serienbildung zur Verfii-
gung stehen sollen.

Beispiel aus Abbildung 17: Eine Personalserie soll aus insgesamt 800 Sendungen gebildet
werden. Der Basiswert fiir ,,Anzahl Sendungen‘ steht auf ,,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 vom Typ M1 Personalsendung,
2.400 Sendungen vom Typ M1 MP-FKO,
8.000 Sendungen vom Typ M1 MP Hiila,

800 Sendungen vom Typ M1,

also insgesamt 13.600 Sendungen fiir die Serienbildung bereitgestellt. Sind im Sendungs-
speicher mehr Sendungen eines Sendungstyps vorhanden als fiir die aktuelle Serienbildung
benétigt, so werden nur die angegebenen Sendungszahlen fiir die Serienbildung bereitge-
stellt. Sind weniger Sendungen eines Sendungstyps vorhanden als fiir die aktuelle
Serienbildung bendtigt, wird die tatsdchlich vorhandene Anzahl an Sendungen bereitge-
stellt.

Die eigentliche Serienbildung, d.h. die Auswahl von Sendungen aus dem bereitgestellten
Sendungsvorrat, erfolgt zusitzlich unter Beriicksichtigung der Kriterien zur Serienbildung.
Sie lassen sich fiir die Bildung eines jeden Serientyps festlegen. Folgende Kriterien konnen
beispielsweise Beriicksichtigung finden:

Einhaltung einer Zielpostigkeit einer Serie (Erreichung einer vorgegebenen Postig-
keit einer Serie inklusive einer Toleranz-Abweichung vom Zielwert).

Einsteuerung eines voreingestellten %-Satzes an groBpostigen Sendungen um zu
verhindern, dass bei vorgegebener Zielpostigkeit ein ,,Bodensatz* an groBpostigen
Sendungen im System verbleibt.
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Einsteuerung eines voreingestellten %-Satzes an ,,alten* Sendungen um zu verhin-
dern, dass ein ,,Bodensatz* an ,,alten Sendungen im System verbleibt. (Einhaltung
der Fulfilment-Vorgaben iiber die Verweildauer von Sendungen in der logistischen
Abwicklung).

Bevorzugte Einsteuerung von ,,zeitkritischen Sendungen‘ um zu verhindern, dass
bei der Abarbeitung von Eilservice-Sendungen und einer berechneten Durchlaufzeit
durch die logistische Abarbeitung eine Sendung erst nach dem Zeitpunkt des Wa-
renausgangs-Schlusses fiir eine Zielregion den Warenausgang erreicht und somit
nicht mehr zeitgerecht dem Frachtfiihrer ibergeben werden kann.

Erreichung einer voreingestellten Anzahl an Héngelager-Warenstiicken innerhalb
einer (Beipack-) Serie um zu verhindern, dass im Hangewarenlager die Auslastung
(Produktivitit) unter einen kritischen Wert sinkt.

Zulassen oder AusschlieBen einer Rennerabwicklung: Bei dem Vorhandensein ei-
ner bestimmten Anzahl an gleichen Entnahmepositionen innerhalb einer Serie (oder
eines ganzen Fahrplanes) kann die Verbringung der Nachschub-Mengen nicht auf
das eigentliche Entnahme-Fach gelenkt werden, sondern in einen Rennerbereich ge-
steuert werden.

Eine Serienbildung vorab simulieren zu konnen, ist eine Grundfunktion des PPS-Systems.
Der Bediener stellt die Parameter der Serienbildung im System ein. Nach erfolgter ,,Serien-
simulation* wird das Ergebnis dem Bediener in einer Ergebnis-Datenmaske dargestellt.

Wichtigstes Ergebnis ist die Aussage, wie viel Sendungen in die Serie eingelaufen sind und
wie hoch die Postigkeit der Serie ist. Im Vergleich mit den eingestellten Parametern der
Serienbildung kann der Bediener entscheiden, wie gut das Ergebnis der Serienbildung an
die Vorgaben (Parametereinstellungen) heranreicht.

Er kann sich nach eigener Bewertung fiir die ,,echte Serienbildung* oder nach Anderung
der Serienbildungsvorgaben fiir eine erneute Seriensimulation entscheiden. Die Ergebnisse
der ,,vorherigen Simulationen‘ bleiben bis zur tatsdchlichen Serienbildung im System
erhalten, so dass der Benutzer durch ,,anklicken der verschiedenen Simulationsergebnisse
die Wirksamkeit seiner Parameterverinderungen sofort iiberpriifen kann.

Die Zielsetzung der Simulationsfunktion ist es, sich iiber eine Variation der Parameter an
eine ,,optimale Serie‘* im Sinne der logistischen Abwicklung heranzutasten.

Das in Abbildung 18 beispielhaft dargestellte Ergebnis einer Seriensimulation einer
,,Eilservice-Beipack-Serie ohne einpostige Sendungen aus dem Hingewarenlager* (Eil-
Beip o. 1P6Hila (401)) ging von einer geforderten Zielpostigkeit von durchschnittlich 7
Warenstiicken je Sendung aus.

Die Simulation erbringt Postigkeitswerte von 5,67 Warenstiicken je Sendung (Simulation 1
und 2) bis hin zu 7,62 Warenstiicken je Sendung (Simulation 3) oder 11,64 Warenstiicken
je Sendung (Simulation 4). Der Benutzer konnte sich in diesem Fall fiir die Ausfiihrung der
Serienbildung analog der Simulation 3 entscheiden, da diese Simulation dem geforderten
Postigkeitsdurchschnitt von 7 am ehesten gerecht wird.
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Seriensimulation N

— Serient — &lgorithmus-D etail = |
erientyp garithmus-Cietail T —
Serientyprummer 4 Details | Abbrechen |
Serientyp-Langbezeich NYAG-Eil-Beip 0.1FG Hala (401 - - I

erentyp-Langbezeichnung | i-Beip 0.1PG Hala [401)  Algemeing Yorgaben Erma
e Yorgaben | Doppel/Einfach
Anzahl Sendungen |00
P Pistigkeiten (E) 000000111111
Zielpastigkeit 7
Toleranz 1]
W arengruppelogiztik NLH
HL-A#/arenstiicke Biz 0
Mehrtachzenienbildung MNein
Mehrtachzeienbildung An... 1
£ i <I 12

- GMA-Kennzeichen
GMaA-Kennzeichen I[D] FKein Gk Flatz anfragen L!

— Serienzsimulation

Sseet aflonsnummer | Pﬁstm | Ergebnis | Status I Bestatigen |

/ 1 567 800 oK

2 B.E7 800 ar.
3 762 800 ok
\ 4 11.64 800 ak

Abbildung 18: Ergebnis der Seriensimulation (Beispiel)

Nach der Serienbildung erstellt das PPS-System serienbezogene Anfragen an das Bestands-
filhrungssystem. Die Bestandsfiihrung ermittelt aufgrund dieser Anfrage die
Entnahmelagerorte zu jeder Artikelposition und 16st bei Bedarf die Nachschubbewegung
vom Reservelager auf das Kommissionierfach aus (siehe Abbildung in Kapitel 7.5, Seite
87 ,,Kommunikation zwischen dem PPS-System und der Bestandsfiihrung*). Neben den
vorhandenen ,,Kommissionierfichern* konnen weitere spezielle Bereiche im Kommissio-
nierlager mit Ware versorgt werden, beispielsweise eine Rennerabwicklung. In diesen
Bereich wird nur derjenige Teil von Nachschubbewegungen gelenkt, der zur Abarbeitung
eines Schichtfahrplans™ notwendig ist. Damit ist sichergestellt, dass dieser Rennerbereich
nach Abarbeitung des Schichtfahrplans vollstindig gerdumt ist. Eine Umlagerung von
Restmengen entfillt vollstindig.

Im PPS-System wird die beantwortete Lagerortsanfrage weiterverarbeitet. Die Mengen und
Fachkoordinaten werden den einzelnen Sendungen, Sendungspositionen und damit den
Kommissionierbelegen (Warenscheinen) zugeordnet. In Kombination mit der Sortierung
einer Warenscheinportion wird ein moglichst effektiver Kommissionierrundgang (Wegop-
timierung, ein Fach je Artikelposition der Serie) sichergestellt.

% Ein Fahrplan, der sich nur auf eine Schicht bezieht, wird Schichtfahrplan genannt.
(z.B. Friihschicht 6:00 Uhr — 14:00 Uhr oder Spétschicht 15:00 Uhr — 23:00 Uhr)
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7.2.5 Serieninterne Optimierung

Die serieninterne Optimierung wird im Nachfolgenden am Beispiel einer zweistufigen
Kommissionierung dargestellt, wobei die zweite Sortierstufe (Zusammenfiithrung der
Warenstiicke zu einer Kundensendung) das Einlegen der kommissionierten Warenstiicke in
ein Gehinge eines Kreiskettenforderers darstellt.

Besteht eine Serie aus 800 Kundensendungen, so werden 40 Gehinge des Kreiskettenfor-
derers mit je 20 Kundensendungen belegt (vergl. Abbildung 19).

Nach der Riickmeldung der Entnahmelagerorte aus dem Bestandsfiihrungssystem an das
PPS-System wird die Zuordnung der Sendungen zu den einzelnen Schalen in den Gehén-
gen (gemdl des genutzten Fordersystems) vorgenommen. Dabei muss eine gleichverteilte
Belastung der verschiedenen Bearbeitungsstellen, die sich aus der Anzahl zu entnehmender
Warenstiicke je Bearbeitungsstelle ergibt, angestrebt werden. Ebenso wird eine gleichma-
Bige Verteilung von Warenstiicken auf die einzelnen Gehinge des Fordersystems
vorgenommen, um die Kontroll- und Packplitze gleichmifig zu belasten. Um dies zu
erreichen, lduft nach der ersten Zuordnung der Sendungen zu den einzelnen Schalen in den
Gehingen eine ,.erste Austauschfunktion® an. Diese tauscht Sendungen zwischen den
einzelnen Gehingen aus, so dass sich die oben genannten Effekte ergeben.

Innerhalb einer Serie tauscht die ,,zweite Austauschfunktion* Sendungen in den einzelnen
Gehingen so zwischen den Gehéngeschalen, dass schwere Sendungen in den griffgiinstigen
Hohen lagern und weniger schwere im Uberkopfbereich. Durch diese MaBnahme wird
sichergestellt, dass an den Kontroll- und Packplitzen die physische Belastung der Mitarbei-
ter, die die Schalen aus dem Gehinge entnehmen und auf die Packtische umsetzen, auf ein
ertragliches Ma} beschréinkt wird.

Abbildung 19: Gehiinge eines Kreiskettenforderers mit 20 Schalen fiir Kundensendun-
gen
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7.2.6 Fahrplanbildung

Durch Freigabe eines Rohfahrplans geht dieser in einen Fahrplan iiber. Dazu werden iiber
die Serienbildung die Serienplatzhalter des Rohfahrplans durch gebildete Serien ersetzt.
Das PPS-System bietet zusitzlich die Moglichkeit, unter Umgehung der Rohfahrplanbil-
dung direkt einen Fahrplan zu erstellen. Dazu muss der Bediener zunédchst mit der
Serienbildung starten und kann anschlie3end fertige Serien unmittelbar auf einen Fahrplan
setzen. Der Fahrplan enthilt die Summe aller Serien und somit die Summe aller Warenstii-
cke, die iiber eine Abwicklungslinie laufen sollen. Das Arbeitsvolumen einer
Abwicklungslinie wird somit durch den Fahrplan festgelegt. Der Benutzer hat die Mog-
lichkeit sich zu entscheiden, ob die Kommunikation mit der Bestandsfiihrung zur
Ermittlung der Lagerorte bereits bei der einzelnen Serienbildung oder bezogen auf den
gesamten Fahrplan erfolgen soll. Nur im letztgenannten Fall erhélt die Bestandsfiihrung die
Gelegenbheit, fiir in groBeren Mengen angefragte Artikelpositionen spezielle Lagerplitze in
der ,,GroBmengenabwicklung zu erdffnen und Nachschubeinheiten in gro3erer Zahl
dorthin zu lenken.

Der Benutzer des PPS-Systems hat die Moglichkeit, auf Basis des Fahrplans gegen ,,unbe-
grenzte Personalkapazitit® zu planen und sich nach Erstellung des Fahrplanes die
Personaliiber- oder -unterdeckung ausweisen zu lassen. Er kann alternativ mit dem tatséch-
lich vorhandenen Personal planen und die Fahrplangestaltung entsprechend anpassen. Dazu
konnen im System die Mitarbeiter erfasst werden, die in den verschiedenen Abwicklungs-
bereichen arbeiten. Je Mitarbeiter kann ein Leistungsprofil®' fiir verschiedene Titigkeiten
hinterlegt werden. Uber eine Schnittstelle zu dem Leistungsentlohnungssystem konnen
diese Daten automatisch in das PPS-System geladen werden. Wichtig ist, dass nicht nur die
Personalressourcen in die Planung einflieBen, sondern auch die fordertechnischen Rah-
menbedingungen (Durchsatz Forderanlagen, Durchsatzleistung VerschlieStechnik etc.)
gegen die Planung abgepriift werden, um Kapazititsprobleme rechzeitig erkennen zu
konnen.

Der Bediener hat die Moglichkeit, den vorliegenden Fahrplan zu bearbeiten, indem er
Serien verschiebt, neue Platzhalter fiir Serien erzeugt, oder vorhandene — nicht gefiillte
Platzhalter — 16scht. Dies ist erforderlich, da zum Zeitpunkt der Fahrplanerstellung mogli-
cherweise die Sendungen (Serien) des Eilservices noch nicht vorliegen und somit der
vorgesehene Platzhalter nicht mit einer Serie gefiillt werden konnte. Liegen zu einem
spiteren Zeitpunkt eine oder mehrere Eilservice-Serien vor, miissen sie in den Fahrplan
integriert werden. Dies gilt auch dann, wenn sich ein Fahrplan schon in Produktion befin-
det.

Das PPS-System kann sowohl im Rahmen der Regelwerke selbstindig Serien bilden
(automatische Serienbildung), als auch durch manuelles Eingreifen Einzelserien bilden, die

! Leistungsprofil: Im Leistungsprofil jedes Mitarbeiters ist verankert, in welchen Titigkeitsbereichen der
Mitarbeiter eingesetzt werden kann und welchen ,,Zeitgrad* er dort erreicht. Der Zeitgrad wird im Leis-
tungsentlohnungssystem ermittelt. Es wird dort die Leistung des Mitarbeiters in bezug auf eine 100%
Leistung (ermittelt nach REFA oder MTM- Methodik) ermittelt und in einem Prozentwert angegeben.
Zeitgrad 112% bedeutet, dass der Mitarbeiter in dem Arbeitsbereich eine iiber 12% hohere Leistung ge-
geniiber der Normalleistung (100%) erbringt.
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dann in einen Fahrplan integriert werden konnen. Im Sinne einer Produktionsplanung ist es
moglich, einen Gesamtfahrplan aus den vorliegenden Einzelfahrplinen zu kumulieren,
damit z. B. fiir einen Kommissionierbereich die Gesamtanzahl zu kommissionierender
Warenstiicke dargestellt werden kann. Die Aufbereitung der Darstellung orientiert sich an
den verschiedenen Abwicklungslinien.

Der gebildete Fahrplan stellt den Abschluss der ,,produktionsplanenden® Aktivitdten
innerhalb des logistischen PPS-Systems dar. Unmittelbar im Anschluss an die Fahrplanbil-
dung kann die logistische Abarbeitung der Sendungen beginnen.
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7.3 Produktionsbegleitende Funktionen (Produktionssteuerung)

Die produktionsbegleitenden Funktionen der logistischen Produktionssteuerung beginnen
mit der Fahrplanfreigabe und enden nach Abschluss der Bearbeitung mit der Riickmeldung
der bearbeiteten Sendungen an die iibergelagerten kaufméinnischen Systeme. (siche Abbil-
dung 14, Seite 65 ,,Verfahrensiibersicht der logistischen Produktionssteuerung*)

7.3.1 Fahrplanfreigabe

Nach der Freigabe des Fahrplans verlisst dieser den Zustand ,,in Planung* und geht in den
Zustand ,,in Produktion® tiber. War er bislang nur dem planenden Mitarbeiter im PPS-
System zuginglich, so ist er nach der Fahrplanfreigabe an allen mit dem PPS-System
verbundenen Bearbeitungsstellen in der Abwicklung sichtbar und bearbeitbar.

Die Lagerorte, die noch nicht an das PPS-System zuriickgemeldet wurden, werden letztma-
lig angefragt, damit der Belegdruck mit allen fiir die Abwicklung notwendigen
Informationen erfolgen kann.

7.3.2 Belegdruck

Das PPS-System legt u.a. den Formulartyp und den Druckort fiir die Belege fest. Belege
sind Rechnungs- und Versandpapiere, Warenscheine (WS) = Kommissionierbelege und
Zielbelege (fiir interne Auftrdge). Im System ist einstellbar hinterlegt, ob fiir einpostige
Sendungen ein Warenschein gedruckt wird, oder ob diese Sendungen anhand der Rechnung
kommissioniert werden. Der Warenscheindruck wird dann unterdriickt.

Der Druckort ist nach verschiedenen Kriterien einstellbar zu vergeben. So werden z. B.
Warenscheine und Rechnungsformulare fiir Eilservice-Sendungen dezentral, also an den
einzelnen Abarbeitungsstellen (Funktionseinheiten) in den Kommissionierbereichen,
gedruckt. Dagegen werden Warenscheine fiir Nicht-Eilservice-Sendungen, ebenso wie
Rechnungen und Versandpapiere zentral, z. B. bei einem Dienstleister gedruckt. Bei
»torungen‘ besteht die Moglichkeit Rechnungsformulare dezentral zu drucken und der
Kundensendung beizulegen.

Beim Warenscheindruck ist durch die Portionierung52 und Sortierung sicherzustellen, dass
sich ein optimaler Kommissionierrundgang mit moglichst geringen Wegstrecken ergibt.
Dazu miissen die Warenscheine in entsprechender Lagerplatzreihenfolge gedruckt und dem
Kommissionierer zur Verfiigung gestellt werden. Bei der Druckaufbereitung der Waren-
scheine werden sowohl das Stichgangverfahren als auch das Schleifengangverfahren durch
eine Sortierung unterstiitzt.

Beim Stichgangverfahren bewegt sich der Kommissionierer entlang der Regalstirnseite und
fahrt mit seinem Kommissionierwagen nacheinander in alle Génge, in denen sich Artikel-
positionen fiir seinen Kommissionierauftrag befinden. Er entnimmt die benétigten Mengen
und kehrt danach zur gleichen Regalstirnseite zuriick.

Portionierung bedeutet die Aufteilung einer Warenscheinmenge fiir einen Kommissionierbereich in
verschiedene ,,Portionen®. Es konnen alle Portionen von einem Kommissionierer (nacheinander) bearbeitet
werden, oder die verschiedenen Portionen parallel von mehreren Kommissionierern.
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Das Schleifengangverfahren zeichnet sich dadurch aus, dass der Kommissionierer in einer
Schleifenlinie nacheinander alle Kommissioniergidnge seines Arbeitsbereiches durchliuft,
in denen sich Artikelpositionen fiir seinen Kommissionierauftrag befinden. Er lidsst dabei
die Ginge aus, in denen keine Artikel zu entnehmen sind.

Fiir beide Verfahren ist die Sortierreihenfolge der Warenscheine fiir den Belegdruck
unterschiedlich.

Der Belegdruck bietet dariiber hinaus auch die Moglichkeit, mehrere Warenscheinportio-
nen verschiedener Serien zu ,,einer gemeinsamen Portion‘ ineinander zu sortieren, damit
bei ausgewihlten Serien ein effektiveres Kommissionieren moglich ist. Der Kommissionie-
rer entnimmt wihrend eines Kommissionierrundganges Warenstiicke fiir verschiedene
Serien. Diese Funktion ist auch fiir Serien iiber verschiedene Schichtfahrplidne hinweg
realisiert.

Das PPS-System iiberwacht im Rahmen der Funktionen des Belegdrucks die Druckjobs
und Drucker, so dass der Bediener ggf. Nachdrucke (nach Stérungsbeseitigung) anstof3en
kann. Zur Erleichterung von Wartungsaktivitidten wird eine Druckerstatistik gefiihrt, die die
wesentlichen Tatigkeiten (Tonerwechsel, Trommelaustausch, usw.) hinsichtlich des
Zeitpunktes und der gedruckten Mengen verwaltet.

7.3.3 Produktionsiiberwachung

Der logistische Produktionsprozess wird vom PPS-System informationstechnisch unter-
stiitzt, indem die Schichtfahrplidne in den einzelnen Funktionseinheiten (Lagerbereiche,
Abarbeitungsstellen) am Bildschirm dargestellt werden. Alternativ ist der Ausdruck der
Schichtfahrpline moglich. Durch systemtechnische Abbildung der Funktionseinheiten und
Uberlagerung mit den zu produzierenden Mengen wird die Belastung der Funktionseinhei-
ten dargestellt. Mittels geeigneter Visualisierung wird der Bediener in die Lage versetzt,
Engpisse zu erkennen und MaBnahmen der Personalsteuerung einzuleiten. Dies setzt den
Vergleich von Plan- und Istwerten voraus. Planwerte liegen in Form von Schichtfahrpli-
nen, Istwerte in der Betriebsdatenerfassung (Arbeitsfortschritt) vor.

7.3.4 Betriebsdatenerfassung

Die Darstellung des Abarbeitungsfortschrittes basiert auf eingegebenen (d.h. erfassten),
mitarbeiterbezogenen Daten. Dazu sind im System Informationen zu Mitarbeitern hinter-
legt. Im Arbeitsprozess in der Logistik konnen die an die Mitarbeiter ausgegebenen
Warenscheine (Kommissionierbelege) als Datensatz erfasst werden (z.B. mit Bearbeitungs-
stelle, Mitarbeiter- oder Personalnummer, Seriennummer, Abwicklungslinie,
Warenscheinportion bzw. Anzahl Warenscheine, sowie Uhrzeit der Portionsiibergabe).
Der Arbeitsfortschritt ergibt sich je Zeiteinheit durch die bearbeiteten Warenstiickmengen
z.B. je Funktionseinheit und Mitarbeiter, in Abhédngigkeit von der Abwicklungslinie. Ein
Abgleich mit den Vorgabedaten (Fahrplanmengen) erfolgt systemgestiitzt, sofern Vorga-
bewerte in Form von Fahrplinen im System hinterlegt wurden, ansonsten durch manuelle
Auswertung. Die Uberwachung des Arbeitsfortschrittes erfolgt auf Basis von erfassten
Ereignissen, z. B. Ausgabe einer Warenscheinportion an einen Mitarbeiter, Fertigmeldung
der Bearbeitung einer Warenscheinportion usw.
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Die Erfassung der Produktionsdaten findet mit dem Modul ,,Betriebsdatenerfassung* statt.
Der Vergleich von Vorgabewerten (Fahrplan) mit Istwerten (Kumulation erfasster Ereig-
nisse) erlaubt die Darstellung des Arbeitsfortschrittes aus unterschiedlichen Sichten.
Beispielsweise ortsbezogen (Funktionseinheit, Lagerbereich) oder zeitbezogen (Stunde,
Schicht, Tag) oder in Kombination von Ort und Zeit.

Als ,,Abfallprodukt* der Mengenerfassung werden ,, Tdtigkeitsnachweise* der Mitarbeiter
generiert.

Je Mitarbeiternummer werden abwicklungsbezogen Mengen (Anzahl Warenscheine bzw.
Artikel), unter Beriicksichtigung der Arbeits- und Fehlzeiten, kumuliert. Die Mitarbeiter-
leistung (Durchschnittswert bzw. je Abwicklungslinie) ergibt sich aus der tatsdchlichen
Arbeitszeit des Mitarbeiters je Abwicklungslinie und den bearbeiteten Mengen.

Aus den Tétigkeitsnachweisen werden weitere Summenwerte erzeugt. Diese beziehen sich
auf Funktionseinheit, Schicht und Tag und kénnen einem Leistungsentlohnungssystem zur
Verfiigung gestellt werden.

7.3.5 Fehlererfassung / Rechnungsanderung

An den Kontroll- und Verpackungsarbeitspldtzen wird jede Kundensendung auf Richtigkeit
tiberpriift. Werden Fehler festgestellt, sind folgende Funktionen sichergestellt:

¢ Fehlererfassung und damit Zuordnung des Fehlers zu einem Mitarbeiter

e Generierung eines Nachpick-Warenscheins, um das im Augenblick fehlende Wa-
renstiick durch einen erneuten Kommissioniervorgang nachtréiglich der Sendung
zufiihren zu konnen

® AnstoB3 einer Rechnungsinderung fiir den Fall, dass das fehlende Warenstiick nicht
mehr zur Kundensendung zugefiihrt werden kann (z. B. kein Bestand vorhanden)

Die Fehlererfassung wird durch Eingabe des Retourenbegriffes®®, der auf dem Warenschein
oder der Rechnung vermerkt ist, durchgefiihrt. Der Anstofl zur Rechnungsinderung wird
iber die Differenzbearbeitung im PPS-System ausgelost. Der Rechnungsidnderung (Druck
einer gednderten Rechnung) geht eine Neufakturierung der Sendung voraus. Dazu erfolgt
eine Kommunikation zwischen dem PPS-System und der Fakturierung. Es werden dort die
aufgrund der logistischen Bearbeitung sich dndernden Rechnungspositionsdaten aktuali-
siert und eine neue Kundenrechnung erzeugt. Nach dem Rechnungsdruck wird diese der in
der Logistik ,,wartenden Kundensendung zusortiert. Im Falle einer Eilsendung wird
entweder genauso verfahren, oder die Sendung wird mit einem Hinweis an den Kunden
trotzdem versand. Eine geinderte Rechnung wird in diesem Fall per Separat-Versand dem
Kunden zugestellt.

> Der Retourenbegriff ist ein 14-stelliger Zahlencode, der in Form eines Barcodes auf dem Warenschein
(und der Einpositions-Rechnung) aufgedruckt wird. Erzeugt wird diese Codierung fiir jede Artikelposition
einer Kundenrechung in dem Fakturiersystem. Innerhalb der Retourenabwicklung kann das einzelne Wa-
renstiick, das ein Kunde retourniert, exakt identifiziert werden und so die Entlastung des Kundenkontos
vorgenommen werden.
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7.3.6 Sendungsriickmeldung

Der Bearbeitungsstatus einzelner Sendungen oder ganzer Serien wird stindig im PPS-
System aktualisiert. Durch die so genannte ,,Sendungsriickmeldung* wird der Status einer
Sendung auf , fertig bearbeitet* gesetzt. Im Allgemeinen erfolgt dieses durch Scannen des
Postident- und Leitcodes® am Warenausgangssorter und die Ubertragung der Daten an das
PPS-System. Diese Meldung wird an das Fakturiersystem zur weiteren Verarbeitung
weitergeleitet.

Fiir alle Sendungen, die nicht iiber die automatische Sortierung des Warenausgangssorters
das Versandhaus verlassen und fiir die keine automatische Erfassung vorliegt, wird diese
Meldung zeitgesteuert vom System PPS generiert. Die automatische Meldung ist zeitver-
zogert an die Serienriickmeldung des Warenausgangssorters gekoppelt.

T —

Abbildung 20: Pakete auf dem Warenausgangssorter (Kippschalensorter)

> Postident- und Leitcode: Auf dem Adressaufkleber vom Versandhandelsunternehmen aufgebrachte
Barcodes. Der Postidentcode ermoglicht eine Identifikation der Sendung und enthélt Angaben zum Ab-
gangsfrachtzentrum, die Kundennummer, die Einlieferungsnummer und die Postleitzahl.
Der Postleitcode dient zur Auffindung des Adressaten und beinhaltet die Postleitzahl des Empfiangers, den
Stralencode, die Hausnummer und einen Produktcode fiir die Sendung (Nachnahme, Warensendung etc.).
Beide Barcodes basieren auf Code 2/5 Interleaved, jedoch mit einem gednderten Priifziffernalgorithmus.
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7.4 Ubergeordnete Funktionen der logistischen Produktionssteuerung

Funktionen des logistischen Produktionssteuerungssystems, die sowohl fiir die Produkti-
onsplanung als auch fiir die Produktionssteuerung benotigt werden, sind unter dem Begriff
,,Ubergeordnete Funktionen* zusammengefasst. (siche Abbildung 14, Seite 65 ,,Verfah-
rensiibersicht der logistischen Produktionssteuerung*)

7.4.1 Informationsaufbereitung

Die weitere Verarbeitung der nach Sendungsiibernahme in der PPS-Datenbank eingestell-
ten Sendungsdaten sieht vor, dass sich der Bediener durch Analyse und Zihlung des
Sendungsvorrates nach diversen Kriterien, einen Uberblick iiber den Sendungsvorrat
verschafft und beispielsweise Sendungsmengen unter zeitlichen (Auslieferungstermin) oder
abwicklungstechnischen (Artikelpositionen fiir eine Rennerabwicklung) Aspekten bewer-
tet. Die innerhalb der PPS-Anwendung zur Verfiigung stehenden Analysewerkzeuge sind
in der nachfolgenden Abbildung dargestellt. Der Bediener erhilt in der Hauptmaske des
Systems im Menii ,,Datei im Unterpunkt ,,Analyse* Zugang zu den Analysewerkzeugen
(Statistiken), die einen umfassenden Uberblick iiber den Sendungsvorrat ermoglichen.

EEEEE -loi
D[a%tei Ansicht  Yerwaltung  System 7

Fremdserie, ..

MNRTA EPOML

Planung...

Steuerung k
Eehlermanagement »
sonder-Daken ]

Sendungstyp-Serientypstatistik,

Sendungstypstatistik. .,
Poskigkeitstatistik, . .

Rennerstatiskik. .,

Druckiberwachung

Druckereinrichkung. ..

Beenden Terminskatiskik, ..

Hochrechnung

INS08055 RIPCELI4HL

Abbildung 21: Analysewerkzeuge des Produktionssteuerungssystems

Ein Ziel der Informationsaufbereitung ist die Bewertung der Sendungsstrukturen, um zu
entscheiden, in welchen Abwicklungen iiberhaupt produziert werden soll und welche
Personalstidrke vorzusehen ist. Uber manuelle Variation des Regelwerkes ist es moglich,
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Sendungen bestimmten Abwicklungslinien zuzuteilen. So kann fiir einen Arbeitszeitraum
(z. B. eine Schicht / einen Tag), aktuell aufgrund der tatsidchlichen Sendungsstruktur, iiber
das Eroffnen und SchlieBen von Abwicklungslinien entschieden werden. Der Bediener legt
fest, welcher Sendungsanteil einer Abwicklungslinie zugeteilt bleibt und welcher Teil in
eine andere Abwicklung ,,umgebucht werden soll. Der Bediener muss durch die Funktion
der Informationsaufbereitung in die Lage versetzt werden, anhand der dargestellten Infor-
mationen zu entscheiden, fiir welche Abwicklungen (Abwicklungslinien) Serien und
Serienfahrpline zu erstellen sind. Mégliche Abwicklungen sind z. B.:

* Abwicklung einpdstiger Sendungen

= Abwicklung mehrpostiger Sendungen
» Renner-Abwicklung

* Sonder-Abwicklung

» Klirfall-Abwicklungen

Eine Artikel-Renner-Analyse ist bei der Strukturermittlung eingeschlossen.
Die Informationsdarstellung soll wahlweise fiir die nidchste Schicht, den nichsten Tag, die
nédchsten Tage usw. moglich sein. Angezeigte Informationen sind z. B.:

Anzahl Warenstiicke gesamt

Anzahl Sendungen je Postigkeit,

Anzahl Sendungen je Mandant,

Anzahl Sendungen je Vertriebsweg usw.

Ist die Annahme von internen Auftrigen zugelassen, werden diese Auftrige in eine eigen-
standige Abwicklung eingeplant und die iiblichen Funktionalitdten (Rohfahrplan,
Serienbildung, Anfrage an das Bestandsfiihrungssystem, Fahrplanfreigabe, Riickmeldun-
gen) in dem PPS-System durchgefiihrt.

Diese aufbereiteten Informationen iiber den Sendungsvorrat werden vom Bediener des
Systems wihrend der Rohfahrplan-, der Serien- und der Fahrplanbildung bendtigt.
Wihrend der Abarbeitung des Serienfahrplanes kann der jeweilige Abarbeitungsstand
einzelner Serien bezogen auf jede Abarbeitungsstelle (jeden Kommissionierbereich)
dargestellt werden. Hier kann rechtzeitig erkannt werden, wenn eine gleichmifBige Abar-
beitung der Serien in den verschiedenen Kommissionierbereichen im Hinblick auf die
Entnahme- und Sortierprozesse nicht mehr gewéhrleistet ist. Der Hinweis auf eine Umset-
zung von Personal zwischen einzelnen Kommissionierbereichen oder zwischen den
Prozessen der Vorsortierung und der Zusammenfiihrung einzelner entnommener Waren-
stiicke zu den Kundensendungen kann aus den System-Darstellungen abgeleitet werden.

7.4.2 Systemverwaltung

Die Systemarchitektur ist so ausgefiihrt, dass alle wesentlichen Kennwerte im System so
hinterlegt sind, dass sie der Bediener iiber einfache Prozeduren @ndern kann.

Daneben konnen fiir hdufig benutzte Funktionen und Ablédufe im System fiir den Bediener
Strukturspeicher hinterlegt werden. Hier konnen beispielsweise frither getroffene Einstel-
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lungen beziiglich der Serienstruktur oder der Rohfahrplanstruktur gespeichert werden. Zur
Erstellung eines neuen Rohfahrplanes oder einer Serie konnen aus diesem Strukturspeicher
Einstellungen auswéhlt werden. Somit miissen nicht fiir jeden neuen Rohfahrplan grund-
satzlich alle Vorgabewerte neu eingegeben werden. Zusitzlich konnen bei wiederholtem
Aufruf einer Funktion sog. Default-Werte, entweder Grundeinstellungen oder die Festle-
gungen, die beim letzten Aufruf getroffen wurden, eingetragen werden.

Benutzerverwaltung

In die Systemverwaltung ist eine Benutzerverwaltung integriert. Die Benutzerverwaltung
stellt sicher, dass Benutzer des Systems PPS mit individuellen Rechten Zugang erlangen.
Damit wird gewihrleistet, dass nur autorisierte, geschulte Bediener , kritische* Aktivitdten
des Systems auslosen (z. B. Fahrplan freigeben, Daten erfassen).

In einigen Funktionsbereichen ist lediglich die Darstellung von Informationen sinnvoll. Fiir
diese Systemnutzer wird nur ein ,,Leserecht* vergeben.

Mitarbeiterverwaltung

Neben der Benutzerverwaltung ist fiir das Funktionieren des Systems hinsichtlich der
Produktionsplanungs- und Produktionssteuerungsfunktionen eine Mitarbeiterverwaltung
innerhalb der Systemverwaltung realisiert. Zur Abbildung des Produktionsmodells und
Erfassung des Arbeitsfortschrittes werden Mitarbeiternummern verwaltet. Die Nummern
sind mit Attributen versehen, wie beispielsweise ein Qualifikationsprofil. In dem die
Ausgabe von Kommissionierbelegen an die einzelnen Mitarbeiter im PPS-System erfasst
wird, kann der Abarbeitungsstand der einzelnen Serien nachvollzogen werden und die
Mitarbeiterleistung an ein iiber eine Schnittstelle angekoppeltes Leistungsentlohnungssys-
tem abgegeben werden. Fiir die Produktionsplanung ist es notwendig nachzuvollziehen,
welche Mitarbeiter mit welchem durchschnittlichen Leistungsgrad an welcher Stelle der
Abwicklung eingesetzt werden, um die Aussagen zur Personalkapazitit (Uber- oder
Unterdeckung) generieren zu konnen.

Druckerverwaltung

Zur Steuerung des dezentralen Belegdruckes sind die Drucker innerhalb des PPS-Systems
zu verwalten. Dies geschieht in der Systemverwaltung innerhalb der Druckerverwaltung.
Hier werden Drucker mit Bezeichnung, Standort, Typ, Verwendungszweck, Adressen,
Zuordnung des Druckortes verwaltet. Eine Suchfunktion nach unterschiedlichen Kriterien
soll die Bedienung fiir den Benutzer erleichtern. Zur Uberwachung des ,,Druckbetriebes*
werden die Statusmeldungen iiber die Funktionen (,,Stand-by*, ,,druckt®, ,,.Stérung®, ,,kein
Papier* etc.) verwaltet und fiir den Benutzer iibersichtlich dargestellt.

7.4.3 Berichtswesen

Fiir die nachtrdgliche Bewertung der Produktion stellt das PPS-System Daten in einem
Berichtswesen bereit. Die Qualitits- und Mengenberichte werden iiber Datenbankviews
ermittelt und im Intranet den Fachabteilungen zur Verfiigung gestellt.

Daten, die im Sinne der Produktionsiiberwachung und einer untertdgigen Steuerung
benotigt werden, stellt das PPS-System dem Bediener zur Verfiigung (siehe Kap. 7.3.3
Produktionsiiberwachung und Kap. 7.3.4 Betriebsdatenerfassung).
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7.5 Schnittstellen

Schnittstelle zur Kundenauftragserfassung:

In der Kundenauftragserfassung werden die Kundenauftrige erfasst. Dies geschieht in den
Call-Centern im Dialog mit den Kunden, bei der Eingabe von schriftlichen Bestellungen
oder iiber die Funktionen des E-Commerce, wo der Kunde selbst die Daten fiir seine
Bestellung erfasst. Die Fakturierung erzeugt aus einem Kundenauftrag ein oder mehrere
Kundensendungen (z.B. Sendungsteilung nach Standorten / Sendungssplitt, wenn die
Artikel einer Kundensendung aufgrund des Gewichts oder der Abmessungen nicht in den
maximal zuldssigen Umkarton fiir den Postversand passen). Diese Kundensendungen
werden mit allen fiir die logistische Abwicklung relevanten Daten (wie Kundenadresse,
Versandkartongrofe, Artikelnummer(n), Artikelbezeichung(en), Menge, Servicegrad,
etc.) an die Produktionssteuerung tibergeben. Dies geschieht iiber die Schnittstelle ,,Daten-
tibernahme*. Die Produktionssteuerung stellt jede iibernommene Sendung in die PPS-
Datenbank zur weiteren Verarbeitung ein.

Schnittstelle zur Bestandsfiihrung:

Eine weitere Schnittstelle besteht zum Bestandsfithrungssystem. Das Bestandsfiihrungssys-
tem verwaltet die Bestéinde aller Artikelpositionen in allen Lagern (Kommissionierlagern
und Reservelagern). Es steuert die Nachschubbewegungen zwischen den Reservelagern
und den Kommissionierlagern. Muss eine hohe Zahl an Artikelpositionen wie im Versand-
handel bewirtschaftet werden und/oder wird eine hohe Menge an Artikelpositionen im
taglichen Durchsatz benétigt, werden diese ,,Nachschubketten* in der Regel zweistufig
ausgelegt.

Standort Warenverteilzentrum

Externe Standorte

Warenausgang
2. Stufe 1. Stufe
|

|
| L
‘ Reservelager u —
Externe in der nahen Kommissionierung
Reservelager

Anbindung

L a

Wareneingang

Direkte Bevorratung

Abbildung 22: Zweistufiges Nachschubsystem (Prinzipdarstellung)
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Dies bedeutet, dass es neben den Reservelagern in direkter und unmittelbarer Anbindung
an den Entnahmebereich (Kommissionierung) noch weitere (externe) Reservelager gibt, die
die restlichen Artikelbestinde aufnehmen.

Zwischen der logistischen Produktionssteuerung und dem Bestandsfiihrungssystem findet
ein intensiver Daten- und Informationsaustausch statt. Direkt nach der Sendungsiibernahme
steht fest, welche Artikel fiir die Kommissionierung benotigt werden. Damit das Bestands-
fiihrungssystem fiir Disposition und Umlagerung von Artikelpositionen aus den externen
Reservelagern in die ,,nahe Anbindung*>> sorgen kann - d.h. fiir die Einlagerung z.B. im
Hochregallager (HRL), Automatischen Kollilager (AKL) oder direkt im Kommissionier-
fach, bzw. Hingewarenlager-Kommissionierfach - stellt das PPS-System unmittelbar nach
Sendungsiibernahme den Sendungsvorrat als Information zur Verfiigung. Das Bestandsfiih-
rungssystem kann damit direkt auf den bendétigten Artikelpositionsmengenbedarf reagieren
und ist nicht bei der Bevorratung der Kommissionierfacher auf eine Hochrechung des
Bedarfes auf der Basis von Vergangenheitswerten angewiesen (siehe Abb. 23 ,, Kommuni-
kation zwischen dem PPS-System und der Bestandsfiihrung*).

Kommunikation
in der
. Schnittstelle =
Produktionssteuerungsystem Bestandsfiihrungssystem
PPS NBF
| S A e Vorbeugender Nachschub

auf Basis
real existierender Sendungen

(Gesamtbestand +—— bislang :

Sendungen reichweitenorientierter Machschub

auf Basis einer Hochrechnung

Lagerplatzermittlung

| Anfrage auf Basis
Sendungen mit - aktueller Fachbestand
Serienbildung — - Serienhezug - Nachschub ermittlung

- Abfolge-Info | l

Nachschubproduktion
aus

Hochregallager HRL f
Autematisches Kollilager AEL

‘—I,,Vollzug“

s

Serieninterne Optimierung

—_— Beleg-
= erstellung

Produktion « Meldung

[

Arbeitsfortschritt Bestandsbuchung

Abbildung 23: Kommunikation zwischen dem PPS-System und der Bestandsfiihrung

% Bei den Reservelagern, die den Entnahme- oder Kommissionierlagern zugeordnet sind, unterscheidet man
e externe Reservelager (die raumlich getrennt von den Entnahmelagern liegen)
e Reservelager in der ,,nahen Anbindung* zur Kommissionierung (i.d.R. am gleichen Standort wie die
Kommissionierung und {iiber eine fordertechnische Anbindung mit den Entnahmebereichen verbunden)

-87 -



Kapitel 7 — Verfahrensiibersicht

In dieser Schnittstelle findet auch zur Ubergabe der Entnahmelagerort-Information eine
Kommunikation zwischen der Produktionssteuerung und der Bestandsfiihrung statt. Dazu
fragt die Produktionssteuerung vor Aufnahme der physischen Abarbeitung der Sendungen
die aktuellen Entnahmelagerorte (Lagerplitze) bei der Bestandsfiihrung an.

Stellt das Bestandsfiihrungssystem bei einer Lagerplatz-Anfrage einen zu geringen Fachbe-
stand fest, wird iiber eine Nachschub-Funktion innerhalb der Bestandsfiihrung
Artikelnachschub aus den Reservelagern in die Kommissionierung verbracht (Auffiillen
der Kommissionierfacher). Der Vollzug dieser Massnahme wird ebenfalls iiber die Schnitt-
stelle Bestandsfithrung — Produktionssteuerung an das PPS-System gemeldet. Bleibt diese
Vollzugsmeldung aus, kann die Produktionssteuerung reagieren und betroffene Sendungen
oder betroffene Serien nicht in Produktion nehmen oder bei geplanter / laufender Produkti-
on zeitlich nach hinten schieben.

Da die logistische Produktionssteuerung den Status jeder einzelnen Sendung verfolgt, kann
das System der Bestandsfiihrung zeitnah die Entnahme der Artikelpositionen aus dem
Kommissionierfach melden. Dieses benétigt die Bestandsfiihrung, um den Fachbestand im
Kommissionierfach gemal der erfolgten Entnahme herunterzubuchen.

Schnittstelle zum Retourenverarbeitungssystem:

Das PPS-System stellt dem Retourenverarbeitungssystem iiber eine weitere Schnittstelle
die Informationen iiber einpostige Sendungen aus dem aktuellen Sendungsvorrat zur
Verfiigung.

Der Retourendirektversand wird in der Logistik zur Optimierung des Retourenprozesses
eingesetzt. Zum Versand bieten sich hierbei Kundensendungen mit einer Artikelposition an
(einpostige Sendungen). Anstatt das eingehende Retourenwarenstiick wieder dem Kom-
missionierlagerort zuzufiihren, wird es direkt wieder versendet. Dem so genannten
Einposter-Direktversand (EPO), der direkt in der Retourenabwicklung durchgefiihrt wird,
stellt das PPS-System (beispielsweise in Form einer artikelpositionsbezogenen Liste)
einpostige Sendungen aus dem Sendungsvorrat zur Verfiigung.

Wenn das Retourenabwicklungssystem feststellt, dass ein 1.Wahl-Warenstiick vorliegt und
die entsprechende Artikelposition in der vom PPS-System zur Verfiigung gestellten
Sendungsvorrat (EPO-Liste) vorhanden ist, wird das 1.-Wahl-Warenstiick der EPO-
Abwicklung zugefiihrt. Das PPS-System wird in diesem Fall eine Meldung vom Retouren-
abwicklungssystem erhalten und aus dem Sendungsvorrat eine geeignete Sendung
auswihlen. AnschlieBend wird fiir diese EPO-Sendungen der Belegdruck (Kommissionier-
beleg (Warenschein), Rechnungs- und Versandformulare) angestofen und sichergestellt,
dass die Belege am richtigen Ort ausgedruckt werden. Die Verpackung inkl. Belegzufiih-
rung wird im Zuge des Retourenverarbeitungsprozesses durchgefiihrt. AnschlieBend
werden die Sendungen in den Warenausgang transportiert. Durch die Scanner der Waren-
ausgangssortierung (Scannen des Postident- und Leitcodes) wird die Sendung erfasst und
von der Sortersteuerung an das PPS-System als ,,versendet* abgemeldet.

Sonstige Schnittstellen:
Neben den PPS-internen Informationen, die fiir die Nutzer des Systems erfasst und darge-
stellt werden, gibt es eine Schnittstelle in der Daten aus der logistischen Abwicklung fiir
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ein Data-Warehouse bereitgestellt werden (Berichtswesenfunktion). Ebenso werden in
Form von personenbezogenen Leistungsmengen Daten fiir die Leistungsentlohnungssys-
teme (LES) aus dem PPS-System heraus bereitgestellt. Diese konnen gemeinsam mit den
Daten aus dem Zeiterfassungssystem (Separates System zur Anwesenheitskontrolle) zur
Bestimmung des Leistungsgrades der Mitarbeiter herangezogen werden. Aus diesem
Leistungsgrad wird letztlich die Pridmienhohe fiir jeden im Primienlohnsystem arbeitenden
Mitarbeiter berechnet.
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8 Realisierung

Allgemein versteht man unter Realisierung das aktive Entstehenlassen einer Sache (zum
Beispiel eines DV-Systems), meist unter Vorgaben einer Idee, eines Plans, einer Spezifika-
tion usw.”

Da es sich bei dem logistischen Produktionssteuerungssystem um eine komplexe DV-
Anwendung mit zahlreichen Schnittstellen und Interaktionen zu benachbarten Systemen
handelt, wird im Folgenden der Prozess der Realisierung néher erldutert.

Der Begriff ,,Realisierung® soll an dieser Stelle alle Tétigkeiten und Arbeitsschritte
umfassen, die notwendig sind, dem Abwicklungsverantwortlichen in der Logistik ein
getestetes und lauffahiges DV-System zu iibergeben, das die im Anforderungskatalog
zusammengefassten Einzelanforderungen erfiillt (siche Kap. 5.7, Ableitung eines Anforde-
rungskataloges fiir die Systementwicklung, Seite 48 {f.).

Eine der wesentlichen Randbedingungen hierbei war die Notwendigkeit, die Einfithrung im
laufenden Betrieb zu gewdhrleisten. Dazu mussten nicht nur die Mitarbeiter in der Hand-
habung des Systems und beziiglich der gednderten Arbeitsweisen geschult werden, es
waren dariiber hinaus die notwendigen Anderungen und Anpassungen in den angrenzenden
Systemen und fordertechnischen Einrichtungen zeitgerecht vorzubereiten und punktgenau
umzustellen.

Aus diesem Grund wurde fiir die Vorgehensweise ein Stufenkonzept entwickelt. Die
einzelnen Stufen wurden als ,,Projektstufen* bezeichnet und waren so geschnitten, dass sie
in sich abgeschlossene Funktionalititen aufwiesen, die auch in dieser Form in die betriebli-
che Praxis tiberfiihrt werden konnten.

8.1 Stufenkonzept der Realisierung

Im Realisierungsprozess der logistischen Produktionssteuerung waren drei aufeinander
aufbauende Projektstufen vorgesehen:

Projektstufe 1: Vorsystem zur logistischen Produktionssteuerung

Projektstufe 2: Produktionssteuerungssystem zur Abwicklung der Sendungen des
,,Kundenversands Deutschland*

Projektstufe 3: Integration der iibrigen Vertriebswege in die Produktionssteuerung
(Auslandsbelieferung/Grolabnehmerversand/Belieferung des statio-
niaren Handels)

Das Vorsystem zur logistischen Produktionssteuerung (Projektstufe 1) hatte zwei wichtige
Funktionen zu erfiillen. Zunichst sollte das in der zukiinftigen Produktionssteuerung
zentrale Verfahren der Serienbildung auf seine Wirksamkeit und seine betriebliche Einsatz-
fahigkeit untersucht werden. Dabei sollte dieses Verfahren zunichst nur auf eine
eingeschrinkte Anzahl der tdglich eingehenden Sendungen angewendet werden, ohne die

% Begriffsbestimmung aus: Wikipedia, Die Freie Enzyklopidie. Veroffentlichung im Internet unter:
http://de.wikipedia.org/wiki/Realisierung am 1.6.2005
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logistische Verarbeitung des Hauptstromes an Sendungen zu gefiahrden. Gleichzeitig sollte
das Vorsystem durch die Verarbeitung von Sendungen die Einfiihrung des 24h-
Lieferservice fiir das Unternehmen ermoglichen. Um beiden Anforderungen gerecht zu
werden, beschriankte man den Einsatz des Vorsystems auf die Verarbeitung der Sendungen
des neu auszulobenden 24h-Lieferservice (das entspricht ca. 6% bis max. 12% aller
eingehenden Sendungen).

Parallel zum Aufbau des Vorsystems zur Verarbeitung der Kundensendungen wurden
MaBnahmen ergriffen, den Sendungsdurchlauf durch die Logistik zu beschleunigen, um die
zeitlichen Restriktionen des Eilservices beziiglich der Sendungsverarbeitung einzuhalten
(Bestellannahmeschluss 12:00 Uhr, Ubergabe der Sendungen im Warenausgang je nach
Wohnort des Kunden bereits ab 17:40 Uhr):

¢ Autfbau eines Systems zum dezentralen Druck der Kommissionierbelege in den
verschiedenen Entnahmebereichen der Logistik.
Der bis dahin iibliche zentrale Druck der Belege bei einem Dienstleister, der an-
schlieBende Transport und die Verteilung der Belege in den Logistik-Bereichen
erwiesen sich als Hemmnis fiir die zeitgerechte Verarbeitung der Kundensendun-
gen im Sinne eines 24h-Lieferservice.)

e Ausdehnung der Nachschub-Funktionalitdten auch auf die dem Hiangewarenlager
zugeordneten Reservelager.
Die Zeitkette vom Zeitpunkt des manuellen Erkennens eines Nachschub-Bedarfes
aus den Reservelagern bis zum Eintreffen der Warenstiick-Mengen im Kommissi-
onierbereich des Hangewarenlagers war fiir Sendungen aus dem 24h-Service zu
lang.

e Anpassung der Sortersteuerung im Warenausgang.
Der Warenausgangssorter sorgt fiir die Aufteilung des Sendungsstromes auf die
verschiedenen Transportrelationen zu den Postverteilzentren in Abhédngigkeit vom
Wohnort des Kunden. Einziges Sortierkriterium ist die im Postleitcode (wird als
Barcode auf dem Adressaufkleber mit aufgedruckt) hinterlegte Postleitzahl des
Versandkunden. Die Sortersteuerung wurde von einer reinen relationsabhédngigen
Sortierung auf eine zeit- und relationsabhéngige Sortierung erweitert. Erreicht eine
Eilservice-Sendung den Warenausgangssorter erst nach Relationsschluss (in der
Sortersteuerung hinterlegte Abgangsuhrzeiten der Wechselbriicken), wird sie auf
eine andere Rutsche abgeworfen. Diese Kundensendungen konnen einem alternati-
ven KEP-Dienstleister iibergeben werden, der die Kundenzustellung auch nach
einer deutlich spiteren Ubernahme der Sendungen noch gewihrleisten kann (i.d.R.
mit deutlich hoheren Distributionskosten je Sendung verbunden).

In dieser Projektstufe wurde dariiber hinaus die Kommunikation mit der Bestandsfithrung
implementiert und die Verwendbarkeit der Nachschub-Auslosung durch das sendungsver-
arbeitende System (Vorsystem der Produktionssteuerung, spéter die Produktionssteuerung
selbst) getestet und nachgewiesen.

Im Projektverlauf war die Projektstufe 1 (Vorsystem zur logistischen Produktionssteue-
rung, siehe Kap. 8.1, Seite 90) die einzige, die zu einem definierten Zeitpunkt mit all ihren
Funktionalititen in Betrieb ging (Stichtagseinfiihrung). Das lag daran, dass ein Altsystem
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fiir den 24h-Eilservice nicht existierte, auf das man hitte zuriickgreifen konnen und zum
anderen wurde die Moglichkeit der Eilservice-Belieferung im Katalog und in den Werbe-
medien lange vor der Fertigstellung/Inbetriebnahme des Vorsystems ausgelobt und
beworben (Drucklegung des Kataloges deutlich vor Fertigstellung des Systems). In allen
anderen Projektstufen wurde die Moglichkeit genutzt, Funktionalititen sukzessive auf-
schalten zu konnen.

Eine Ubersicht iiber die verschiedenen Projektstufen der Realisierung des logistischen
Produktionssteuerungssystems ist in Abbildung 24 zusammen mit den Zeitverldufen
dargestellt.

—— 11/ 1995

Vaorsystem

Verarbeitung der 24h-Service Sendungen

Projektstufe 1 - Verfugbarkeitspriufung
- Serienbildung nur far Eilservice
- dezentraler Kommissionierbelegdruck

| / 1997 — Einfihrung 24h-Lieferservice

|«

Produktionssteuerungssystem

Fir alle Sendungen des Kundenversand Deutschland

Projektstufe 2 - Sendungsklassifizierung

- Serienbildung

- Fahrplanbildung

- Einpdster-Direkt-Versand aus Retouren
- Rennerabwicklung

— 11 /2003

> |

Produktionssteuerungssystem (Ausbau)

Projektstufe 3 Integration der Abwicklungsmengen fur Ausland /
i Grofdabnehmer / stationarer Handel

— 11 /2005

Abbildung 24: Stufenkonzept der Realisierung

In der Projektstufe 2 wurde das ,,Vorsystem* durch die eigentliche Produktionssteuerung
ersetzt. Die Sendungsklassifikation wurde der Serienbildung vorangestellt und somit das
System auch fiir Nichteilservice-Sendungen erweitert.
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Der bis dahin manuelle Prozess der Fahrplanbildung wurde in die Produktionssteuerung
implementiert und lauft seitdem vollstindig systemgestiitzt ab. Dem Bediener wurden iiber
die Systemfunktionen alle Moglichkeiten der Fahrplaneditierung zur Verfiigung gestellt.
Als wichtige Hilfsmittel zur Rationalisierung des logistischen Abwicklungsprozesses
wurden die Funktionalitit des Einposter-Direktversandes aus Retouren und eine Renner-
abwicklung im System realisiert. Die Projektstufe 2 endete im Jahr 2003 mit der
vollstandigen Integration aller zum Kundenversand Deutschland zéhlenden Sendungen in
das System der logistischen Produktionssteuerung (sieche Abbildung 24, Seite 92). Damit
steuerte das System ca. 82% aller Warenstiicke, die im gesamten Warenverteilzentrum
bewegt wurden. (Die Steuerung der Belieferung der Auslandstochter und die Aktivititen
der ,,sonstigen Vertriebswege‘ wurden in Projektstufe 3 (2003 bis 2005) vom System
tibernommen.)

Neben der Realisierung und der schrittweisen Inbetriebnahme des Produktionssteuerungs-
systems wurden innerhalb der Projektstufe 2 folgende, von auflen an das Projekt
herangetragene Aufgabenstellungen zusitzlich bearbeitet und erfolgreich umgesetzt:

e  Wechsel der Applikation auf eine neue Generation von Produktionsrechnern (Hard-
ware-Austausch).

e Ersatz des zum Start der Projektstufe zur Verfiigung stehenden TOKEN-RING-
Netzwerkes durch ein leistungsfihigeres Ethernet-Netzwerk im gesamten Gebédude-
komplex.

e Verlegung des Rechenzentrums aufgrund von Renovierungsmafnahmen am und im
Gebdiude.

¢ Durchfiihrung der MaBBnahmen zur Sicherstellung des ,,Jahrtausendwechsels* (Pla-
nung und Durchfiihrung von Fach- und Integrationstests’).

e Integration von Mandantenabwicklungen in die Logistik.
Offnung der Produktionssteuerung fiir die Abwicklung von Sendungen anderer
Mandanten bedingt durch den Geschiftsentwicklungsplan des Unternehmens.

Alle aufgefiihrten MaBnahmen wurden wihrend des laufenden Logistik-Betriebes umge-
setzt oder konnten in leistungsschwachen Zeiten (nachts oder am Wochenende) bewiltigt
werden.

Uber die Hilfte der eigentlichen Projektlaufzeit dieser zweiten Projektstufe (1.Quartal
1997 bis 3. Quartal 2003) entfiel auf die Bearbeitung und Realisierung der oben aufgefiihr-
ten, zusitzlichen Aktivititen.

7 Mit Fachtest werden die TestmaBnahmen zur Uberpriifung der Funktionalitit eines Systems bezeichnet,
die Integrationstests stehen fiir die Uberpriifung des Zusammenwirkens mit den iiber Schnittstellen ange-
bundenen Systemen.
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In der 3. Projektstufe wurde der Ausbau des Produktionssteuerungssystems vorangetrieben.
Die bereits im System implementierte Funktionalitét reichte fiir die Ubernahme der Ab-
wicklungsmengen

e der Auslandsbelieferung,
e des GroBBabnehmerversandes und
e der Belieferung des stationdren Handels

aus. Es war jedoch notwendig, bestimmte Funktionen fiir die Belange dieser speziellen
Abwicklungen anzupassen. Diese Anpassungen bezogen sich in erster Linie auf die
Serienbildung und auf den Belegdruck:

e Die Verwaltung der Bedingungen der Serienbildung in einzeln ansprechbaren Mo-
dulen, die je nach Typ der zu bildenden Serie benutzt oder ausgelassen werden
konnen.

Fiir die Serienbildung von Auslandsserien kann z.B. auf Pdstigkeitsoptimierungen,
die Austauschfunktion und eine Beriicksichtigung von kritischen Frachtzentren ver-
zichtet werden. Parameter flieBen durch Prozentangaben flexibel in die
Serienbildung ein. Auf , festverdrahtete* Einstellungen im Programmcode wurde
verzichtet. Teilweise konkurrierende Parametereinstellungen werden durch Prioriti-
ten gesteuert.

e Beim dezentralen Druck der Kommissionierbelege wurden fiir die Belieferung des
stationdren Handels Preisinformationen, ausfiihrliche Artikelbezeichungen und Ar-
tikeltexte (fiir Pflegehinweise bei Textilien oder Garantiehinweise bei Hartwaren)
erganzt.

Dariiber hinaus wurden fiir die Abwicklung der Sendungen des Kundenversands Deutsch-
land folgende Systemanpassungen vorgenommen:

¢ Die Mehrplatzfihigkeit der Serienbildung, um gleichzeitig Serien fiir unterschiedli-
che Abwicklungslinien zu bilden.
Das bislang als Einplatzsystem konzipierte Modul wurde durch ein geéindertes
Sperrkonzept mehrplatzfihig ausgebildet. Bei einer Serienbildungs-Simulation
wurden bis dato sehr viele Sendungen temporir reserviert, obwohl nur eine wesent-
lich kleinere Anzahl Sendungen anschlieend zu einer Serie zusammengefasst wird.
Dies wird durch ein gedndertes Sperrkonzept stark vermindert, was den parallelen
Gebrauch des Moduls ,,Serienbildung* ermoglicht. Durch ein paralleles Arbeiten
kann der Gesamtprozess der Serienbildung deutlich beschleunigt werden.

¢ FEine graphische Darstellung der Ergebnisse einer Seriensimulation, um die Struktur
der simulierten Serie und der verbleibenden freien Sendungen zu sehen, bevor die
Serie gebildet wird.

¢ Die Serienbildung wurde ,,mandantenfihig* gemacht, damit sie Serien auf Anforde-
rung aus einem oder mehreren Auftragsmandanten erstellen kann und damit
gleichzeitig das vorhandene Sendungstypenmodell wieder vereinfacht wird.
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8.2 Vorgehen in den Projektstufen

Fiir das Vorgehen in den oben genannten Projektstufen wurde ein eigenes Vorgehensmo-
dell entwickelt.
Aufgabe eines Vorgehensmodells ist, die in einem Gestaltungsprozess auftretenden Aufga-
benstellungen und Aktivitéiten in ihrer logischen Ordnung darzustellen. Auf dem
schrittweisen Weg vom Problem zur Losung wird neben einer klaren und systematischen
Vorgehensweise auch die zeitliche und inhaltliche Strukturierung der Ergebnisse und

Aktivitdten angestrebt.

Das entwickelte und in Abbildung 25 dargestellte Vorgehensmodell sah innerhalb einer
Projektstufe zwei unterschiedliche Phasen vor: die Konzeption und die anschlieende
Realisierung. Hierbei ist zu beachten, dass die Aktivititen der Analyse inhaltlich der

Konzeptionsphase zugeordnet wurden.

Die Phase der Realisierung umfasst alle Tatigkeiten und Arbeitsschritte, die notwendig
sind, dem Abwicklungsverantwortlichen in der Logistik ein getestetes und lauffihiges DV-

System zu iibergeben, das die im Anforderungskatalog zusammengefassten Einzelanforde-

rungen erfiillt.

Situations-
analyse

Istaufnahme

}

Anforderungs-
katalog

I

Lésungs-
entwicklung

}

Grobkonzept

h 4

Feinkonzept

___________________

Realisierung

4

Konzeption

Fachtest

¥

P————————— . —-.—.

Start Projektstufe

System-

System-
ibergabe

Aé\

Abnahme

Integrations-
test

¥

Probebetrieb

c::»/‘/c

Mehrere
[terationsstufen
méglich

Software-Erstellungsprozess

—————————————————— =
i

Normalbetrieb i

Rl |

Ende Projektstufe

e

___________________________________________________________________________

Abbildung 25: Vorgehensmodell fiir die Projektstufen
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Das in Abbildung 25 dargestellte Vorgehensmodell stellt die auftretenden Aufgabenstel-
lungen und Aktivititen in ihrer logischen Ordnung dar und beriicksichtigt an dieser Stelle
noch nicht die Inanspruchnahme eines DV-Dienstleisters. Auf eine Abgrenzung der
Tatigkeitsfelder zwischen dem Auftraggeber (Versandhandelsunternehmen) und einem
DV-Dienstleister wird in Kaptitel 8.3 niher eingegangen’®.

Im Einzelnen beinhaltete das Vorgehensmodell die im Folgenden beschriebenen Arbeits-
schritte:

A. Istaufnahme
Die Istaufnahme diente der neutralen Erfassung des aktuellen Zustandes der logisti-
schen Abwicklung aus moglichst vielen Betrachtungswinkeln. Zeitaufwand und
Kosten der Ist-Aufnahme konnten in der ersten Projektstufe durch die Nutzung be-
reits vorhandener Daten (Sekundérdatenerhebung, basierend auf dem Berichtswesen
der Logistik™) gesenkt werden.

B. Situationsanalyse
Die Bereiche Forder- und Lagertechnik, Arbeitsablauforganisation und der jeweili-
ge Stand der DV-technischen Verarbeitung der Kundensendungen wurden in der
Situationsanalyse betrachtet. Besondere Schwerpunkte wurden auf die Analyse des
zeitlichen Durchlaufs der Kundensendungen durch die Arbeitsbereiche der Logistik
(fiir die Realisierung des 24h-FEilservice) und die Betrachtung der Bereiche gelegt,
die entweder besonders arbeitsintensiv oder besonders fehleranfillig waren.

C. Anforderungskatalog
Die Istaufnahme und die Situationsanalyse bildete die Ausgangsbasis fiir die For-
mulierung von strategischen, fachlichen und technischen Zielsetzungen. Aus diesen
Zielsetzungen wurde ein Anforderungskatalog fiir die Systementwicklung abgelei-
tet. Das globale Ziel, unter den im Versandhandel herrschenden Bedingungen die
Komplexitit in der logistischen Abwicklung zu begrenzen, wurde durch eine Reihe
von Einzelanforderungen konkretisiert. Diese unterscheiden sich hinsichtlich ihrer
Bedeutung fiir die Systementwicklung in grundlegende Systemanforderungen, An-
forderungen aus dem Zusammenwirken mit dem logistischen Systemumfeld und in
funktionale Anforderungen.
Der Anforderungskatalog brauchte nicht in jeder Projektstufe neu definiert zu wer-
den, er wurde von Projektstufe zu Projektstufe weiterentwickelt.

D. Losungsentwicklung
Die Losungsentwicklung erfolgte auf der Basis des Anforderungskataloges zwi-
schen einer Phase der Variation, bei der der Losungsraum moglichst weit gedffnet
wurde (Ziel: viele, verschiedenartige Losungsauspriagungen), und einer Phase der

* Das Vorgehensmodell aus Abbildung 25 wird in Kapitel 8.3 um die Abgrenzung der Titigkeitsfelder
zwischen dem Auftraggeber (Versandhandelsunternehmen) und einem DV-Dienstleister in der Darstellung
erweitert (vgl. Abbildung 26).

* Das Berichtswesen der Logistik basierte im Wesentlichen auf manuellen Aufschreibungen der einzelnen
Logistik-Bereiche, die zum Teil iiber ein Tabellenkalkulationsprogramm verdichtet wurden.
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Selektion, bei der diese Auspriagungen auf die der Situation am besten entsprechen-
de Losung reduziert wurden.

. Grobkonzept

Das Grobkonzept beschreibt die unmittelbaren Anforderungen an das geplante
Software-System in natiirlicher Sprache. Im vorliegenden Fall lieferte es die Be-
schreibung der im vorhergehenden Schritt entwickelten Losung und enthielt alle
wesentlichen Basisanforderungen aus Sicht des Anwenders.

. Feinkonzept

Das Feinkonzept ist die vertraglich bindende, detaillierte Beschreibung der Leis-
tungsfihigkeit des zu erstellenden Software-Systems.

Es stellt eine Detaillierung des Grobkonzeptes dar, wobei die Inhalte prizise formu-
liert und vollstdndig und nachvollziehbar dargestellt werden. Die Darstellung ist mit
technischen Festlegungen (wie beispielsweise Aussagen zur Performance®, zum in-
ternen Statuskonzept”' der Sendungen oder zu den Schnittstellen) verkniipft. Auf
der Basis des Feinkonzepts kann eine Software realisiert werden.

. Software-Erstellungsprozess

Umfasst alle Tatigkeiten, die zur Erstellung des Software-Systems (gemif3 der im
Grob- und Feinkonzept getroffenen Festlegungen) notwendig sind. Eingeschlossen
sind hier auch die MaBBnahmen zur Qualitéitssicherung (Entwicklertestﬁz).

Bei der Software-Erstellung wurde objektorientiert programmiert. Die ,,Objektori-
entierte Programmierung (OOP)“ ist ein Verfahren zur Strukturierung von
Computerprogrammen, bei dem zusammengehorige Daten und die darauf arbeiten-
de Programmlogik zu Einheiten zusammengefasst werden, den sogenannten
Objekten.

Zumindest konzeptionell arbeitet ein Programm dann nicht mehr (wie bei der pro-
zeduralen Programmierung) so, dass sequentiell einzelne Funktionsbereiche eines
Algorithmus durchlaufen werden, der dabei eine Anzahl Daten verdndert, sondern
die Programmlogik entfaltet sich in der Kommunikation und den internen Zu-
standsverdnderungen der Objekte, aus denen das Programm aufgebaut ist.

Vorteile der objektorientierten Programmierung liegen in der besseren Modularisie-
rung des Codes, dadurch bedingt in einer hoheren Wartbarkeit und
Wiederverwendbarkeit der Einzelmodule, sowie in einer hoheren Flexibilitit des
Programms insgesamt, insbesondere in Bezug auf die Benutzerfiihrung, da Pro-
gramme dieser Art weniger stark gezwungen sind, dem Benutzer bestimmte
Bedienabliufe aufzuzwingen.

% Pperformance: engl. fiir Leistungsfihigkeit. Diese wird bei DV-Systemen i.d.R. mit dem Antwortzeitver-

61

62

halten beschrieben. Bei Online-Systemen werden generell Antwortzeiten von unter einer Sekunde
gefordert, unabhingig von der Komplexitit der Verarbeitung.

Statuskonzept: Wihrend der Verarbeitung der Sendungen innerhalb des Produktionssteuerungssystems
werden den einzelnen Sendungen verschiedene Stati zugeordnet (,,iibernommen®, ,,in Serie eingeteilt*,
.kommissioniert®, ,,warenausgangssortiert™ etc.). Uber den aktuellen Status einer Sendung kann bei-
spielsweise der nichste Verarbeitungsschritt angesteuert werden.

Entwicklertest: Qualititssicherungsmafinahme direkt im Anschluss an die Software-Erstellung. Der so
genannte Entwicklertest iiberpriift im vorliegenden Fall die Funktion der Software noch vor Ubergabe an
den Kunden.
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H. Fachtest
Der Fachtest findet in einer ,,Testumgebung ~* statt. Hier wird die Funktionalitit
der Software iiberpriift. Findet der Tester im Systemverhalten eine Abweichung
vom erwarteten Ergebnis vor, wird diese Abweichung dokumentiert. Handelt es
sich bei der dokumentierten Abweichung um ein Fehlverhalten der Software, wird
das Release nach Durchlaufen des Fachtests an den Software-Entwickler zuriickge-
geben.
Das neue Release der Software (Software-Stand nach Fehlerbeseitigung) wird er-
neut in den Fachtest gegeben. Dieses Verfahren wird so lange fortgesetzt, bis die
Software im Sinne der fachlichen Anforderungen fehlerfrei lauft (iteratives Vorge-
hen).
Zur Verwaltung der verschiedenen Software-Releases wurde ein Versionsverwal-
tungssystem implementiert, was auch wihrend des anschlieBenden Integrationstests
intensiv genutzt wurde. Mittels einer vorgeschalteten Releaseplanung war die Ar-
beit im Projekt besser strukturier- und planbar und anhand der erzielten Ergebnisse
waren Fortschrittsmessungen moglich.
Der Fachtest selbst findet mit speziell generierten ,, Testdaten* anhand von im Vor-
feld definierten Testféllen statt. Als Werkzeug zur systematischen
Testfallermittlung und Testdatenerstellung wurde das Tool ,,SQS-Test* der Firma
SQS - Software Quality Systems AG - aus Koln eingesetzt. Dieses Tool unterstiitzt
alle Testprozesse und -aufgaben von der Vorbereitung bis zur Ausfiihrung.

63

I. Integrationstest
Ein Integrationstest wird durchgefiihrt, um das Zusammenwirken des Systems im
Kontext mit den iiber Schnittstellen anzubindenden iibrigen DV-Systemen zu iiber-
priifen. Es geht hier nicht nur um das Funktionieren der Schnittstellen, sondern um
die Sicherstellung der systemiibergreifenden Funktionalitit, die iiber die Schnittstel-
lenkommunikation ermoglicht werden soll.
Ein Beispiel fiir ein solches Zusammenwirken der Systeme ist die Kommunikation
der Bestandsfiihrung mit der logistischen Produktionssteuerung zur Sicherstellung
der Funktionalitit der Verfiigbarkeitspriifung von Sendungspositionen, zur Ermitt-
lung der Entnahmelagerorte, zum Anstof3 der Rennerabwicklung sowie zur
Riickmeldung der Entnahme, damit die Bestandsabbuchung erfolgen kann.
Der Integrationstest findet zum Teil in der Testumgebung, zum Teil aber auch in
der Produktiv-Umgebung statt, da in der Testumgebung meist nicht alle Schnittstel-
len zu den iibrigen Systemen realisiert werden konnen.
Zusammen mit dem Fachtest tiberpriift der Integrationstest das Funktionieren der
erstellten Software-Systeme. Ahnlich wie beim Fachtest werden auch hier erkannte
»Abweichungen vom erwarteten Systemverhalten* dokumentiert und gegebenen-
falls korrigiert (falls es sich um einen tatsichlichen Fehler in der Software handelt).
Das neue Release der Software wird erneut in den Integrationstest gegeben. Dieses
iterative Verfahren wird (analog zum beschriebenen Vorgehen innerhalb des Fach-
tests) so lange fortgesetzt, bis die Software im Sinne des Integrationstestes
fehlerfrei arbeitet.

% Testumgebung: Separates Rechnersystem, auf dem die fertig entwickelten Software-Releases (Release =
Version des Produkts) einem Fachtest unterzogen werden konnen.
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J. Probebetrieb

Nach absolviertem Fach- und Integrationstest schlief3t sich die Phase des Probebe-
triebes an. Er wird nicht in der Testumgebung sondern in der Produktiv-Umgebung
durchgefiihrt. Wihrend des Probebetriebes werden alle Systemfunktionen und in-
ternen Verarbeitungen durch ein Monitoring der Prozesse iiberwacht.
Nicht alle Systemzustidnde konnen im Fach- und Integrationstest abgebildet werden.
Insbesondere das gleichzeitige Arbeiten mit verschiedenen Nutzern im System kann
i.d.R. in den Testsystemen nicht nachgestellt werden. Neben der Uberpriifung der
Systemfunktionen in der realen Umgebung wird hier das Systemverhalten unter Be-
lastung iiberpriift. Dafiir wird das ,,Antwortzeitverhalten64" des Systems unter
realen Bedingungen gemessen. Liegen die System-Antwortzeiten oberhalb der im
Feinkonzept geforderten Werte, wird ein System-Tuning durchgefiihrt, um Prozesse
zu beschleunigen und Zugriffzeiten zu verkiirzen. Im vorliegenden 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 Abhéngigkeit von der Komplexitit der in der Projektstufe rea-
lisierten Systemfunktionalitit gewidhlt. Der Probebetrieb setzt die als Software-
System realisierte Losung in die betriebliche Praxis um. Rechzeitig vor Anlauf des
Probebetriebes wurden die Mitarbeiter in die Bedienung des Systems eingewiesen.
Dazu wurde ein Schulungskonzept entwickelt, das die Mitarbeiter stufenweise an
das neue System heranfiihrt. Ziel dieser gesteuerten Umsetzung war eine hohe Ak-
zeptanz und Dauerhaftigkeit der neuen Abarbeitungsregeln und —verfahren.

K. Systemabnahme
Die Systemabnahme erfolgte im Anschuss an den Probebetrieb. Dazu musste das
System iiber eine vereinbarte Zeitstrecke ohne Fehler laufen und die vereinbarte
Performance aufweisen. Dem DV-Dienstleister dient die Systemabnahme zum
Nachweis seiner erbrachten Leistung. Ab dem Zeitpunkt der Systemabnahme ging
die Verantwortung iiber die Systemnutzung vollstindig auf den Auftraggeber iiber.
Nach der Systemabnahme begann die vereinbarte Gewéhrleistungsfrist fiir die
Software.

L. Systemiibergabe
Die Projektstufe endete im vorliegenden Fall mit der internen Systemiibergabe an
den Fachbereich (Logistik).
Die interne Systemiibergabe kennzeichnet den Zeitpunkt, an dem die Verantwor-
tung fiir das erstellte System und die damit verbundene Systemnutzung vom
Projektteam auf den zustidndigen Fachbereich iibergeht.

 Die Antwortzeit ist die Zeitspanne zwischen dem Zeitpunkt des Eingangs des Benutzerauftrags beim
Rechner und dem Moment, in dem die Ergebnisse den Rechner wieder verlassen. Als Antwortzeitverhal-
ten bezeichnet die Streuung der Antwortzeiten fiir eine Menge gleicher oder gleichartiger Transaktionen.
Das Antwortzeitverhalten eines DV-Systems wird in verschiedenen Betriebszustinden des Systems ge-
messen. Wichtige Parameter fiir eine Messung sind die Anzahl aktiver User / die Zahl und Komplexitit
gleichzeitig auflaufender Systemprozesse etc.
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8.3 Einbindung eines externen DV-Dienstleisters

Gestartet wurde die Entwicklung des logistischen Produktionssteuerungssystems mit der
Einsetzung eines Projektleiters65 auf Seiten des Versandhandelsunternehmens. Er war in
den einzelnen Projektstufen fiir

¢ den fachlichen Inhalt (Losungsentwicklung/Grob- und Feinkonzeption)
e die Realisierung
¢ die Einhaltung der zeitlichen und budgettechnischen Rahmenbedingungen
¢ Steuerung der DV-Dienstleister
verantwortlich.

Zur Unterstiitzung des Projektleiters wurde ein dreikdpfiges Projektteam gebildet. Alle
Projektteam-Mitglieder entstammten dem Fachbereich Logistik und hatten die Aufgabe,
den Projektleiter bei der

Erhebung und Darstellung der Prozesse und logistischen Ist-Abldufe

Ermittlung des Personaleinsatzes in den Arbeitsbereichen

Zeitbedarfsermittlung innerhalb der logistischen Prozesskette

Darstellung und Dokumentation

Schulung / Inbetriebnahme

zu unterstiitzen.

Nach der durchgefiihrten Istaufnahme und der anschielenden Situationsanalyse wurde vom
Projektleiter zeitgleich zur Erarbeitung des Anforderungskataloges (siehe Kap. 5.7, Seite
48) das Vorgehensmodell entwickelt und die oben beschriebenen Stufen fiir die Realisie-
rung66 (damals noch auf einem niedrigeren Detaillierungsgrad) vorgeschlagen.

Wie in Abbildung 26 dargestellt, wurde der gesamte Konzeptionsprozess, d.h. speziell die
Losungsentwicklung und das anschlieende Erstellen des Grobkonzepts ausschlielich
vom Projektleiter und dem Projektteam in der beschriebenen Aufgabenabgrenzung vorge-
nommen. Fiir die weiteren Arbeitsschritte bis hin zu einem einsatzfihigen DV-System
wurde externes Know-how in Form eines DV-Dienstleisters eingekauft. Auf der Basis des
erarbeiteten Grobkonzepts wurde deshalb durch ein Ausschreibungsverfahren ein DV-
Dienstleister ausgewihlt.

Dieser Dienstleister wurde in die Feinkonzeption des Systems vom Projektleiter mit
eingebunden. Das Feinkonzept ist die vertraglich bindende, detaillierte Beschreibung der
Leistungsfihigkeit des zu erstellenden Software-Systems. Es stellt eine Detaillierung des
Grobkonzeptes (z.B. durch das Statuskonzept fiir die Sendungsverarbeitung, das Berechti-
gungskonzept67 etc.) dar, wobei die Inhalte prizise formuliert und vollstindig und
nachvollziehbar dargestellt werden. Da im Feinkonzept dariiber hinaus auch Aussagen zu
technischen Fragestellungen getroffen werden (Schnittstellengestaltung, Performance des
DV-Systems etc.), war fiir diesen Part die Mitwirkung des DV-Dienstleisters in Bezug auf
die anschlieBende Realisierung zwingend notwendig. Es war beabsichtigt, den anschlie-

% Der Verfasser dieser Arbeit war Projektleiter fiir die Projektstufe 1 und 2. Als spiiterer Hauptabteilungslei-
ter viel auch die Realisierung der Stufe 3 in seinen Verantwortungsbereich.
% Siehe Kapitel 8.1, Stufenkonzept der Realisierung, Seite 90 sowie Abbildung 24, Seite 92.
" Das Berechtigungskonzept stellt gibt vor, welcher System-User mit welchen Berechtigungen fiir die
Systemnutzung ausgestattet wird.
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Benden Software-Erstellungsprozess vollstindig in die Hande des DV-Dienstleisters zu
legen, da unternehmenseigene DV-Mitarbeiter mit Erfahrung bei der Realisierung eines
Client-Server-Systems in der geforderten Gréenordnung zu dem Zeitpunkt der Realisie-
rung nicht in ausreichendem Malle zur Verfiigung standen.
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Abbildung 26: Einbindung eines DV-Dienstleisters in die Projektstufen

Der Fachtest, d.h. das Abpriifen der Funktionalitit (Funktionstest) der erstellten Software
erfolgte allein durch den Auftraggeber. Dazu wurde vom Projektleiter das urspriingliche
Projektteam der Logistik um Mitarbeiter des (operativen) Fachbereichs erweitert. Dies
geschah, um unter der Leitung des Projektleiters die Tests in einer akzeptablen Zeitspanne
durchfiihren zu kdnnen und um die zukiinftigen Systemnutzer friihzeitig in die Funktionali-
tit des Systems einzufiihren. Die dabei erworbenen Kenntnisse beziiglich der
Systemfunktionalitit und der Handhabung des Systems wurden fiir die Durchfiihrung des
Probebetriebes benatigt.

Der nach dem Fachtest durchzufiihrende Integrationstest (Priifung der Schnittstellen und
des Zusammenwirkens aller Systeme, vergl. Kap. 8.2, Abschnitt I. auf Seite 98) und der
anschlieBende Probebetrieb wurden gemeinsam vom Projektteam (Projektleiter und

erweitertes Projektteam) und vom DV-Dienstleister absolviert. Der Projektleiter war fiir
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die Steuerung der Testaktivititen und den Einsatz der Software-Tools (Testfall und Testda-
tenerstellung, Releaseplanung und Verwaltung etc.) sowie fiir die Erstellung eines
Schulungskonzepts fiir die Mitarbeiterschulungen verantwortlich. Der DV-Dienstleister
tiberwachte wihrend des Probebetriebes durch ein Monitoring die Systemfunktionen und
das Antwortzeitverhalten der neuen DV-Anwendung.

Die weiteren, bis zum Ende der Projektstufe notwendigen Arbeitsschritte erfolgten ohne
Mitwirkung des DV-Dienstleisters (Siehe Abb. 26 sowie die Erlduterungen der Arbeits-
schritte des Vorgehensmodells, Abschnitt J-L auf Seite 99).

Die Verantwortung fiir das DV-System endete fiir den Projektleiter mit der internen System-
Ubergabe an den Fachbereich Logistik.
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9 Ergebnisse des Systemeinsatzes in der logistischen
Produktion

Das logistische Produktionssteuerungssystem mit den Kernprozessen

¢ Sendungsklassifikation
e Serienbildung
e Fahrplanbildung

wurde, wie in Kapitel 8 dargestellt, realisiert und befindet sich seit 1997 in unterschiedli-
chen Ausbaustufen (Projektstufen) im téglichen Einsatz. Die letzte Ausbaustufe wurde im
2. Quartal 2005 in Betrieb genommen. Die Forderung nach einem stabilen Zusammenwir-
ken aller Projektstufen konnte nach einem halbjdhrigen Systemeinsatz im Herbst 2005 als
erfiillt angesehen werden.

Eingesetzt wird das System bei der Neckermann Versand AG und der Karstadt Warenhaus
AG innerhalb der Versandabwicklung ,,Karstadt Golf und Sport*.

Der Nachweis der Realisierbarkeit des Systems und der betrieblichen Nutzung kann tiber
diese beiden Einsatzfille als erbracht angesehen werden.

Die folgende Dokumentation der Ergebnisse des Systemeinsatzes dient der Uberpriifung
des Veridnderungsprozesses und zeigt die erreichten wirtschaftlichen Vorteile und qualitati-
ven Verbesserungen auf. Zur Bewertung des Systemeinsatzes wird im Folgenden nur die
Anwendung auf Seiten der Neckermann Versand AG betrachtet.

9.1 Wirtschaftliche Vorteile durch den Systemeinsatz

Vor der Inbetriebnahme der ersten Projektstufe existierte ein 48h-Lieferservice fiir die
Kunden. Dieser Eilservice wurde nahezu komplett neben der normalen Sendungsabwick-
lung abgearbeitet (parallele Abwicklung). Dieser Aufwand verursachte Kosten von
umgerechnet ca. 1 Mio. Euro fiir Personal, Warentransporte, Verpackungs- und Kontroll-
aufwendungen.

Mit der Realisierung der ersten Projektstufe (siehe Kapitel 8.1, Stufenkonzept der Realisie-
rung, Seite 90ff.) gelang es iiber die Serienbildung und das systemgestiitzte Auslosen der
Nachschubvorginge fiir die Kommissionierung, die Abwicklung des nunmehr 24h-
Lieferservice in die normale Bearbeitung der Kundensendungen vollstindig zu integrieren.
Der Aufwand fiir die parallele Bearbeitung der Sendungen entfiel vollstindig. Dariiber
hinaus erbrachte der 24h-Service durch die Erhebung einer Service-Gebiihr vom Kunden
eine jdhrliche Einnahme von umgerechnet ca. 5 Mio. Euro, der keine erhthten Aufwen-
dungen fiir die Bearbeitung der Sendungen gegeniiberstanden.

Die Gesamtkosten fiir die Systemerstellung in Projektstufe 1 betrugen ca. 2,150 Mio. Euro.
In diesem Kostenblock waren Aufwendungen fiir Hardware, Software-Erstellung, bauliche
Infrastruktur und der interne Aufwand fiir die Umstellungsprozesse im Materialfluss®
enthalten. Fast die gesamten Kosten fiir die eingesetzte Hardware fielen in der ersten

% Siehe Kapitel 8.1, Stufenkonzept der Realisierung, Seite 90ff.
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Projektstufe an, da zu Beginn der Projektaktivititen in die Test- und Produktionsrechner
und in das komplette System des dezentralen Belegdruckes investiert wurde.

Obwohl die Erstellung des log. PPS als , strategisches* Projekt® fiir das Unternehmen
angesehen wurde, war die Entwicklung des Systems (Projektstufe 1) aufgrund der einge-
nommenen Service-Gebiihren bereits im ersten Jahr des Systemeinsatzes wirtschaftlich
(ROIY < 1 Jahr).

Eine weiterfiihrende Bewertung des Systemeinsatzes ist bei einer derart langen Projektlauf-
zeit nicht einfach vorzunehmen.

Das Projektumfeld und die gesamte Logistik entwickeln sich weiter, das Unternehmen ist
gezwungen, auf Markteinfliisse zu reagieren. Projekte werden nicht nacheinander, sondern
vielfach gleichzeitig aufgesetzt und durchgefiihrt. Es kann vorkommen, dass sich Effekte
aus verschiedenen Bereichen der geschiftlichen Tétigkeit iiberlagern und im Bereich der
Logistik zu gegenldufigen Auswirkungen fithren. So wurden beispielsweise Einsparungsef-
fekte aus der Einfiihrung des Produktionssteuerungssystems iiberlagert von personellen
Mehraufwendungen bedingt durch die Ubernahme der logistischen Auslieferung fiir
mehrere Mandanten (in diesem Falle neue Tochterunternehmen oder Vertriebsfirmen).

Jahr 1996 1997 1998 1999 | 2000 | 2001 2002

Anzahl Mitarbeiter

. . 2,134 2119 | 2.056 @ 2.102  2.207 | 2.089 | 1.989
in der Logistik

Aus dem Verlauf der Mitarbeiterzahlen wihrend der Projektlaufzeit’' kann ein Einfluss des
log. PPS auf die Wirtschaftlichkeit der gesamten Abwicklung zunichst nicht abgeleitet
werden.

Die Situation im Bereich der Logistik war gekennzeichnet durch den in Abbildung 27
dargestellten, ausgeprigten Anstieg der Artikelpositionen.

% Strategische Projekte sollen die Situation des Unternehmens am Markt stéirken oder ausbauen, sie schaffen
oder sichern Wettbewerbsvorteile und sind fiir die Unternehmensentwicklung/ -positionierung von ent-
scheidender Bedeutung. Sie werden i.d.R. auch bei eingeschriankter Wirtschaftlichkeit durchgefiihrt.

" Der Return on Investment oder ROI stellt eine in der einschligigen Literatur als populir aufgefasste
Rendite-Kennzahl fiir die Gesamtkapitalrentabilitdt dar. Dieser erlaubt es, sowohl die Rendite investierten
Kapitals zu bestimmen, als auch die Riickflussdauer. Generell errechnet er sich als Quotient aus dem
Periodengewinn und Kapitaleinsatz.

"t Projektlaufzeit:

fiir die Bewertung des Systemeinsatzes sollen als Betrachtungszeitraum die Geschiftsjahre 1996 (Refe-

renzjahr vor Einfithrung der Produktionssteuerung Stufe 1 im Februar 1997) bis 2002 (Abschluss der

Einfiihrung der Kernfunktionalititen PPS fiir den gesamten Kundenversand Deutschland (Projektstufe 2))

dienen. Bis zum Ende des Betrachtungszeitraumes wurden bereits 82% aller Warenstiicke (eines Ge-

schiftsjahres) iiber das System PPS abgewickelt. Fiir den Nachweis der Wirtschaftlichkeit wurden nur die

Projektstufen 1 und 2 betrachtet (vergl. Abbildung 24, Seite 92)
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In den 6 Jahren des Betrachtungszeitraumes hat sich die Anzahl der Artikelpositionen im
Liegewarenbereich (Hiangeware nicht betrachtet) um 72.000 erhoht. Das entspricht einem
Anstieg um 50,3%.

Die Anzahl der Artikelpositionen steht im unmittelbaren Verhiltnis zum Aufwand in der
Logistik. Ist aufgrund der Marktenwicklung die Bewirtschaftung von deutlich mehr

250000
215.000
208.000 21 2;000
200000 189.000——— ‘T
173.000 178.000 82% aller
Warenstiicke
werden Uber
prd PPS
150000 |— 143-000 abgewickelt
Referenzjahr vor
Projekteinfiihrung
100000 - \‘
’- Betrachtungszeitraum
50000 -
Inbetriebnahme
Stufe 1
Februar 1997
0
1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002

Abbildung 27: Entwicklung der Anzahl Artikelpositionen (nur Liegeware)

Artikelpositionen in der Logistik notwendig, steigt der Aufwand

¢ beim Einrichten der Artikelpositionen in den Systemen der Warenwirtschaft oder
Bestandsfiihrung (Anlage Stammdaten etc.)

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

¢ in der Kommissionierplatzvergabe

® bei der Erstbevorratung der Artikelpositionen in der Kommissionierung

¢ im gesamten Nachschubhandling

e bei der Fehlerbearbeitung im Falle einer auftretenden Nichtverfiigbarkeit

¢ bei der Raumung/Abschleusung von Artikelpositionen aus der Kommissionierung.
Gleichzeitig zur Ausweitung der Anzahl an Artikelpositionen erhdhten sich im Betrach-
tungszeitraum auch die in der Logistik zu verwaltenden Bestinde an Warenstiicken. Im

Referenzjahr 1996, vor Inbetriebnahme der ersten Projektstufe, wurden im Durchschnitt
18,1 Mio. Warenstiicke gelagert (sieche Abbildung 28).
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Zum Ende des Betrachtungszeitraumes wurden 22,1 Mio. Warenstiicke in den Reservela-
gern (Hochregallager (HRL), Automatisches Kollilager (AKL) und externe Reservelager)
verwaltet. Diese Zunahme der Bestinde um ca. 22% fiihrte zu einer Ausweitung der
externen Lagerflachen und zu vermehrtem Aufwand bei Verwaltung, Lagerung, Transport
und der Zufithrung der Reservemengen in die Kommissionierung.

25,0
22,1
20,6 20,7 e 20,7
19,6 . o
20,0 |
18,1
15,0
100 |
5,0
00
1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002

Abbildung 28: Bestandsentwicklung [in Mio. Warenstiicken]

Beide Entwicklungen, die Ausweitung der Anzahl an Artikelpositionen und die Be-
standsausweitung sollten zu einem Anstieg des Personaleinsatzes im Betrachtungszeitraum
gefiihrt haben. Dies gilt unter der Voraussetzung, dass der Ausstof3 an Sendungen (bzw.
Warenstiicken) nicht gleichzeitig abgenommen hat. Wire das der Fall, hitten sich der
Mehraufwand, verursacht durch die gestiegene Anzahl an Artikelpositionen und die
hoheren Lagerbestinde gegebenenfalls durch Einsparungen aufgrund der verminderten
Ausgangsmenge kompensieren konnen.

Um dieser Abhingigkeit nachzugehen, wurde die fakturierte Anzahl an Warenstiicken fiir
den Betrachtungszeitraum ermittelt. Das Ergebnis ist in Abbildung 29 dargestellt.

Bis auf den auf unternehmensinterne Griinde zuriickzufiihrenden Riickgang im Jahr 1998
(weniger erfolgreiche Werbemittel-AnstoBkette’” im Herbst 1998) und den zu vernachlis-
sigenden konjunkturellen Riickgang im Jahr 2002 ist die Ausgangsmenge an
Warenstiicken im Betrachtungszeitraum stetig gestiegen. Eine Kompensation des oben
beschriebenen bestandsmengen- und artikelpositionsmengengetriebenen Mehraufwandes
kann bei einem steigenden Verlauf der Warenausgangsmenge an Warenstiicken im Be-
trachtungszeitraum nicht stattgefunden haben.

2 AnstoBkette: Abfolge von Werbemitteln (Print-Medien, Rundfunk und Fernsehen) im Versandhandel
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Abbildung 29: Anzahl fakturierter Warenstiicke in der logistischen Abwicklung
[in Mio. Stiick]

Der Einsatz des logistischen Produktionssteuerungssystems hatte das globale Ziel, unter
den im Versandhandel herrschenden Bedingungen die Komplexitit in der logistischen
Abwicklung zu begrenzen (siehe Kapitel 5.7, Ableitung eines Anforderungskataloges fiir
die Systementwicklung, Seite 48ff.). Komplexitit in der Kommissionierung ist immer mit
personellem Aufwand in der physischen Abwicklung verbunden. Wird ein DV-System wie
das entwickelte logistische PPS eingesetzt, um Komplexitit zu verringern, sollte sich
dieses auch beim Personaleinsatz nachweisen lassen. Da das System die Prozesse der
Warenstiickentnahme, der Nachschubversorgung, der Kontrollen und der Packerei steuert
und dariiber hinaus Hilfsmittel und systemgestiitzte Abldufe im Bereich der Differenzen-
bearbeitung fiir die Nutzer bereithilt, erfolgt eine Betrachtung des Personaleinsatzes tiber
alle beeinflussten Bereiche. Da sich, wie oben in diesem Kapitel bereits dargelegt, Effekte
aus verschiedenen Bereichen der geschiftlichen Tatigkeit iiberlagern und im Bereich der
Logistik zu gegenldufigen Auswirkungen fiithren konnen, kann ein direkter Vergleich der
eingesetzten Mitarbeiter in dem oben definierten Betrachtungszeitraum nicht vorgenom-
men werden.

Zum Nachweis des Systemnutzens wird deshalb die logistische Kennzahl
ME o= Mitarbeitereinsatz pro 10.000 bewirtschaftete Artikelpositionen

fiir die Geschiftsjahre des Betrachtungszeitraumes (Betrachtungszeitraum: 1996-2002)

ermittelt. Eingang finden nicht nur alle operativ titigen Mitarbeiter der Logistik, sondern
auch die Beschiftigten in den administrativen Bereichen. Die so ermittelte Gesamtanzahl
an Mitarbeitern wird nicht nach ,,Kopfen* gezihlt, sondern aus den in den Bereichen der
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Logistik geleisteten Arbeitsstunden ermittelt. In Abbildung 30 ist der Wert der Kennzahl
ME o0 in den Jahren des Betrachtungszeitraumes dargestellt.

160,0

140,0 -
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92,5
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40,0

20,0 A

0,0

1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002

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

Der Mitarbeitereinsatz pro 10.000 bewirtschaftete Artikelpositionen konnte von 149,2
(Referenzjahr 1996 vor Einfiihrung der ersten Projektstufe) auf 92,5 (Abschluss der
Einfithrung der Kernfunktionalitdten PPS fiir den gesamten Kundenversand Deutschland
im Jahr 2002 (Projektstufe 2)) gesenkt werden.

Bei steigenden Bestiinden, einer gleichzeitig steigenden Anzahl an zu bewirtschaftenden
Artikelpositionen und einer fast stetig steigenden Warenausgangsmenge wurde ein wesent-
licher Anteil des manuellen logistischen Aufwandes durch eine systemtechnische
Verarbeitung der Kundensendungen eingespart.

In Abbildung 30 ist die gesamte Entwicklung innerhalb der Logistik aufgezeigt. Es hat im
Betrachtungszeitraum neben der stufenweisen Einfiihrung des logistischen PPS zusitzlich
Effekte aus folgenden Bereichen gegeben, die ebenfalls einen Einfluss auf die Produktivitit
und somit auf die logistische Kenngrofle ME o gehabt haben:
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A) Effekte aus der Veridnderung der logistischen Rahmenbedingungen (beispielhaft):

Veridnderungen in den Arbeits- und Pausenzeiten generie-

Tarifliche Einfliisse oo .
ren Produktivititsgewinne oder —verluste.

Einfilhrung und Ausweitung eines Leistungsentlohnungs-
systems auf fast alle Arbeitsbereiche der Logistik ldsst die
Leistungsentlohnung Mitarbeiter an Threr Mehrleistung iiber eine leistungsab-
hingige Primienausschiittung partizipieren.
Produktivitiatsgewinn fiir das Unternehmen.

Erhohung der Fiihrungspanne [Anzahl der zu fithrenden
Fiihrungsstruktur Mitarbeiter pro Fiihrungskraft] reduziert den Fiihrungs-
krifteanteil und generiert Produktivitdtsverbesserungen.

Signifikante Verdnderungen in der Krankenquote generie-
ren einen Produktivititsgewinn oder —verlust iiber eine
mehr oder minder zur Verfiigung stehende Nettoarbeits-
zeit pro Mitarbeiter.

Krankenquote

B) Effekte aus Logistik-Projekten

An dieser Stelle sind nur diejenigen Projekte relevant, die iiber organisatorische und
technische Verdnderungen eine Erhohung der Produktivitit zur Zielsetzung hatten.
Beispielhaft sollen hier folgende Logistik-Projekte genannt werden’”:

¢ Reorganisation der zentralen Kontrollen/der Packerei
Aufgabe der bisherigen Vollkontrolle der Sendungen (Uberpriifung jeder bestellten
Artikelposition anhand der Kundenrechnung) im Bereich der Verarbeitung von
Mehrpositionssendungen und Umstellung des Kontrollvorganges auf eine reine
Zihlkontrolle (Uberpriifung der ,,richtigen Anzahl der Artikelpositionen® in der
Kundensendung). Erhebliche Reduzierung des Kontrollaufwandes in allen (40)
Packbereichen.

e Umbau/Reorganisation des Warenausganges

Umstellung der umsténdlichen und zeitaufwendigen zweistufigen Verladung der

Sendungen mit

o Vorsortierung (Bandsorter) der Sendungen auf Zielregionen im Warenausgang

Bahnverladung der Sendungen in Post-Rollbehiltern (1. Stufe Verladung)
Transport der Sendungen in ein anderen Gebidude-Teil per Bahn
Entladung und Feinsortierung der Sendungen auf die Postfrachtzentren
Verladung der Sendungen auf LKW (manuell) zur Direktbelieferung der Post-
frachtzentren (2. Stufe Verladung)

(@)
O
O
O

7 Eine vollstindige Projektlistung wiirde die iiber mehrere Jahre angelegte Logistik-Strategie des Versand-
hauses preisgeben. Im Rahmen dieser Arbeit konnen nur beispielhaft einzelne Punkte wiedergegeben
werden.
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zugunsten einer direkten LKW-Beladung im Warenausgang. Dazu wurde eine neue
Sortertechnik (Kippschalensorter) eingesetzt und die einzelnen Verladetore iiber
Fordertechnik und Uberladebriicken direkt an den Sorter angebunden. Die zeit- und
handlingsintensive zweistufige Verladung wurde durch eine (schnellere) Direkt-
Verladung der Kundensendungen in die LKW-Wechselbriicken ersetzt.

e Reorganisation des Hingewarenlagers
Aufhebung der Lagerstruktur bestehend aus getrennten Kommissionier- und Reser-
vemengen-Lagerplidtzen. Zulassung von Artikelentnahmen aus allen Lagerplitzen.
Nur geringfiigig hohere Kommissionierwege durch Wege-Optimierung beim Ent-
nahme-Rundgang bei gleichzeitigem Wegfall aller Nachschubbewegungen
zwischen den Reservemengen-Lagerpldtzen und den Kommissionierbereichen.

Die hier dargestellten, aus Logistik-Projekten resultierenden organisatorischen und techni-
schen Verinderungen waren unabhéngig von der Implementierung des Systems und
wurden parallel zur Realisierung des Produktionssteuerungssystems (logistisches PPS)
vorangetrieben.

Der in Abbildung 30 dargestellte Verlauf der KenngroBe ,,Mitarbeitereinsatz pro 10.000
bewirtschaftete Artikelpositionen® beinhaltet sowohl Einsparpotentiale durch den Einsatz
des logistischen PPS als auch Effekte, die nicht auf den Systemeinsatz zuriickzufiihren sind
(siehe oben Punkte A und B).

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

¢ Projekt-Aufzeichnungen aus der Logistik
® Personaleinsatzpline

e Daten aus dem logistischen Berichtswesen

® Wirtschaftlichkeitsberechnungen

. 4
aus den Jahren des Betrachtungszeitraumes zusammengetragen und ausgewertet’".

Basierend auf dem Verlauf der Kenngrofle ME,,q0 kann fiir jedes Jahr des Betrachtungs-
zeitraumes der Mitarbeiterriickgang bezogen auf das Jahr 1996 ermittelt werden. Die
Effekte aus der Anderung der logistischen Rahmenbedingungen und aus der Durchfiihrung
von Logistik-Projekten lieBen sich explizit ermitteln:

™ Dort, wo keine hinreichend genaue Aussage aus den Unterlagen generiert werden konnte, wurde versucht,
iiber Gespriche mit den Umsetzungsverantwortlichen/Projektleitern zu einer nachtriaglichen Bewertung zu
gelangen.
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Betrachtungszeitraum Mittelwert
1996 | 1997 | 1998 | 1999 | 2000 | 2001 | 2002 | | 1996 bis 2002

%-Anteil

Mitarbeiter pro 10.000
bewirtschaftete 149,2 122,5| 115,5| 111,2]| 106,1 | 98,5 | 92,5
Artikelpositionen [ME10.000]

[Differenz zum Vorjahr | [267] 70| 43 [ 51 ] 76 | 60 |

Mitarbeiterrickgang 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

- Fihrungsspanne

- Krankenquote

5,1 12,1 | 16,3 | 18,1 | 23,3 | 27,2 17,0 41,1%

Effekte aus Logistik-

. 8,6 16,5 15,2 16,8 | 21,8 | 26,1 17,5 42,2%
Projekten

Effekte durch Einsatz des log.

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

Die Effekte durch den Einsatz des logistischen PPS konnten, wenn nicht auch explizit
ermittelbar, durch Differenzbildung zum gesamten Mitarbeiterriickgang ermittelt werden:

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

Beriicksichtigt man diese Effekte in den einzelnen Jahren des Betrachtungszeitraumes, so
kann in der Darstellung des Kennwertes ME .0 in Abbildung 30 der Effekt des logisti-
schen PPS neben den Einfliissen aus den Anderungen der log. Rahmenbedingungen und
aus Logistik-Projekten dargestellt werden. Fiir jeden der angesprochenen Effekte ldsst sich
eine eigene ME,,«,—Linie erzeugen.

In Abbildung 31 sind die Effekte kumuliert ausgewiesen. Ausgehend von dem Wert von
149,2 Mitarbeitern pro 10.000 bewirtschafteter Artikelpositionen im Jahr 1996 sind die
Effekte aus Anderungen der log. Rahmenbedingungen (obere Linie) dargestellt. Die
dariiber hinaus aus Logistik-Projekten erzielten Effekte werden durch die mittlere Line
dargestellt (sie gibt durch Ihren Verlauf die Verdnderungen des ME, . —Werts durch
Effekte aus den Anderungen der logistischen Rahmenbedingungen und aus Logistik-
Projekten wieder).

-111-



Kapitel 9 — Ergebnisse des Systemeinsatzes

160,0

149,2
¢—1 42,5 —Bezugswert fiir die Ermittlung des Einsparpotentials

—— 136,3

140,0 133,3 133,5

\-135,674 R e S —

T=126,0

120,0 = 121,1 —

122,5 M7.3—— @ 1153

1158 11,2 T Tw10as
1000 7 106, —
98,5

Veranderung des ME10.000 -Wertes durch den kumulierten 92,5
Effekt aus Verénderten log. Rahmenbedingungen und
Logistik-Projekten

80,0 -

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

40,0

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

20,0 T——— - Einsatz des log. PPS (3)

0,0

1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002
‘ —o—Effekte aus (1) —®—Effekte aus (1) + (2)  —&— Effekte aus (1)+(2)+(3) ‘

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

Der Gesamteffekt aus

e der Veridnderung der logistischen Rahmenbedingungen
e der Durchfiihrung von Logistik-Projekten
¢ dem Einsatz des logistischen PPS

wird durch die untere Linie wiedergegeben. Sie weist im Verlauf iiber den Betrachtungs-
zeitraum die gleichen Zahlenwerte wie die Darstellung in Abbildung 30 aus. Der
,Nettoeffekt des Einsatzes des logistischen PPS wird durch die Differenz der Zahlenwerte
der mittleren und der unteren Kennlinie reprédsentiert (Zahlenwerte siehe Darstellung auf
Seite 111). Fiir das Jahr 2001 ergab sich beispielsweise durch den Einsatz des logistischen
Produktionssteuerungssystems eine Reduzierung des Kennwertes ME o von 104,1 auf
98,5 Mitarbeiter je 10.000 bewirtschaftete Artikelpositionen (siehe Abbildung 31). Die
Werte fiir die tibrigen Jahre des gewihlten Betrachtungszeitraumes sind in analoger Weise
in der Abbildung 31 ausgewiesen.

Die Frage, wie viele Mitarbeiter der Logistik aufgrund des Einsatzes des log. PPS freige-
stellt werden konnten, stellte sich aus folgenden Griinden nicht:

Hitte die hier aufgezeigte Entwicklung nicht stattgefunden und wire die Logistik auf dem
Produktivitdts-Niveau von 1996 stehen geblieben (2.134 Mitarbeiter bei insgesamt 143.000
Artikelpositionen), so hitten die im Jahre 2002 zu bewirtschaftenden 215.000 Artikelposi-
tionen einen Mitarbeiteraufwand von
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215.000Artikelpositionen
143.000Artikelpositionen

e 2.134Mitarbeiter = 3.208 Mitarbeiter’

bedeutet. Tatsdchlich wurden fiir die Bewirtschaftung der 215.000 Artikelpositionen aber
nur 1.989 Mitarbeiter (vergl. Mitarbeiterzahlen 1996-2002 auf Seite 104) eingesetzt, was
eine Einsparung gegeniiber dem Produktivitdts-Niveau von 1996 von 1.219,4 Mitarbeitern
bedeutet.

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

Das entspricht bei einem Minderbedarf von 1.219,4 Mitarbeitern einem Anteil von 204,8
Mitarbeitern, die aufgrund des Systemeinsatzes des log. PPS nicht fiir die Bewirtschaftung
der 215.000 Artikelpositionen benotigt wurden (1.219,4 ©16,8% = 204,8 Mitarbeiter).

Setzt man pro Mitarbeiter ein Kostenblock von 28.000 €’° pro Jahr an, ergibt sich ein
Einsparvolumen von

204, 8Mitarbeiter ® 28.000€ / Mitarbeiter =5.734.400 €

im gesamten Betrachtungszeitraum (1997-2002), was in dieser modellhaften Betrachtung
einer durchschnittlichen jahrlichen Einsparung von 955.733 € durch den Einsatz des log.
PPS entspricht.

Die Erstellungskosten des Systems betrugen fiir die Projektstufe 1 ca. 2,15 Mio. € und fiir
die Projektstufe 2 nochmals ca. 2,4 Mio. €. Im Gesamtzeitraum 1996-2001 sind somit
Aufwendungen von 4,55 Mio. € entstanden, denen Einsparungen im Zeitraum 1997-2002
von 5,7 Mio. € entgegenstanden.

In diesen Werten wurde die Einnahme der 24h-Service-Gebiihr von den Kunden mit
jahrlich ca. 5 Mio. € noch nicht beriicksichtigt.

Damit kann der Nachweis der Wirtschaftlichkeit des Systems fiir die Neckermann Versand
AG als erbracht angesehen werden.

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

> Der Wert stellt eine einfache Hochrechung auf Basis des Anstiegs der Artikelpositionen dar. Nicht
beriicksichtigt wurden Effekte aus dem Bestandsaufbau innerhalb des Betrachtungszeitraumes (Be-
standsaufbau zwischen 1996 und 2002: ca. 4 Mio. Warenstiicke, vergl. Abbildung 28) und aus der
Erhohung der fakturierten Warenstiicke (vergl. Abbildung 29).

® Inklusive Arbeitgeberanteil an den Lohnkosten
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9.2 AQualitative Verbesserungen durch den Systemeinsatz

Die logistische Produktionssteuerung enthélt produktionsvorbereitende Funktionen wie
Sendungsklassifizierung, Serienbildung und Fahrplanbildung und produktionsbegleitende
Funktionen wie Produktionsiiberwachung, Betriebsdaten- und Fehlererfassung. Sie steuert
den kompletten logistischen Durchlauf der Sendungen durch das Distributionszentrum und
generiert im Zusammenwirken mit der Bestandsfiihrung auch alle Nachschubprozesse in
die Kommissionierung.

Eine der Kennziffern, die tiber die Qualitit des gesamten Materialflusses Auskunft gibt, ist
die Entwicklung des Anteils an Differenzpaketen.

Differenzpakete sind unvollstindig kommissionierte Kundensendungen. Sie treten immer
dann auf, wenn

¢ innerhalb der logistischen Abarbeitung die aktuell vorhandenen Sendungsstrukturen
nicht ausreichend beriicksichtigt werden

e der Nachschub in die Kommissionierung nicht zeitgerecht erfolgt ist

e die logistischen Abarbeitung die momentane personelle Kapazitit nicht ausreichend
beriicksichtigt

¢ technische Engpasssituationen auftreten und die logistische Produktion nicht ent-
sprechend angepasst wird.

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

Um eine qualitative Bewertung des Systemeinsatzes vornehmen zu konnen, wurde der
Anteil an Differenzpaketen ermittelt. Es wurde der gleiche Betrachtungszeitraum gewéhlt,
der auch den Betrachtungen in Kapitel 9.1 zu Grunde liegt. Er umfasst die Geschiftsjahre
1996 (als Referenzjahr vor Einfithrung der Produktionssteuerung Stufe 1) bis zum Ab-
schluss der Einfithrung der Kernfunktionalitidten PPS fiir den gesamten Kundenversand
Deutschland im Jahr 2002.

Die Ermittlung basierte vor der Systemeinfithrung auf manuellen Aufschreibungen des
Fachbereichs Logistik. Nach der Systemimplementierung konnte auf systemgestiitzte
Daten, die innerhalb der Funktionalitit der Differenzenerfassung77 wihrend der Abarbei-
tung der Kundensendungen gewonnen wurden, zuriickgegriffen werden.

Fiir den Betrachtungszeitraum ergibt sich die in Abbildung 32 dargestellte Entwicklung des
Anteils an Differenzpaketen.

Gegeniiber dem Referenzjahr vor Einfithrung der Produktionssteuerung Stufe 1 konnte der
Anteil an Differenzpaketen im Jahr 2000 um 2% gesenkt werden. Dies entspricht einer
Reduzierung des Anteils an Differenzpaketen auf 54%.

Der Anstieg der Differenzpakete in den Jahren 1999 und 2001 resultiert nicht aus dem
Betrieb des Produktionssteuerungssystems. In diesen Jahren wurden in der Logistik zwei
neue Mandanten-Abwicklungen in Betrieb genommen. Zum Teil verfiigten diese Mandan-
ten iiber eigene Warenbestidnde, zum Teil griffen sie auf Warenbestidnde des Universal-

" Siehe Kapitel 7.3.5 ,,Fehlererfassung / Rechnungsinderung* auf Seite 81
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versandes zuriick. In der Phase der logistischen Inbetriebnahme fiir diese Mandanten
konnte es vorkommen, dass die Systeme der Kundenauftragserfassung, der Fakturierung
und der logistischen Produktionssteuerung nicht ausreichend aufeinander abgestimmt
waren, was sich in einem Ansteigen der Differenzpakete in der Logistik bemerkbar machte.
Unabhiéngig von diesen besonderen Einfliissen ist eine Verminderung des Anteils an
Differenzpaketen wihrend des stufenweisen Ausbaus des Produktionssteuerungssystems
erkennbar.

5,0%

4,4%

4,5%

4,0% -

3,5% A

3,0%

2,7%

2,4% /
——

2,5%

2,0%

1,5% 1

1,0% 4

0,5%

0,0%

1996 1997 1998 1999 2000 2001

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

Fiir alle oben genannten Punkte, die zu Differenzpaketen fithren, wurden innerhalb des
Produktionssteuerungssystems Hilfsmittel entwickelt, um den Benutzer auf derartige
Systemzusténde hinzuweisen (Produktionsiiberwachung, Betriebsdaten- und Fehlererfas-
sung) und Werkzeuge implementiert, um Sendungsstrukturen fiir die Kommissionierung in
parallelen Entnahmebereichen anforderungsgerecht zusammenzustellen (Serien- und
Fahrplanbildung). Dariiber hinaus wurde die Steuerung des Nachschubs in die Kommissio-
nierung durch die Kommunikation zwischen der Produktionssteuerung und der
Bestandsfiihrung sichergestellt.

Das Absenken des Anteils an Differenzpaketen hat nicht nur qualitative, sonder auch
wirtschaftliche Aspekte. Jede unvollstindige Sendung wird in das Differenzenfeld”®
gebracht, dort erfasst und eine separate Nachkommissionierung des fehlenden Waren-
stiickes (systemgestiitzt iiber das PPS-System) ausgelost. Alle auf diese Weise
nachkommissionierten Warenstiicke werden ins Differenzenfeld gebracht und vervollstin-
digen die dort zwischengelagerten Differenzpakete. Dieser Arbeitsablauf ist sehr

" Bearbeitungsbereich fiir Differenzpakete
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personalintensiv. Die Kommissionierung der fehlenden Warenstiicke lauft neben der
normalen Serienkommissionierung ab (separater Ablauf). Der Transport der kommissio-
nierten Ware und das Zusortieren der Artikelpositionen zu den wartenden Sendungen
erfolgen vollig manuell.

Verringert sich durch den Einsatz des Produktionssteuerungssystems der Anteil an Diffe-
renzpaketen, vermindert sich gleichzeitig der personelle Aufwand in der Nachbearbeitung
der unvollstindigen Sendungen.”

7 Bei dem beobachteten Absinken des Anteils an Differenzpaketen von 4,4% auf Werte von 2,4% innerhalb
des Betrachtungszeitraumes konnten in der Differenzenabwicklung (nur im Differenzenfeld) 3,8 VB
(Vollzeitbeschiftigte) eingespart werden.
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9.3 Verbesserungen in den Geschaftsprozessen

Durch die Einfithrung des logistischen Produktionssteuerungssystems konnten iiber die in
Kapitel 9.1 und 9.2 dargestellten Effekte hinaus weitere Verbesserungen in den Geschifts-
prozessen des Unternehmens realisiert werden. Zu den Geschiftsprozessen eines
Versandhandelsunternehmens gehoren die

e Sortimentserstellung
¢ Angebotskommunikation

sowie die fiir die Logistik unmittelbar relevanten Prozesse der

¢ Kundenauftragsabwicklung
e Warenbewegung
e Abschleusung

Die im Vorfeld der Systemerstellung und wihrend der Realisierungsphase geforderten
Verbesserungen/Verdnderungen stammten aus folgenden Unternehmensbereichen:

Unternehmensbereich Forderung nach

Verbesserung Kundenservice

Marketing und Vertrieb

Ausweitung des Angebotes

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

(siehe Seite 119)

Aufhebung der bisherigen Restriktionen
Lo fiir die logistische Abarbeitung, die aus der

Nutzung der bisherigen Systeme erwach-
sen

Bei den von den Bereichen Marketing und Vertrieb geforderten Verbesserungen im
Bereich des Kundenservices handelte es sich um Forderungen nach Einfiihrung eines Eil-
und Terminservices fiir Kundenbestellungen und den damit verbundenen hohen Anforde-
rungen an die Termintreue bei der logistischen Abarbeitung der Sendungen.

Weiterhin sollte ein Instrumentarium geschaffen werden, dass es dem Kundenservice
ermOglicht, Sendungen bis unmittelbar vor ihrer logistischen Abarbeitung auf Kunden-
wunsch zu ergédnzen, abzuindern oder zu stornieren. Dazu greifen die Mitarbeiter des
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Kundenservice iiber eine Schnittstellenfunktionalitit iiber die Systeme Kundenauftragser-
fassung und Fakturierung auf die betreffende Sendung in der logistischen
Produktionssteuerung zu. Das Status-Konzept der Sendungen innerhalb der Produktions-
steuerung ermoglicht ein zeitliches Aufrechterhalten dieser Anderung- und Anpassfunktion
bis unmittelbar vor die Serienbildung. Nach erfolgter Serienbildung werden nur noch
Informationen iiber eine vollige Stornierung der Sendung seitens des Kunden an die
Produktionssteuerung weitergegeben, damit der Kommissionierbelegdruck (Warenschein-
druck) fiir die betroffenen Artikelpositionen unterdriickt werden kann. Die zugehorige
Kundenrechnung wird ohne den Andruck der Artikelpositionen mit dem Vermerk ,,stor-
niert ausgegeben. Somit werden fiir eine stornierte Sendung weder Artikelpositionen
kommissioniert, noch die Sendung an den Kunden verschickt.®

Einen Uberblick iiber die Verbesserung des Kundenservices gibt die nachfolgende Auflis-
tung. Der Zeitpunkt der Einfiihrung ist bei den Einzelpunkten in der rechten Spalte
vermerkt.

Verbesserung Kundenservice Zeitpunkt Einfiihrung

Realisiert mit Inbetriebnahme

1. Realisierung des 24h-Lieferservice B —

2. Einfiihrung des Terminservice fiir Kundenbestellun-
gen
(Ab-Termin-Sendungen, Bis-Termin-Sendungen und Zum-
Termin-Sendungen)

Einfithrung und Auslobung im
Katalog wihrend der Realisie-
rung der Projektstufe 2

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

3. Maximierung der Termintreue fiir servicegebundene
Sendungen

Uber das realisierte Status-
konzept der Sendungen
konnen diese auf Kunden-
wunsch bis zur Einteilung in
eine Serie angepasst oder
storniert werden. Realisierung
steuerung) innerhalb der Projektstufe 2

4. Erweiterte Moglichkeiten bei der Ergidnzung / Verén-
derung oder Stornierung von Bestellungen auf
Kundenwunsch
(Funktionalitdt in den Schnittstellen Kundenauftragserfas-
sung < Fakturierung < logistische Produktions-

Die realisierte Mandantenfahigkeit des Systems erlaubte es dem Unternehmen, eigene
Ware unter einem andern Markennamen eigenen Kunden oder einem neuen Kundenkreis
anzubieten. Auf diese Weise gelang es, ein weiteres Versandhandelsunternehmen und eine

% Vermeidung von Handlingsaufwand, Einsparung von Versandkartonage und Porto-Gebiihren unter der
Voraussetzung, dass bei Ubergabe der Stornierungs-Information der Belegdruck noch nicht angestoBen
wurde.
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Vertriebsgesellschaft am Markt zu positionieren und iiber die Erweiterung der Angebotspa-
lette (Ausweiterung des Artikel-Angebotes) zusitzlichen Umsatz zu generieren:

Erweiterung Angebotspalette Zeitpunkt Einfiihrung

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

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

2. Flexible Ankoppelung an verschiedene kaufménni-
sche Systeme

Speisung der logistischen Produktionssteuerung aus meh- Siehe Punkt 1.
reren, unabhdngigen kaufmdnnischen Systemen durch Mandantenfihigkeit des
Schaffung definierter Schnittstellen zur Ubergabe der Systems

Sendungs- und Rechnungsinformationen. (Erweitung der
Forderung Nr.1 nach Mandantenfiihigkeit)

Durch die Realisierung des logistischen Produktionssteuerungssystems wurden die von den
Bereichen Marketing und Vertrieb geforderten Verbesserungen im Bereich des Kundenser-
vices und innerhalb der Angebotspalette an den Kunden erreicht. Der 24h-Lieferservice
war substantieller Bestandteil der Projektstufe 1, alle anderen Punkte konnten innerhalb der
Projektstufe 2 realisiert und in Betrieb genommen werden.

Durch den Systemeinsatz konnte dariiber hinaus die Forderung der externen Wirtschafts-
priifer bzw. der internen Revision beziiglich der Umsatz-Generierung am Ende des
physischen Materialflusses erfiillt werden. Durch das im Produktionssteuerungssystem
verankerte Status-Konzept der Sendungen konnten nicht nur die iiber die Warenausgangs-
sorter-Scannung erfassten Sendungen der Fakturierung als ,,abgearbeitet gemeldet werden,
auch alle nicht iiber den Sorter laufenden Sendungen (Warensendungen, in Beutel verpack-
te Sendungen etc.) erreichen iiber eine manuelle oder zeitgesteuerte Buchung innerhalb des
Produktionssteuerungssystems diesen Status. Damit war es durchgéngig moglich, die
Umsatzmeldung gemil} den Grundsitzen ordnungsgeméfler Buchfiihrung am Ende des
physischen Warenflusses durch das Warenverteilzentrum (bei der Ubergabe der Sendungen
an den KEP-Dienstleister) zu generieren.

Fiir die Logistik ergaben sich innerhalb der Geschiftsprozesse die im Folgenden aufgeliste-
ten Verbesserungen, die zum Teil auf den bereits dargestellten Forderungen der anderen
Unternehmensbereiche basierten. Dabei stand die Forderung nach einer ,,Beschleunigung*
der logistischen Abwicklung ebenso im Vordergrund wie die vollstindige Aufhebung der
bisherigen Restriktionen, die aus der Nutzung der bisherigen Systeme resultierten.
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Verbesserungen in der logistischen Produktion

Zeitpunkt Einfiihrung

1. Trennung der kaufménnischen und logistischen
Prozesse Zum grofBen Teil realisiert mit
(Vermeidung von Abhdingigkeiten, die entstehen, wenn Inbetriebnahme der Projekt-
logistische Kennzeichen (z.B. Lagerplatzzuordnungen) fiir | stufe 2, endgiiltige Umsetzung
die Steuerung der kaufmdcinnischen Prozesse (z.B. Sen- mit Abschluss Projektstufe 3
dungsteilung) genutzt werden)

2. Autarker Betrieb der Logistik
(Ein Weiterarbeiten in der Logzstzk wird ermoglicht, auch Realisiert mit Inbetriebnahme
wenn angekoppelte Systeme wie Kundenauftragserfassung, .

: .. Lo der Projektstufe 1

Fakturierung oder Bestandsfiihrung tempordr nicht zur
Verfiigung stehen)

3. Minimierung der Durchlaufzeiten Zeitgewinn von ca. 1,5 Std.

(Zeitgewinn in der logistischen Bearbeitung der Kunden-
sendungen durch Auslosung des Kommissionier-
belegdrucks unmittelbar nach erfolgter Verarbeitung der
Sendungen in der logistischen Produktionssteuerung.

bei der Inbetriebnahme des
dezentralen Belegdruckes in
Projektstufe 1, da Belegtrans-
port und Nachbearbeitung

Belegdruck dezentral in der Logistik) entfallen.

Durch eine konsequente Trennung von kaufménnischen und logistischen Prozessen konnte
die vor der Systemimplementierung bestehende Einschrinkung der logistischen Hand-
lungsféahigkeit vollstindig aufgehoben werden. Mit Abschluss der Projektstufe 2 wurden
keine logistischen Parameter (z.B. Einteilung von Artikelpositionen in bestimmte Lagerbe-
reiche) mehr zur Steuerung der kaufménnischen Prozesse wie Portoermittlung,
Sendungsbildung oder Versandkartonagenermittlung eingesetzt. Der Lagerort einer Arti-
kelposition wurde mit Abschluss der Projektstufe 2 nur noch nach logistischen Kriterien
und Randbedingungen festgelegt.

Da die abarbeitungsfidhigen Sendungen im System der Produktionssteuerung verwaltet
werden, konnte ein weitgehend autarker Betrieb der Logistik gewihrleistet werden. Ein
Ausfall der vorgelagerten Systeme (z.B. Fakturierung) fiihrt erst nach der Abarbeitung des
gesamten zur Verfiigung stehenden Sendungsvorrates zum logistischen ,,Stillstand* der
Abwicklung.81

Die von Marketing und Vertrieb geforderten Verbesserungen im Kundenservice (Einfiih-
rung von Eil- und Terminservice) fiihrten innerhalb der Logistik zur Forderung nach einer
Beschleunigung der Abwicklungsprozesse. Dieses wurde durch die Ablosung alter Batch-
Systeme durch ein Online-DV-System und durch die Einfithrung des dezentralen Kommis-
sionierbelegdruckes in den verschiedenen Lager- und Abwicklungsbereichen der Logistik
erreicht. Dazu wurden iiber 20 Drucker parallel in den Abwicklungsbereichen eingesetzt
(Parallelisierung des Druckes). Transporte von einem externen Druckdienstleister in die
Logistikbereiche entfielen ebenso wie die notwendige Nachbearbeitung der Kommissio-
nierbelege (Schneiden und Portionieren des Endlosdruckes).

8! Fiir iiber 91% aller Arbeitstage der Logistik (incl. Samstagsarbeit) gilt: Die Abarbeitungszeit der Sendun-
gen im Sendungsspeicher ist grofer als der mogliche Zeitraum eines Systemausfalls des Fakturiersystems
(Hohere Gewalt ausgeschlossen).
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10 Ausblick und Vision

Die logistische Produktion in der Versandhandelslogistik hat die Aufgabe, einen nach
Menge und Struktur nicht vorhersagbaren Sendungseingang unter Einhaltung des Service-
grades der einzelnen Sendungen moglichst wirtschaftlich abzuarbeiten. Die Rand-
bedingungen, unter denen das geschieht, sind charakterisiert durch folgende Punkte:

grof3es tagliches Sendungsvolumen

innerhalb des Einzelhandels groftes Artikelspektrum

sehr heterogenes Artikelsortiment

Parallele Kommissionierung in verschiedenartigen Lagern und Lagerbereichen
groBe Vielfalt hinsichtlich auftretender Sendungsstrukturen

keine ausgeprigte ABC-Struktur im Sortiment

stark eingeschrinkte Planbarkeit des tdglichen Artikelpositionsabsatzes

wenig flexible DV-technische Verarbeitung der Sendungen

Die dreistufige Verarbeitung der Kundensendungen (Klassifizierung der Sendungen —
Serienbildung — Fahrplanbildung) stellt sicher, dass eine logistische Produktionsplanung
(und -steuerung) iiber mehrere unabhingig funktionierende Kommissionierbereiche fiir ein
sowohl von der Menge als auch von der Struktur stark schwankendes Kundensendungsauf-
kommen sinnvoll moglich ist. Die Einbettung des Losungskonzepts in ein benutzer-
bedientes Online-DV-System mit der Moglichkeit, auf jede Stufe der Verarbeitung
jederzeit unmittelbar Einfluss nehmen zu konnen, stellt die geforderte Schnelligkeit ihrer
Anpassung an die aktuelle Situation in der Logistik sicher und erfiillt einen der Schliissel-
punkte der Anforderungen, Komplexitit in der tdglichen logistischen Abwicklung zu
begrenzen.

Der Schritt zur Realisierung des logistischen Produktionssteuerungssystems schlief3t eine
,Liicke* innerhalb der logistischen Produktivsysteme.

Die im betrieblichen Einsatz befindlichen Bestandsfithrungssysteme verwalten die Bestén-
de von Artikelpositionen. Retouren-DV-Systeme ermdglichen die Bearbeitung von
Retourenwarenstiicken bis zur Riickfithrung in den verfiigbaren Lagerbestand. Ein System
fiir das Managen von Kundensendungen im logistischen Sinne hat bislang gefehlt. Mit
diesem System steht fiir jeden handlingintensiven Prozess der Inhouse-Logistik (Intralo-
gistik) ein eigenes DV-System zur Verfiigung:

Bestandstfiihrung: Handling und Verwaltung der (Waren-) Besténde
Retouren-DV: Verarbeitung von Retouren-Warenstiicken

Produktionssteuerung: Produktion von Kundensendungen

Der in Abbildung 33 vorgestellte Ausbau des logistischen Systemumfeldes zeigt beispiel-
haft die Moglichkeiten auf, die dem Logistiker neben der Nutzung der drei
Produktivsysteme (Produktionssteuerung (PPS), Bestandsfiihrung und Retouren-DV) offen
stehen, wenn die Daten aus den drei Systemen zusitzlich in Richtung Ausbau Leistungs-
entlohnungssysteme und Datawarehouse-Anwendungen genutzt werden.
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In jedem der Produktivsysteme sind Daten iiber den Ablauf der logistische Abwicklung
vorhanden (Quelle: Betriebsdatenerfassung innerhalb der Produktivsysteme). Diese
,Produktivdaten* konnen mit den Datenerhebungen aus einem Zeiterfassungssystem (ZE)
zukiinftig kombiniert werden und bieten ein liickenloses Abbild der Produktion insgesamt
(vergl. Abbildung 33: Ausbau des logistischen Systemumfeldes (DV)).

Fiir die Verwendung der Daten im Rahmen eines Leistungsentlohnungssystems konnen fiir
jeden Mitarbeiter Daten iiber die gesamte Arbeitszeit, die Pausenzeiten, die produktiven
Anwesenheitszeiten und die abgearbeiteten Mengen liickenlos in der ,,intelligenten Vorver-
arbeitung* zusammengestellt werden. Das Leistungsentlohnungssystem kann damit vollig
systemgestiitzt (ohne die iiblichen manuellen Aufschreibungen iiber die Mitarbeiterleistun-
gen) die Zeitgrad-Elrmittlung82 durchfiihren und die individuelle Mitarbeiter-Pramie
berechnen. (So realisiert bei der Neckermann Versand AG im 3.Quartal 2004) Zur weite-
ren Verarbeitung (Endgeldabrechnung fiir jeden Mitarbeiter) konnen die Ergebnissdaten an
die Lohn- und Gehaltsabrechnung gegeben werden.

Durch das Zusammenwirken der drei Produktivsysteme besitzt man die Moglichkeit, ein
liickenloses datentechnisches Abbild der Produktion in ein Datawarehouse einzuladen um
nach Auswertung der Produktivdaten betriebswirtschaftliche Erkenntnisse zielgerichtet in
die Produktion einfliesen zu lassen.

Produktionssteuerung  Bestandsfihrung Retouren O

Produktivsysteme

Info iber Mitarbeiter + Schnittstellen

E Arb EitSZEit
L—
ZE T T

Zeiterfassung ‘ Anwendungs-

Info tiber Mitarbeiter, DB-Server _Server
Mengen und Einsatz- Oracle DE
zeiten - B
Testumgebung

| Intelligente Vorverarbeitung

Leistungsentichnungssystem/
FPramienrechnung

Endanwender

| PSC i

Planungs-, Steuerungs- und
Controllingsystem

Y
Lohn- u. Gehaltsabrechnung Datawarehouse

Abbildung 33: Moglicher Ausbau des logistischen Systemumfeldes (DV)

82 Zeitgrad: Wird im Leistungsentlohnungssystem ermittelt. Angabe fiir Leistung des Mitarbeiters in Bezug
auf eine 100% Leistung (ermittelt nach REFA oder MTM- Methodik). Die Angabe erfolgt in ei-
nem Prozentwert. Ein Zeitgrad von 112% bedeutet, dass der Mitarbeiter in dem Arbeitsbereich
eine tiber 12% hohere Leistung gegeniiber der Normalleistung (100%) erbringt.
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Der Endanwender des Systems PSC (Planungs-, Steuerungs- und Controllingsystem, hier
als Front-End des Datawarehouses eingesetzt) kann durch eine aufgesetzte Prozesskosten-
rechnung Anst68e zur Optimierung des logistischen Produktionsprozesses geben.
Weiterhin kann in das logistische Systemumfeldes neben den Produktivsystemen eine
Testlandschaft integriert werden. Sie sollte direkten Zugriff auf die Produktivsysteme
haben, um Daten fiir Anwendungstests (Fach- und Integrationstests) direkt aus der Produk-
tion abzweigen zu konnen (Test mit Echtdaten). Die Hardware sollte im Idealfall der in den
Produktivsystemen eingesetzten Konfiguration von Rechnern entsprechen. In diesem
Anwendungsfall empfiehlt es sich, zwei getrennte Maschinen zu betreiben, von denen die
Eine als Anwendungsserver (Application Server) und die Andere als Datenbankserver
arbeitet.

Neben dem Zugriff auf die Produktivsysteme sollte die Testumgebung auch eine Verbin-
dung zum Datawarehouse besitzen, um Testdaten fiir die Anwendungstests innerhalb der
Datawarehouse-Anwendung generieren zu konnen (steht in der Realisierung bei der
Neckermann Versand AG noch aus).

Alle aufgefiihrten Vernetzungsmoglichkeiten der Systeme bieten in der dargestellten Form
einen wesentlichen Vorteil gegeniiber dem Einsatz unverketteter Systeme. Sie vermeiden
in erheblichen Mal} den sonst iiblichen manuellen Aufwand bei der Erfassung und der
Verdichtung der Daten und erlauben eine wesentlich schnellere Verfiigbarkeit der Abwick-
lungsdaten. Die Zuverldssigkeit der systemgestiitzten Daten ist weitaus groB3er als die aus
manuellen Aufschreibungen generierten Werte.

Dariiber hinaus dient die Plattform der logistischen Produktionssteuerung als Basis fiir
weitergehende Rationalisierungsvorhaben. Ohne diese Systementwicklung wiren eine
Reihe von Projekten nicht realisierbar gewesen. Beispielhaft sollen hier zwei Rationalisie-
rungsvorhaben der Neckermann Versand AG aufgezeigt werden:

1. Realisierung einer automatischen Verpackungslinie fiir kleinpostige Sendungen.
Die Anlage stellt iiber einen Kartonaufrichter die Versandkartonage fiir den Verpa-
ckungsprozess zur Verfiigung. Uber die Serienbildung der Produktionssteuerung
konnen maBgeschneiderte Serien hinsichtlich Sendungsgrof3e und Versandkartongro-
Be fiir die Anlage gebildet werden. Die Serien orientieren sich an den Abmessungen
der Artikelpositionen in den Sendungen. Um Umriistvorgiinge beim Kartonaufrichter
zu minimieren, werden Versandkarton-homogene Sendungen in Serien zusammenge-
fasst. Die Warenstiicke werden zusammen mit der Kundenrechnung in die
Versandkartonage eingelegt. Die Sendungen kdnnen automatisch anhand von Barco-
des identifiziert werden, so dass die Produktionssteuerung anhand der im System
vorhandenen Adressdaten einen Adressaufkleber generieren kann, der in der Anlage
automatisch gedruckt und auf die Sendung appliziert werden kann. Da das Aufrichten
der Versandkartonage, das Aufkleben des Adressaufklebers und der anschlielende
Verschlievorgang der Sendungen automatisch ablaufen, konnte der Verpackungs-
prozess fiir kleinpostige Sendungen deutlich rationalisiert werden.

Die Realisierung und Inbetriebnahme der Anlage erfolgte in 2003, parallel zur 2. Pro-
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jektstufe der logistischen Produktionssteuerung. Das Investitionsvolumen der Anlage
belief sich auf ca. 1,15 Mio. Euro, der ROI® betrug ca. 2,1 Jahre.

2. Einsatz eines automatischen Hingewaren-Sorters zur Entkoppelung des Entnahme-
prozesses von der Bereitstellung der Ware (fiir die Sendungszusammenfiihrung mit
den Liegewaren-Artikelpositionen).

Die Warenstiick-Informationen jeder Serie werden von der Produktionssteuerung an
die unterlagerte Steuerung des Hingewarensorters abgegeben. Damit kann eine Voll-
standigkeitskontrolle aller zu kommissionierenden Warenstiicke und eine
automatische Sortierung der Warenstiicke geméll den Anforderung der Zusammen-
fiihrung der Warenstiicke zu den Liegewaren-Artikelpositionen (zweite Stufe einer
zweistufigen Kommissionierung) realisiert werden.

Die Realisierung und Inbetriebnahme der Anlage erfolgte in 2004, parallel zur 3. Pro-
jektstufe der logistischen Produktionssteuerung. Das Rationalisierungsvolumen
entspricht dem Wert von ca. 12 Vollzeitbeschiftigte (VB). Ein ROI kann nicht ange-
geben werden, da in Kombination mit der Installierung des Hangewarensorters auch
MaBnahmen zur Modernisierung und zum Ausbau des Hangewarenlagers (bei gleich-
zeitiger Aufgabe von AuBlenlagerflichen) durchgefiihrt wurden.

Beide aufgefiihrten Beispiele zeigen die Rationalisierungsschwerpunkte innerhalb der
Logistik auf. Rationalisierung, verstanden als verniinftiges Gestalten von Prozessen zur
Steigerung der Ausbringung unter Beriicksichtigung der ,,Wirtschaftlichkeit*, kann sich
zum einen auf das Sortiment, zum anderen auf den logistischen Produktionsprozess
erstrecken. Die Rationalisierung der logistischen Produktion ldsst sich grundsétzlich auf
zwel Wegen erreichen: Einerseits durch Veridnderung der eingesetzten Lager- und Forder-
technik mittels Investitionen, andererseits durch Rationalisierung der Abarbeitungs-
organisation, indem mit Hilfe des Produktionssteuerungssystems Schwachstellen erkannt
und beseitigt werden.

%ROI = Return on Investment.
Der Return on Investment oder ROI stellt eine in der einschlédgigen Literatur als populdr aufgefasste
Rendite-Kennzahl fiir die Gesamtkapitalrentabilitit dar. Dieser erlaubt es, sowohl die Rendite investier-
ten Kapitals zu bestimmen, als auch die Riickflussdauer. Generell errechnet er sich als Quotient aus dem
Periodengewinn und Kapitaleinsatz.
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A.1 Das Geschiftsprozessmodell der Produktionssteuerung

Um in Unternehmen ein DV-System zur Unterstiitzung der Geschiftsprozesse einzufiihren,
ist es notig, die Geschiftsprozesse im Einzelnen zu analysieren und zu modellieren.
Allerdings gibt es keine endgiiltige Definition des Begriffes Geschiftsprozess. Nach
Gausmeier und Fahrwinkel versteht man darunter eine Menge von unternehmensspezifi-
schen Aktivititen, die in einem logischen und zeitlichen Zusammenhang zueinander stehen
und inhaltlich abgeschlossen sind. Durch die Kombination von Menschen, Informationen,
Material, Maschinen und Methoden wird im Zusammenspiel der Prozesse die Unterneh-
mensleistung erstellt /Hammer, Champy, 1994, S.11{t/.

Bei der Realisierung des Produktionssteuerungssystems ist der gesamte Prozess ,,Planen
und Steuern einer logistischen Produktion® als ein Geschéftsprozess angesehen worden.
Unterhalb dieses Geschiftsprozesses sind alle Funktionen als ,,Geschiftsvorfélle* (GV)
und Teilfunktionen als ,,Sachbearbeiterauftrage* (SA) aufgefasst worden.

Die Dokumentation und die technische Umsetzung der Geschiftsvorfille und Sachbearbei-
terauftrige erfolgte fiir den gesamten Geschiftsprozess ,,Logistische Produktionssteuerung*
mit dem Workflow-Management-System ARIS /Scheer 1994; Scheer 1998/.

Diese Vorgehensweise bietet den Vorteil, dass innerhalb der Dokumentation eine Trennung
von Anwendungslogik und Ablauflogik vorgenommen werden kann. Man erhélt am Ende
der Modellierungs-Phase ein Workflow-Modell, anhand dessen der Verarbeitungsablauf
und die Konsistenz der Daten gepriift werden konnen. Mogliche Fehler sind bereits im
Vorfeld der Programmierung zu erkennen. Aus dem Modell ergeben sich die Vorgaben fiir
die Programmierung eines ,,vorgangsorientierten Informationssystems* z.B. in Form eines
Datenmodells.

Heutige, in konventioneller Implementierungstechnik realisierte Anwendungssysteme, mit
ihrer im Programmcode ,,versteckten* Ablauflogik, weisen diese Vorteile nicht auf. Sie
sind schwieriger an geidnderte Prozess- und Organisationsstrukturen anzupassen und ziehen
erheblichen Mehraufwand in den Fach- und Integrationstests nach sich.

Die nachfolgende Dokumentation beschreibt die wesentlichen Funktionalitidten des reali-
sierten Produktionssteuerungssystems der Neckermann Versand AG.

Es sind in diesem Sinne alle wesentlichen Geschiiftsvorfille (GV) als Ubersichtsgraphik
und die jeweiligen relevanten Teilfunktionen als Sachbearbeiterauftrige (SA) dokumen-
tiert. Die unterste Detaillierungsstufe der Darstellung ist der Sachbearbeiterauftrag. Er wird
einheitlich in folgender Form dokumentiert:
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= Kurzbeschreibung
Die Kurzbeschreibung dient der kurzen verbalen Beschreibung der Funktion des

Sachbearbeiterauftrages.

= Eingangsdaten
Angabe, welche Daten in die im Sachbearbeiterauftrag beschriebene Verarbeitung

einlaufen.

* Vorbedingung
Erldutert, welche Bedingungen erfiillt sein miissen, damit die im Sachbearbeiter-

auftrag beschriebene Verarbeitung ablaufen kann.

* Verarbeitung

Beschreibt die Verarbeitung der Eingangsdaten im Sachbearbeiterauftrag.

* Ergebnis
Stellt die entstandene Situation nach Ablauf der Verarbeitung der Daten im Sach-

bearbeiterauftrag dar.

= Aufgerufene Funktionen
Funktionen sind Verarbeitungsprozeduren, die in mehreren Geschiftsvorfillen oder
Sachbearbeiterauftrigen genutzt werden. Sie sind an zentraler Stelle des Systems
abgelegt und gepflegt und sind nicht Bestandteil der Geschéftsvorfille oder Sach-
bearbeiterauftrige. Funktionen werden lediglich fiir die Verarbeitung von Daten in

den Geschiftsvorfillen oder Sachbearbeiterauftrigen aufgerufen.
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A.2 Ubersicht iiber die Geschiftsvorfille (GV) der Produktionssteuerung

Die im Kapitel ,,Verfahrensiibersicht* vorgenommene Einteilung in produktionsvorberei-
tende und produktionsbegleitende Systemfunktionen (vergl. Kapitel 7, ab Seite 57, sowie
Abbildung ,,Verfahrensiibersicht einer logistischen Produktionssteuerung, Seite 65) findet
sich bei der Darstellung der Geschiftsvorfille in gleicher Weise wieder.

Dariiber hinaus lassen sich Geschiftsvortfille der Informationsaufbereitung, der System-
verwaltung und des Berichtswesens als ,,Ubergeordnete Funktionen® zusammenfassen.

Produktionsvorbereitende Funktionen (Produktionsplanung)

Geschiftsvorfall Sendung iibernehmen
Geschiftsvorfall Sendung klassifizieren
Geschiftsvorfall Serie iibernehmen
Geschiftsvorfall Rohfahrplan erstellen
Geschiftsvorfall Fahrplan bilden
Geschiftsvorfall EPO™ unterstiitzen
Geschiiftsvorfall Produktion vorbereiten

Produktionsbegleitende Funktionen (Produktionssteuerung)

Geschiftsvorfall Betriebsdaten erfassen
Geschiftsvorfall Produktion iiberwachen
Geschiftsvorfall Produktion steuern
Geschiftsvorfall Differenz bearbeiten

Ubergeordnete Funktionen der Produktionssteuerung

Geschiftsvorfall Berichtswesen vorbereiten
Geschiftsvorfall Klassifizierungsregeln festlegen
Geschiftsvorfall Stammdaten pflegen
Geschiftsvorfall Informationen aufbereiten

Nachfolgend werden die oben angegebenen Geschiftsvorfille des logistischen Produkti-
onssteuerungssystems vorgestellt und erldutert.

¥ EPO: Begriff steht fiir Einposter-Direktversand aus Retouren, siehe Kapitel A.3.6, Seite 163
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A.3 Geschaftsvorfalle mit produktionsvorbereitenden Funktionen

A.3.1 GV Sendung Gibernehmen

sendung fir PPS-System steht in Schnittstelle bereit
=4 mendung aufbereiten
Logische Sendung ist erstellt

=4 Sendungskonsistenz prifen

Oder-YYerknipfung

sendung ist . : .
Klarfall Eilsendung ist konsistent
oA, I{Ié_rfall Micht-Eilsendung SA Verfiigbarkeit profen
bearbeiten ist konsistent

Dder-Yerknipfung

Lagerkoordinaten wurden dbergeben sendung ist KIarall

SA Klarfall bearbeiten

Oder-Werknidpfung

oA mervicegrad ermitteln
=endung hat Servicegrad
oA zeitliche Klassifizierung

mendung ist zeitlich klassifiziert

oA =endung
speichern

oA statische Klassifizierung

l .
sendung ist statizch klassifiziert —{ }—D[ H )— g;;s;ir;ﬁ;t

Abbildung 34: GV Sendung iibernehmen
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Kurzbeschreibung Geschiftsvorfall Sendung iibernehmen:

Im Rahmen der Sendungsiibernahme werden Sendungen aus dem Fakturiersystem (und
ggf. anderen Systemen) libernommen, auf Plausibilitdt und Konsistenz gepriift und fiir die
weitere Verarbeitung klassifiziert.

Vorbedingungen existieren fiir diesen Geschéftsvorfall keine.

Auslosendes Ereignis ist die Ubergabe einer Sendung. Dies erfolgt innerhalb eines einstell-
baren, zeitgetriggerter® Prozesses (z.B. kann alle 3 Minuten vom PPS-System iiberpriift
werden, ob Sendungen fiir eine Ubergabe bereitstehen).

Ergebnis des gesamten Geschiftsvorfalles: Sendungen werden in das PPS-System tiber-

nommen, gepriift und klassifiziert. Folgende Sachbearbeiterauftrige laufen in diesem
Geschiftsvorfall ab:

A.3.1.1 SA Sendung aufbereiten

Kurzbeschreibung:
Es wird aus der Schnittstelle eine Sendung ibernommen und aufbereitet.

Eingangsdaten: Sendungsdaten z. B. aus Online-Fakturierung

Vorbedingung: Eine Sendung wurde von der Online-Fakturierung iibergeben.
Verarbeitung: Die Daten werden aus der MQ-Series-Queue®® gelesen, sie liegen in Form
von ASCII-Daten vor. Es erfolgt nun die Zusammenfithrung von Sendungskopfdaten®,
Sendungspositionsdaten®® und Warenscheindaten® zu einer logischen Sendung.
Ergebnis:

Eine Sendung wurde von der Online-Fakturierung iibernommen und zu einer logischen

Sendung zusammengestellt.

Aufgerufene Funktionen: Keine

% Trigger = Auslosen, bzw. AnstoBen

% MQ-Series: Produkt der IBM zur sicheren Dateniibertragung zwischen zwei Rechnersyste-
men
Queue: datentechnische Bedeutung: Ubergabeort, Schnittstelle.

87 Sendungskopfdaten: Auftragsnummer, Kundennummer, Rechnungsnummer, Adressdaten, Leit- und

Identcode der Sendung, etc.

88 Sendungspositionsdaten: Artikelnummer, Farbe, Groe, Anzahl(Menge), Artikelbezeichnung etc.

% Warenscheindaten: Warenschein = Kommissionierbeleg, Warenscheindaten sind die Sendungsposi-
tionsdaten, die zum Andruck auf den Warenschein aufbereitet wurden, ergénzt
um den Retourenbegriff (vergl. Kap. 7.3.5 ,,Fehlererfassung / Rechnungsinde-
rung‘)
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A.3.1.2 SA Sendungskonsistenz prifen

Kurzbeschreibung:

Eine iibergebene logische Sendung, bzw. interner Auftrag (z. B. Kommissionierfachver-
dichtung wird seitens des Bestandsfiihrungssystems als zu kommissionierende Sendung ins
PPS-System eingestellt) wird auf Konsistenz gepriift. Die Annahme interner Auftriage kann
abgelehnt werden. Der Bediener stellt ein entsprechendes Kennzeichen ein.

Eingangsdaten: Logische Sendung, interner Auftrag

Vorbedingung: Sendung oder interner Auftrag wurde iibernommen.

Verarbeitung:
Der Bediener kann in einer Maske festlegen:
dendungsart Funktion
interner Auftrag Ubernahme ausschlieBen;
Ubernahme zulassen

Ist die Sendungs- und Auftragsiibernahme zugelassen, werden nun folgende Priifungen
durchgefiihrt:

e Hat ein Sendungs- bzw. Auftragskopf mindestens eine Position?
e Sind alle NOT NULL Felder™ gefiillt?
e @Gibt es zu jeder Position einen Warenschein?

Bei einem Fehler wird die Sendung / interner Auftrag mit Positionen, Warenscheinen und
der Fehlerangabe in die Klarsendungsdatei / Kldrauftragsdatei geschrieben.

Wurde die Priifung ohne Beanstandung durchlaufen, ist die Sendung fiir das PPS-System
beziiglich der Daten vollstindig und konsistent. Es kann sich fiir die weitere Verarbeitung
um eine Eil-Sendung oder Nicht-Eilsendung handeln.

Ergebnis: Die Sendung wurde auf Konsistenz gepriift.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.1.3 SA Verfugbarkeit prifen

Kurzbeschreibung:
Nach Ubernahme einer Sendung des 24-Stunden-Service (Eilservice-Sendung) wird je
Artikelposition die Verfiigbarkeit in einem Kommissionierfach gepriift, in dem eine

% NOT NULL Felder: Datenbank-Felder, bei denen das PPS-System einen Datenwert ungleich ,,NULL"
erwartet.
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Anfrage an die Bestandsfiihrung vorgenommen wird. Die Bestandsfiihrung meldet den
Entnahmelagerort je Artikelposition zuriick.

Diese Funktion wird auch bei Sendungen des Zum-Termin-Service durchgefiihrt (vergl.
Kapitel 3, Seite 9ff.).

Eingangsdaten: Sendungen, Warenstiicke

Vorbedingung: Rohsendung’’ liegt vor, Abarbeitungstermin bei ,, Terminsendungen* ist
erreicht.

Verarbeitung:

Fiir jede Sendung wird je Artikelposition die Anzahl Warenstiicke kumuliert und mit
Sendungsnummer sowie Eilservice-Fahrplannummer an das Bestandsfiihrungssystem
gemeldet.

Der vorgesehene Produktionstag der ,,Zum-Termin-Sendungen* orientiert sich am Annah-
meschluss der Bestellungen fiir Eilservice-Sendungen. Je Produktionstag wird eine
Fahrplannummer vergeben. Schnitt des Produktionstages ist 12:00 Uhr, d.h. Sendungen die
bis 12:00 Uhr bestellt werden, erhalten die Fahrplannummer ,,1*. Sendungen, die von
12:00 Uhr des aktuellen Tages bis 12:00 Uhr des Folgetages bestellt werden erhalten die
Fahrplannummer ,,2°.

Anfrage an das Bestandsfiihrungssystem:
e Mandant
Eilservice-Fahrplannummer
Serienart (Hangewarenserie, Liegewarenserie etc.)
Sendungsnummer (nur bei 24-Stunden-Service)
Artikelposition
Menge
Kennzeichen 24-Stunden-Service

Das Bestandsfiihrungssystem priift die Bestandsverfiigbarkeit und vergibt den Entnahmela-
gerort. Bei Bedarf wird die entsprechende Nachschubmenge fiir den Entnahmenlagerort
ermittelt und Nachschub mit hoher Prioritit angesto3en. Existiert ein Entnahmelagerort der
Artikelposition, wird dieser zuriickgemeldet und eventuell erforderlicher Nachschub auf
dieses Fach gelenkt.

Falls kein Entnahmelagerort fiir die angefragte Artikelposition existiert, veranlasst das
Bestandsfiihrungssystem die Vergabe.

Die Entnahmelagerorte werden je Artikelposition von dem Bestandsfithrungssystem an
PPS zuriickgemeldet.

An dieser Stelle miissen alle Antworten von dem Bestandsfiihrungssystem abgewartet
werden. Die Zuordnung des Entnahmelagerortes zur Artikelposition wird von dem Be-
standsfithrungssystem vorgenommen (ggf. auch mehrere Orte).

Riickmeldung von dem Bestandsfiihrungssystem an PPS:

°! Rohsendung: Datentechnisch vollstindige Sendung, jedoch ohne die Angabe der Entnahmelagerplitze fiir
die einzelnen zu kommissionierenden Artikelpositionen.
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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 Ficher belegt)

Artikel nicht bekannt 2

Farbe nicht bekannt 3

GroBe nicht bekannt 4

Mandant nicht bekannt 5

kein Bestand vorhanden 6

Bestand gesperrt 7

¢ Entnahmelagerort
e Kennzeichen iiber die Nachschubdauer (legt das Bestandsfithrungssystem fest)
Mogliche Antworten:
o Menge ist schon im Kommissionierfach vorhanden.
o Menge ist noch nicht vorhanden, wird aber zur Fahrplanlaufzeit im Kommissio-
nierfach vorhanden sein.
o Menge ist nicht vorhanden.

Weitere Verarbeitung:

Fall 1: ,,Fehlercode 0

Das Bestandsfiihrungssystem hat ordnungsgemél eine Fachkoordinate ermittelt. Die
Fachkoordinaten der Warenstiicke werden den Sendungen des Fahrplans zugeordnet.
Fall 2: ,,Fehlercode 1 bis n*

Fehlerinformation aufbereiten (Protokoll).

Diverse Aufbereitungen der Information fiir den Bediener (Liste der fehlerhaften Sendun-
gen, Warenstiicke, Mengen), so dass eine organisatorische Klérfallbearbeitung
durchgefiihrt werden kann.

Das Bestandsfiihrungssystem bendtigt fiir die Entnahmebuchungen nach erfolgter Kom-
missionierung eine Seriennummer, die im System PPS erst nach abgeschlossener
Serienbildung feststeht. PPS meldet demnach zur urspriinglichen Eilserviceanfrage die
Seriennummer nach.

Ergebnis SA Verfiigbarkeit priifen:
Zu allen Warenstiicken der angefragten Sendung wurde ein Entnahmelagerort hinterlegt.
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Aufgerufene Funktionen:
Zum Umschalten der Anfragemimik von Sendungsbezug auf Serienbezug: ,,SA Sendung
zédhlen*

A.3.1.4 SA Servicegrad ermitteln

Kurzbeschreibung:

Es wird der Servicegrad jeder Sendung festgelegt. Dies bestimmt, ob der erst- oder letzt-
mogliche Bearbeitungstag der Sendung (gemiB Fulfilment-Vorgaben®* beim Nicht-
Eilservice, Terminzusage bei Eil- und Terminsendungen) verletzt werden darf.

Eingangsdaten: Logische Sendung

Vorbedingung: Eine logische Sendung wurde iibergeben, auf Konsistenz gepriift und
aufbereitet.

Verarbeitung:
In Abhéngigkeit vom Eintrag im Feld ,,Sendung. Lieferzusage* wird das Feld ,,Sendung.
Servicegrad* mit der entsprechenden Kennziffer gefiillt.

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 bei ,,Sendung. Servicegrad* hinterlegt.

Aufgerufene Funktionen: Keine.

A.3.1.5 SA Sendung zeitlich klassifizieren
Kurzbeschreibung:
Die Sendung wird abhingig von der Lieferzusage und/oder dem Fulfilment-Standard

klassifiziert.

Eingangsdaten:

°2 Fulfilment-Vorgaben: Vorgabe, in welchem Rahmen eine Titigkeit auszufiihren ist. Hier: Vorgabe der
maximalen Verweildauer der Kundensendungen in der logistischen Bearbeitung.
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Rohsendung: Terminkennzeichen, Von-Datum, Bis-Datum, Servicegrad

Fulfilment-Standard: Maximale Verweilzeit bis zur Produktion, ,.frithestzulédssige*

Auslieferung abhédngig vom Servicegrad

Abholzeitpunkte der Dienstleister, die die fertigen Sendungen zu den 33 Fracht-

zentren der Post im Nachtsprung beférdern.

Vorbedingung: Eine Sendung wurde iibergeben, der Servicegrad der Sendung wurde
ermittelt.

Verarbeitung: Gemill dem Servicegrad der Sendung wird das ,.frithestmogliche* Produkti-

onsdatum sowie das ,,spatestmogliche* Produktionsdatum mit Uhrzeit gemif

Frachtzentrum ermittelt. Die Termine/Uhrzeiten werden in der Datenstruktur <Sendung>

hinterlegt.
Hierzu wird die folgende Tabelle Abarbeitungszeitraum herangezogen:

Nr. | Lieferterminzusa- | Servicegrad Datum von Datum bis

ge gegeniiber dem (00:00 h) (Abholzeit
Kunden Frachtfiihrer)

1 Eilservice 3 = Lieferzusage = Lieferzusage
abziigl. 1 Ar- abziigl. 1 Ar-
beitstag beitstag

2 | Zum-Termin 3 = Lieferzusage = Lieferzusage
abziigl. 1 Ar- abziigl. 1 Ar-
beitstag beitstag

3 Bis-Termin 2 sofort = Lieferzusage

abziigl. 1 Ar-
beitstag

4 Ab-Termin 1 = Lieferzusage Fulfilment (max.)
abziigl. 1 Ar-
beitstag

5 Ohne Termin 0 Fulfilment (min.) | Fulfilment (max.)

6 | Von-bis-Termin |2 = Lieferzusage = Lieferzusage
abziigl. 1 Ar- abziigl. 1 Ar-
beitstag beitstag

Datum/Zeit von: Ab diesem Zeitpunkt darf die Sendung produziert werden

Datum/Zeit bis: Bis zu diesem Zeitpunkt muss die Sendung den Warenausgang erreicht

haben.
Fulfilment-Standards (Beispiel):
Servicegrad | Min Tage ab Ubernah- | Max Tage ab Ubernah-
me me
0 2
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 MI 17:15
111 DO 17:15
111 FR 13:00

Ergebnis: Die Rohsendung wurde zeitlich klassifiziert.

Aufgerufene Funktionen: Zeitberechnung

A.3.1.6 SA Sendung statisch klassifizieren

Kurzbeschreibung:
Jeder Sendung wird ein Sendungstyp zugeordnet (sieche Definition Sendungstypen). Die
Sendung wird nach Sendungstyp, Postigkeit und Zeit (von und bis) statistisch gezihlt.

Eingangsdaten: Rohsendung.

Vorbedingung:

Eine Sendung wurde iibergeben, der Servicegrad der Sendung wurde ermittelt, die zeitliche
Klassifizierung ist erfolgt.

Es muss mindestens einen Sendungstyp (i.d.R. Klérfallsendung) geben.

Verarbeitung:

Sendung nach Servicegrad priorisiert selektieren (die Wichtigsten zuerst).

Nach Prioritit der Sendungstypen selektieren und auf die Sendung anwenden.

Sobald ein Treffer erzielt wird, steht der (nur einer!) Sendungstyp fest und wird zur Sen-
dung gespeichert (Update in Datenbank).

Das Zihlen der Sendung fiir den entsprechenden Sendungstypen erfolgt iiber ein PL/SQL-
Modul®® in der Datenbank. (Siehe dazu SA Sendung zéhlen, vgl. Kap. A.5.4.1, Seite 220)
Gemail den Kriterien zur Sendungstypen-Klassifizierung wird jeder Sendung exakt ein
Sendungstyp zugeordnet. Diese sind z. B.: Normal-, Beipack-, Renner-, Auslands-, GroB-
kundenserie usw. Der Sendungstyp wird in der Datenstruktur <Sendung> hinterlegt.

% PL/SQL-Modul: Um auf eine Oracle-Datenbank zuzugreifen, wird ausschlieBlich die Sprache SQL benutzt.
Ab Einfiihrung der Oracle-Datenbank Version 6.0 wurde die Sprache PL/SQL (Procedural
Language / Structured Query Language) als prozentuale Erweiterung von SQL eingefiihrt.
Diese hat den Vorteil, dass komplexe, datenbankorientierte Operationen vollstindig in-
nerhalb des Datenbankservers durchgefiihrt werden. Es wird ein ganzer PL/SQL-Block
auf einmal zum Datenbankserver geschickt und dort verarbeitet. Nach komplexer Verar-
beitung wird die entsprechende Riickmeldung gegeben. Anders als bei der Abarbeitung
von SQL-Statements wird das Netzwerk nur durch eine Anfrage und eine entsprechende
Riickmeldung belastet.
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Konnte einer Sendung kein Sendungstyp zugeordnet werden, wird sie als Klérfallsendung
klassifiziert.

Die Postigkeit der Sendung wird ermittelt.

Gemil dem Servicegrad der Sendung wird der ,,frithestmogliche* Start- und Endtermin
ermittelt. Die Termine werden in der Datenstruktur <Sendung> hinterlegt.

Es wird eine Tabelle gefiihrt, in der die eingehenden Sendungen nach Sendungstyp,
Postigkeit und Endtermin gezihlt werden.

Ergebnis: Eine nach Sendungstyp klassifizierte Sendung.

Aufgerufene Funktionen: Keine.

A.3.1.7 SA Klarsendung bearbeiten

Kurzbeschreibung:

Falls in der Konsistenz- oder Plausibilititspriifung fehlerhaft iibergebene Sendungsdaten
aufgetreten sind, kann im Rahmen dieses Dialogs eine Kldrung erfolgen. Diese Funktion
dient zum Aufspiiren von Fehlern im Gesamtablauf, die Fehler miissen in den vorgelager-
ten Systemen behoben werden.

Eingangsdaten: Die von der Konsistenzpriifung ermittelte Datei mit fehlerhaften Sendun-
gen. Zusitzlich sind ggf. Fehlermeldungen der Datenbank mit abgelegt.

Vorbedingung: Keine.

Verarbeitung: Der Bediener muss die Fehlerdatei ansehen und bearbeiten konnen. Die hier
notwendigen Verarbeitungen sind rein organisatorischer Natur. Falls im Dialog keine
Korrektur der betreffenden Daten erfolgen konnte, werden die Daten iiber den reguléren
Weg erneut in die Sendungsiibernahme gegeben.

Im Anschluss besteht die Moglichkeit die Sendung erneut zu klassifizieren.

Ergebnis:
Die Sendung wurde manuell einer Kldrung unterzogen und kann erneut klassifiziert

werden.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.1.8 SA Sendung speichern
Kurzbeschreibung: Eine iibergebene Sendung wird in der Datenbank abgelegt.

Eingangsdaten:
Sendungsdaten (ergénzt um statische und zeitliche Klassifizierungsattribute sowie
Servicegrad-Attribute).
Sendungspositionsdaten
Warenscheindaten
Artikelstammdaten
Mandantendaten
ggf. Kundenstammdaten

Vorbedingung:
Angelegte Mandanten
Angelegter Artikelstamm
Angelegter Kundenstamm

Verarbeitung: Die Umwandlung der Daten in ein Einfiige-Kommando fiir die Datenbank.
Die Daten werden in der Reihenfolge Sendung, Sendungsposition, Warenschein in die
Oracle-Datenbank geschrieben. Im Normalfall sind die Daten nun in die Datenbank
tibernommen.

Folgende Fehler konnen auftreten:
Sendung hat eine ungiiltige Mandantennummer
Sendung hat eine ungiiltige Kundennummer
Sendungsposition hat eine ungiiltige Sendungsnummer
Sendungsposition hat eine ungiiltige Bezeichnung fiir Artikelnummer, Farbe, Grof3e
Warenschein hat eine ungiiltige Sendungspositionsnummer

Bei einem Fehler wird die Sendung mit Positionen, Warenscheinen und der Fehlerangabe
in die Kldarsendungsdatei geschrieben.

Ergebnis:
Die Sendung wurde in die Datenbank oder in die Kldrsendungsdatei geschrieben.

Aufgerufene Funktionen: keine

- 143 -



Anhang

A.3.2 GV Sendung klassifizieren

=endung Klassifizierungsregeln
ohne Lagerart _{:} D_ sind festgelegt

LIND-%erknipfung

mendungsdaten
o8 Henneranalyse
=endungsdaten

Fenneranalyse abgeschlossen

sendungsdaten =8 Sammelwarenschein-Analyse

=endungsdaten [(Z¥¥s-Analyse)

oendung ist dynamisch klassifizier

Abbildung 35: GV Sendung klassifizieren

Kurzbeschreibung Geschiftsvorfall Sendung klassifizieren:

Der Geschiftsvorfall Sendung klassifizieren erginzt in seiner Funktionalitdt den oben
beschriebenen Geschiftsvorfall Sendung iibernehmen. Neben der beschriebenen Konsis-
tenzpriifung der Sendungen und der Ermittlung des Servicegrades wird dort die zeitliche
Klassifizierung einer Sendung hinsichtlich Lieferzusage und Fulfilmentvorgaben vorge-
nommen. Die statische Klassifizierung ordnet jeder Sendung einen Sendungstypen zu.

Da diese Klassifizierungen allein fiir die Funktionalitét der logistischen Produktionssteue-
rung nicht ausreichen, wurde der Geschiftsvorfall Sendungen klassifizieren geschaffen. Er
deckt alle iibrigen Klassifizierungsfille ab. Das sind solche, die sich dynamisch ergeben,
d.h. die ein Ergebnis der zur Verfiigung stehenden Sendungsmenge sind oder durch eine
bestimmte Abwicklung vorgegeben werden.

Vorbedingungen: festgelegte Klassifizierungsregeln

Auslosendes Ereignis: Ubergabe von Sendungsdaten, Abschluss Geschiftsvorfall Sendung
klassifizieren.

Verarbeitung: Anwendung der dynamischen Klassifizierungsregeln auf den gesamten zur
Verfiigung stehenden freien Sendungsbestand.

Ergebnis: Erhalt einer dynamisch klassifizierten Rohsendung.
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A.3.2.1 SA Renneranalyse
Kurzbeschreibung:

Im Gegensatz zu statischen Kriterien konnen die dynamischen Kriterien zur Sendungsein-
teilung nicht an den Attributen der Sendung und deren Positionen festgemacht werden.
Hierbei handelt es sich um GroBen, die auf eine Anzahl von Sendungen reflektieren.

Renner-Artikel:

Bei den zur Verfiigung stehenden Sendungen werden die am meisten nachgefragten
Artikelpositionen ermittelt und in eine Rennerstatistik (Rennertabelle) eingetragen. In
Zusammenarbeit mit der Bestandsfiihrung, die fiir die Lagerplatzvergabe zustdndig ist,
konnen der oder die Artikel mit der hochsten Menge einer speziellen Renner-Abwicklung
zugefiihrt werden (Rennerabwicklung -on demand-, siehe Seite 62f.). Es sind dies spezielle
Kommissionierbereiche deren Lagerplitze fiir die Aufnahme groer Mengen einzelner
Artikelpositionen ausgelegt sind. (Durchlaufregale, Palettenkommissionierplitze etc.)
Der Vorteil ist, dass sich in den Rennerbereichen bei der Entnahme eine hohe Pickdichte
ergibt (hohe Produktivitit) und der ,,Mehraufwand* bei der Durchschleusung hoher
Mengen durch ein normales Lagerfach vermieden wird.

Eingangsdaten: Sendungsdaten, Sendungspositionen
Vorbedingung: Sendungen wurden {ibernommen

Verarbeitung:

Eine Rennerstatistik wird vom PPS-System auf Benutzeranfrage erstellt. Entscheidet sich
der Benutzer bestimmte Artikelpositionen in eine Rennerabwicklung aufzunehmen, werden
bei den ausgewdhlten Artikelpositionen ,,Rennerkennzeichen® gesetzt und ein Kommissio-
nierbereich festgelegt, in dem die Renner abgewickelt werden sollen. Bei der spiteren
Kommunikation mit der Bestandsfiihrung werden diese beiden Kennzeichen (Renner und
Kommissionierbereich) zusitzlich tibermittelt. Die Bestandsfiithrung gibt als Ergebnis der
Lagerplatzanfrage einen vom System ausgewihlten ,,Rennerlagerplatz* im gewihlten
Kommissionierbereich an und fiihrt die benotigte Anzahl Warenstiicke iiber eine Nach-
schubbewegung dorthin. Im Rahmen der Renner-Abwicklung werden seitens der
Bestandsfiihrung nur die Anzahl Artikel beriicksichtigt, die in vollstindigen Kartons (volle
Nachschubgebinde) abgearbeitet werden konnen. Nachschubseitig sollen nur volle Nach-
schubgebinde in die Rennerbereiche gefahren werden. ,,Uberzihlige* Renner-
Artikelpositionen werden aus dem normalen Lagerfach bedient.

Ergebnis:
Rennerstatistik wurde angelegt, Artikelpositionen durch die Angabe von Artikelnummer,

Farbe, Groe und der jeweiligen Anzahl fiir eine Rennerabwicklung ausgewihlt.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.2.2 SA Sammelwarenschein-Analyse

Kurzbeschreibung:

Sammelwarenscheine sind Kommissionierbelege, die fiir eine Artikelposition mit einer
Entnahmemenge groBer 1 eingesetzt werden. Auf ihnen muss im Gegensatz zu den norma-
len Warenscheinen die Entnahmemenge angedruckt werden.

Der SA Sammelwarenschein-Analyse wird nur bei Sendungen eingesetzt, die fiir folgende
Bereiche produziert werden:

o GroBabnehmer-Vertrieb
Sendungen, die z.B. im Sinne einer Abschleusung (Verwertung) von Arti-
kelbestinden fiir GroBabnehmer zusammengestellt werden.

o Auslands-Vertrieb
Sendungen, die fiir auslindische Tochterunternehmen / Vertriebsgesell-
schaften produziert werden. Hierbei handelt es sich um Sendungen, die der
Bevorratung eines Logistik-Standortes im Ausland dienen.
(Nachschub-Funktion ohne direkten Kundenbezug).

o Stationirer Vertrieb
Sendungen, die fiir den Verkauf in stationdren Einheiten (Verkaufsgeschif-
te, SB-Mirkte etc.) zusammengestellt werden.

Eingangsdaten: Sendungsdaten der genannten Vertriebswege
Vorbedingung: Es sind Sendungen fiir die genannten Vertriebswege vorhanden.

Verarbeitung:

Das PPS-System erhilt alle Sendungen unter der Konvention: ein Warenschein pro zu
entnehmender Artikelposition. Speziell bei ,,GroBmengenentnahmen* wie sie in den oben
beschriebenen Vertriebswegen moglich sind, miissen deutlich mehr als ein Warenstiick pro
Artikelposition kommissioniert werden. Das PPS-System muss fiir eine Sammelwaren-
scheinentnahme die Mengen je Artikelposition wieder zusammenfassen (addieren). Bei der
spateren Kommunikation mit der Bestandsfithrung werden diese Mengen speziell gekenn-
zeichnet, damit die Bestandsfithrung einen Lagerplatz mit ausreichendem Bestand
vorhalten kann.

Ergebnis: Artikelpositionen werden mengenmiBig zusammengefasst und fiir eine spezielle
Anfrage an die Bestandsfithrung vorbereitet.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.3 GV Serie ibernehmen
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oetie st Gbermommen

Abbildung 36: GV Serie iibernehmen

Kurzbeschreibung:

Um eine gesamtheitliche Steuerung der Produktion zu realisieren, kann es notwendig sein,
schon gebildete Serien fremder Serienbildungssysteme mit allen Serien- und Warenschein-
daten zu iibernehmen. Die Serien werden ibernommen und auf Plausibilitit und
Konsistenz gepriift. Falls es notwendig sein wird, miissen die Seriendaten zur Verarbeitung
mit dem Produktionssteuerungssystem aufbereitet werden.

Vorbedingungen: Es wurden Serien (z. B. aus fremden Serienbildungssystemen) gebildet.
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Auslosendes Ereignis: Es wurden Serien (z. B. von fremden Serienbildungssystemen)
iibergeben.

Ergebnis:
In die Datenbank werden Serien-, Sendungs- und Warenscheindaten iibernommen.

A.3.3.1 SA Serienkonsistenz prifen

Kurzbeschreibung:
Eine von einem externen System gebildete und iibergebene Serie sowie die darin enthalte-
nen Sendungen werden auf Konsistenz gepriift.

Eingangsdaten: Serien inkl. Sendungen

Vorbedingung: Serien wurden iibergeben.

Verarbeitung: Es werden nun folgende Priifungen durchgefiihrt:
= Hat eine Serie mindestens eine Sendung?
= Hat jede Sendung mindestens eine Position?
= Sind alle NOT NULL Felder”* gefiillt?

= Gibt es zu jeder Position einen Warenschein?

Bei einem Fehler wird die Serie mit Sendungen, Positionen, Warenscheinen und der
Fehlerangabe in die Klérseriendatei geschrieben.

Ergebnis:
Die Serie und die zugehorigen Sendungen wurden auf Konsistenz gepriift.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.3.2 SA Klarserie bearbeiten

Der Sachbearbeiter-Auftrag “Klirserie bearbeiten” ist ein technischer Schnittstellen-SA
und findet in der Regel zwischen dem Geschiftsvorfall ,,Rohfahrplan erstellen‘ (vergl.
Kapitel A.3.4 auf Seite 151) und dem Geschiftsvorfall ,,Produktion vorbereiten* (vergl.
Kapitel A.3.7 auf Seite 169) statt. Der Benutzer des PPS-Systems kann iiber eine Dialog-
Maske die Daten einer iibernommenen Serie nachbearbeiten.

% NOT NULL Felder: Datenbank-Felder, bei denen das PPS-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, Serien aus fremden Serienbildungssyste-
men zu iibernehmen. Da die Daten der Serien zur Bearbeitung im Produktionsteuerungs-
system nicht ausreichen, miissen sie aufbereitet werden. Es wird aus der Schnittstelle eine
Serie tibernommen.

Eingangsdaten: Seriendaten
Vorbedingung: Eine Serie wurde tibernommen und auf Konsistenz gepriift.

Verarbeitung: Die Daten werden aus der MQ-Series-Queue gelesen, sie liegen in Form von
ASCII-Daten vor. Es erfolgt nun die Zusammenfiihrung von Seriendaten, Sendungskopfen,
Sendungspositionen und Warenscheindaten.

Ergebnis:
Eine Serie wurde tibernommen und zu einer logischen Serie aufbereitet.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.3.4 SA Serie speichern

Kurzbeschreibung:
Eine iibergebene Serie (z. B. aus der Batch-Fakturierung) wurde iibernommen und in die
Datenbank abgelegt.

Eingangsdaten:
e Serie (erginzt um statische und zeitliche Klassifizierungsattribute sowie Service-
grad-Attribute)
Sendungsdaten
Sendungspositionsdaten
Warenscheindaten
Artikelstammdaten
Mandant
ggf. Kundenstammdaten

Vorbedingung:
e Angelegte Mandanten
® Angelegter Artikelstamm
e Angelegter Kundenstamm
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Verarbeitung:

Die Umwandlung der Daten in ein Einfiige-Kommando fiir die Datenbank. Die Daten
werden in der Reihenfolge Serie, Sendung, Sendungsposition, Warenschein in die Oracle-
Datenbank geschrieben. Im Normalfall sind die Daten nun in die Datenbank {ibernommen.

Ergebnis: Die Serie wurde in die Datenbank (DB) geschrieben.

Aufgerufene Funktionen: Keine
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A.3.4 GV Rohfahrplan erstellen
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Kurzbeschreibung:

Das Arbeitsvolumen fiir eine Abwicklungslinie wird zunéchst in Form eines Rohfahrplanes
definiert. Ein Rohfahrplan beinhaltet abwicklungsbezogen fiir einen definierten Zeitraum
(Stunden, Schicht, Tag) die Anzahl der Serienplatzhalter (Hiilsen) mit verschiedenen
Vorgabewerten, z.B. der Postigkeit einer Serie, der Abfolge von Serientypen und den
Gesamtpostigkeitsschnitt. Die kleinste Einheit auf einem Rohfahrplan kann eine Serie sein.

Vorbedingungen: Es gibt Prognosewerte und einen Sendungsvorrat fiir den Rohfahrplan
der Abwicklungslinie.

Auslosendes Ereignis: Benutzereingabe

Ergebnis: Erstellter und bewerteter Rohfahrplan

A.3.4.1 SA Fahrplan-Schablone auswahlen

Kurzbeschreibung:
Auswahl einer geeigneten Schablone aus einem Rohfahrplanstrukturspeicher” unter
Beriicksichtigung des aktuellen Sendungsbestandes und einer ggf. vorliegenden Prognose.

Eingangsdaten:
Rohfahrplanschablone aus dem Rohfahrplanstrukturspeicher, Plankapazititen, Bestellauf-
kommen und geplanter Riickstand

Vorbedingung:
mindestens ein Rohfahrplan im Rohfahrplanstrukturspeicher.

Verarbeitung:

Das System bedient sich einer Rohfahrplanschablone aus einem Rohfahrplanstrukturspei-
cher, mit Kriterien, die der aktuellen Situation am dhnlichsten ist. MafB3geblich fiir die
Auswahl einer Rohfahrplanschablone sind die folgenden Attribute:

Abwicklungsliniennummer
Anzahl Serien
Schichtnummer

Anzahl Eilserviceserien
Wochentag
Durchschnittspostigkeit
Zugriffshiufigkeit

% Rohfahrplanstrukturspeicher: Um nicht tiglich Rohfahrpline inkl. der Serienplatzhalter bilden zu miissen,
konnen Strukturen von Rohfahrplidnen oder ganze Rohfahrpline in einem Strukturspeicher hinterlegt
werden. Zur erneuten Rohfahrplanbildung konnen diese Strukturen wieder aufgerufen und in den neuen
Rohfahrplan eingefiigt werden.
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Es muss immer eine Rohfahrplanschablone ausgewihlt werden. Stimmen die ersten sechs
Attribute zu 100 % tiberein, wird die Schablone mit der hochsten Zugriffshiufigkeit
ausgewdihlt. Sind im Rohfahrplanstrukturspeicher mehrere gleichwertige Rohfahrplan-
schablonen enthalten, wird die jlingste Schablone (jiingste Schablone = jiingstes Datum
Letzter Zugriff) ausgewéhlt.

Eine Anpassung der Serienreihenfolge findet in zeitlichen Stufen mit steigendem Realitits-
bezug (Sendungsaufkommen, Plankapazitiaten und geplantem Riickstand) statt. Die
Durchschnittspostigkeit orientiert sich an der Gesamtdurchschnittspostigkeit des Sen-
dungsbestandes.

Ergebnis: Systemvorschlag eines Rohfahrplans (Rohfahrplan ist grob erstellt)

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.4.2 SA Sendungsbestand analysieren

Kurzbeschreibung:

Der vorhandene Sendungsbestand wird in diesem Schritt detaillierter analysiert als es in
der Sendungsklassifizierung vorgenommen wird. Es werden die Kandidaten fiir ,,Sonderse-
rien* ermittelt wie z. B. Nachnahme-Sendungen, Sendungen mit hohem Anteil an Foto-,
Kino-, oder Optik-Artikeln) ,,FKO* usw.

Diese Analyse lauft auf dem aktuell verfiigbaren Sendungsbestand (ohne Termin-
Sendungen, ohne Eilsevice-Sendungen) und wird als kurzfristige Planung nur fiir den
aktuellen Rohfahrplan durchgefiihrt.

Verifikation der Rohfahrplan-Schablone und Vorschlag einer alternativen Schablone oder
einer Rohfahrplananpassung durch Verwendung zusitzlicher oder alternativer Serienplatz-
halter.

Eingangsdaten:
Sendungen, Klassifikationskriterien, Grenzwerte, Priorititen, Serientypen

Vorbedingung:
Es sind Sendungen im Bestand, Rohfahrplanschablonen existieren.

Verarbeitung:

Die Sendungsanalyse errechnet einen Vorschlag zu Verfeinerung des Rohfahrplanes und
schldgt innerhalb der Normalserien bestimmte Serientypen vor wie z.B. Nachnahme-Serie,
FKO-Serie.

Ergebnis: Vorschlag zur Anpassung des Rohfahrplanes

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.4.3 SA Hochrechnung durchfiihren

Kurzbeschreibung:

Darstellung des Sendungsvorrats einer Abwicklung: Der Rohfahrplan wird rein rechnerisch
durch Herunterzihlen des zur Verfiigung stehenden Sendungsvolumens mit Sendungen
aufgefiillt. Die Anzeige erfolgt online am Bildschirm.

Darstellung der Produktionsprognose: Es werden Serientypen (Hiilsen) dargestellt, die auch
leer bleiben kénnen, wenn noch kein Sendungsvorrat fiir den angezeigten Zeitraum vor-
liegt.

Eingangsdaten:
Abwicklung, betrachteter Zeitraum, Rohfahrplan, Sendungen, Sendungsstatistik, Produkti-
onsprognose.

Vorbedingung:
Es wurde fiir den betrachteten Zeitraum eine Rohfahrplanschablone ausgewéhlt.

Verarbeitung:

Auf der Schablone sind bereits Serientypen fiir den betrachteten Zeitraum und die gewéhlte
Abwicklung hinterlegt. Durch die Festlegung in der Sendungstypentabelle ist im System
hinterlegt, welche Sendungstypen in welchen Serientypen abgearbeitet werden konnen
(siehe Sendungstypentabelle auf Seite 67).

Algorithmus:

Es wird der Rohfahrplan einer Abwicklungslinie oder der Gesamt-Rohfahrplan fiir alle
Abwicklungslinien ausgewdhlt.

Es wird der Betrachtungszeitraum festgelegt. Als ,,Default-Einstellung
noch nicht freigegebene Rohfahrplan vorgeschlagen.

Es wird eine Kopie der Sendungsstatistik, im Folgenden Sendungsvorrat genannt, angelegt.
Es werden die auf der Schablone befindlichen Serientypen gemdf Datenstruktur >Serien-
typ.Prioritit< in aufsteigender Reihenfolge durchlaufen (wichtigste zuerst).

Je Serientyp werden nun alle gemif der Sendungstypentabelle zulidssigen Sendungstypen
und gemél der Reihenfolge, die in der Datenstruktur >Typenzuordnung.Prioritéit< festge-
legt ist, durchlaufen.

Je Sendungstyp wird nun eine Anzahl Sendungen aus dem Sendungsvorrat zugeordnet.
Diese Anzahl wird begrenzt durch:

%<« wird der erste,

¢ Die maximale Anzahl Sendungen des Serientyps, festgelegt in der Datenstruktur
>Sendungstyp.Max_Anzahl_Sendungen<

¢ Die maximale Anzahl Sendungen des Sendungstyps fiir den jeweiligen Serientyp,
festgelegt in der Datenstruktur >Typenzuordnung.Max_Anzahl_Sendungen<
(vergl. Kap. 7.2.4 Serienbildung, Seite 72ff.)

% Default-Einstellung: Einstellung, die vom System gewiihlt wird, wenn keine anderen Festlegungen
getroffen wurden.
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e Die verbleibende Anzahl Sendungen des Sendungstyps im Sendungsvorrat
Die zugeordnete Anzahl Sendungen wird vom Sendungsvorrat abgezogen.

Ergebnis:

Der Sendungsvorrat und damit die Reichweite eines Fahrplans einer Abwicklung oder aller
Abwicklungen werden grafisch am Bildschirm dargestellt. Reicht der Sendungsvorrat fiir
den betrachteten Zeitraum nicht aus, bleiben Schabloneneintrige 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 Serientypen auf den Rohfahrplan setzen, vorhandene
verschieben und 16schen. Es wird die Auswahl der Serientypen dargestellt aus denen der
Bediener wihlen kann. Der Anwender kann die Linge (Anzahl Serien) des Fahrplans und
den Geltungstag/Zeitraum definieren. Die Serientypen konnen mit einer jeweiligen Ziel-
postigkeit versehen werden, wobei hier aufgrund des Postigkeitsverlaufs vom System
bereits ein Vorschlag generiert wurde.

Weitere Merkmale der Serientypen wie z. B. ,,FKO bevorzugen* etc. sind durch entspre-
chende Serientypen definiert oder interaktiv vom Bediener am Serientyp einzustellen.

Eingangsdaten:

Bedienereingaben, Postigkeitsverlauf, Schichtzeiten, Pausenzeiten, Kapazititen, Progno-
sen, Sendungsvorrat.

Bereits gebildete Serien (z.B. die vom Vortag), die durch Verschiebung im Rahmen der
Steuerung auf diesen Rohfahrplan gelangt sind.

Vorbedingung:
Eine Rohfahrplanschablone wurde vom System vorgeschlagen und eine Hochrechnung
wurde durchgefiihrt.

Verarbeitung:

Der Bediener kann im Dialog den von System erstellten Rohfahrplan dndern.

Der Bediener kann im Dialog einen Rohfahrplan erstellen, in dem er aus einer Serien-
typeniibersicht Serientypen auswihlt und in den Rohfahrplan iibernimmt. Uber den
Systemvorschlag hinaus konnen nur zusitzliche Nichteilservice-Serien auf den Rohfahr-
plan gesetzt werden, wenn die Hochrechnung ausreichenden Sendungsvorrat gewéhrleistet
hat.

Ergebnis: Editierter Rohfahrplan (Rohfahrplan wurde erstellt).

Aufgerufene Funktionen: ,,Fremdserien auf Fahrplan setzen*
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Kurzbeschreibung dieser Funktion innerhalb des SA ,,Rohfahrplan editieren‘:

Die auf dem Rohfahrplan festgelegten Serienhiilsen werden mit bereits gebildeten Serien

bestiickt. Der Anteil der schon gebildeten Serien des Rohfahrplanes richtet sich nach dem
Anteil der noch nicht produzierten Sendungen im System sowie der Beriicksichtigung der
Typenmatrix.

Innerhalb des SA ,,Rohfahrplan editieren* besteht fiir den Benutzer die Moglichkeit, vom
System iibernommene Fremdserien auf den Rohfahrplan zu setzen.

Eingangsdaten: Bereits gebildete Serien

Vorbedingung: Ein Rohfahrplan liegt vor und es existieren bereits gebildete Serien, gleich
welcher Herkunft.

Verarbeitung: Schon gebildete Serien werden gemif3 der Rohfahrplanschablone eingeplant.
Ergebnis: Serien wurden eingeplant.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.4.5 SA Trichter berechnen

Kurzbeschreibung:

Die Bezeichnung ,, Trichter* steht fiir eine Engpasssituation. Hierbei kann eine material-
flusstechnische (fordertechnische) Engpasssituation oder eine nicht ausreichende
Verfiigbarkeit von personellen Ressourcen gemeint sein.

Beide Engpasssituationen werden im SA ,, Trichter berechnen* abgepriift und dem Bediener
als Ergebnis-Aussage zur Verfligung gestellt. Kommt ein negatives Priifergebnis zu Stande,
kann der Benutzer im Geschiftsvorfall ,,Rohfahrplan erstellen* zum SA ,,Rohfahrplan
editieren‘ zuriickspringen (iterative Vorgehensweise) und den Rohfahrplan verindern. Die
erneute Priifung im SA “Trichter berechnen* stellt die Auswirkung des veridnderten Roh-
fahrplanes bezogen auf die Engpasssituationen dar.

Eingangsdaten: Mitarbeiter, Sendungen, Leistung, Prognose
Vorbedingung: Das Produktionsmodell muss vorliegen.

Verarbeitung:

Bei der materialflusstechnischen Priifung wird die im Rohfahrplan eingeplante Belastung
gegen die technisch installierte Kapazitéit der Anlagen gespielt um Kapazititsengpésse
aufzudecken. Dies kann vornehmlich dann der Fall sein, wenn mehrere Abwicklungslinien
mit ihrem Sendungsausstof3 im Bereich der zentralen VerschlieBtechnik zusammentreffen
oder Sendungen gemeinsam auf den Zuforderstrecken zur Warenausgangssortierung
bewegt werden miissen. (Hinweis: die Kartons der Kundensendungen werden vor dem
Versand an den Kunden mit Kunststoffbindern kreuzweise umreift und somit verschlos-

- 156 -



Anhang

sen.) Die Daten fiir die materialflusstechnische Priifung des Rohfahrplanes werden im
Produktionsmodell hinterlegt.

Bei der Uberpriifung der personellen Ressourcen bedient man sich der Abarbeitungsergeb-
nisse der letzten Fahrpldne. Im System wird in Abhédngigkeit vom Gesamtarbeitsvolumen
der Fahrpline die prozentuale Verteilung der zu bearbeitenden Warenstiicke je Arbeitsbe-
reich hinterlegt. Diese Verteilung wird auf den zu bearbeitenden Rohfahrplan angewendet
und somit das wahrscheinliche Arbeitsvolumen je Arbeitsbereich ermittelt. Der Rohfahr-
plan enthilt noch keine fertig gebildeten Serien sondern ,,in die Serienplatzhalter
abgezihlte Sendungen®, weshalb keine exakte Ermittlung des Arbeitsvolumens vorge-
nommen werden kann.

Aus der letzten im System verzeichneten Personalstirke (in der Regel Mitarbeiterstand des
Vortages) kann eine ,,derzeit abarbeitbare Menge* (an Warenstiicken) ermittelt werden.
Im Vergleich zum ermittelten wahrscheinlichen Arbeitsvolumen des Rohfahrplans kénnen
je Arbeitsbereich oder auch fiir die gesamte logistische Abwicklung Aussagen beziiglich
Personalunter- oder -iiberdeckung getroffen werden.

Dieser SA ldsst sich nicht nur im Rahmen der Rohfahrplanbildung aufrufen. Die gleichen
Auswertungen lassen sich auch nach erfolgter Serienbildung auf den tatsdchlichen Fahrplan
anwenden. In diesem Fall kann auf die reale Arbeitsbelastung und die tatsdchlich vorhan-
denen Personalkapazititen bei der Betrachtung zuriickgegriffen werden.

Ergebnis:
,, Irichter* wurde berechnet. Aussagen hinsichtlich Engpasssituationen wurden getroffen.
Der Rohfahrplan ist erstellt und bewertet.

Aufgerufene Funktionen:
Umschaltung, ob der SA ,, Trichter berechnen* beziiglich des Rohfahrplanes oder eines
realen Fahrplanes angewendet werden soll.

- 157 -



Anhang

A.3.5 GV Fahrplan bilden
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Kurzbeschreibung:

Die Fahrplanbildung erfolgt entweder im Anschluss an die Rohfahrplanbildung oder kann
auch direkt vorgenommen werden, indem Serien gebildet und auf einen Fahrpan gesetzt
werden. Die Rohfahrplanbildung ist somit nicht zwingende Voraussetzung zur Fahrplan-
bildung.

Die Fahrplanbildung kann auf unterschiedliche Art und Weise durchgefiihrt werden.
Genereller Unterschied ist die Art der Serienbildung. Es konnen vom Benutzer manuell
Serien gebildet werden oder vom System gemill Vorgaben automatisch Serien erzeugt
werden.

Automatische Serienbildung:

Zeitgetriggerter Vorgang. Losgelost vom Rohfahrplan konnen im System Zeiten hinterlegt
werden, wann und wie viel Serien welcher Struktur gebildet werden sollen. Diese werden
automatisch auf den Fahrplan gesetzt. Die automatische Serienbildung verléduft in einstell-
baren Parameterwerten. Kann das System aus dem zur Verfiigung stehenden
Sendungsvorrat heraus keine Serie mehr unter den vorgegebenen Parametern bilden, wird
der automatische Serienbildungsprozess abgebrochen.

Die automatische Serienbildung kann auch dazu benutzt werden, die Serienplatzhalter des
Rohfahrplans durch gebildete Serien zu ersetzen. In diesem Fall bilden die Serienplatzhal-
ter die Vorgaben fiir den Serienbildungsprozess. Auch in diesem Fall wird die
Serienbildung abgebrochen oder mit dem néchsten Serientyp fortgefiihrt, wenn voreinge-
stellte Parameterwerte fiir die Serienbildung im Ergebnis nicht erreicht werden.

Manuelle Serienbildung:

Serienbildung durch den Benutzer des Systems. Analog zur automatischen Serienbildung
konnen ,,entlang der Serienplatzhalter des Rohfahrplans* manuell durch den Benutzer
Serien gebildet werden. Ebenso konnen beliebige Serien unabhiingig von dem Vorhanden-
sein eines Rohfahrplanes gebildet werden.

Im Falle der manuellen Serienbildung stehen dem Benutzer die im Kapitel 7.2.4 (ab Seite
72) dargestellten Hilfsmittel der Seriensimulation zur Verfiigung.

Das Arbeitsvolumen fiir eine Abwicklungslinie wird zunéchst in Form eines Rohfahrplanes
definiert. Ein Rohfahrplan beinhaltet abwicklungsbezogen fiir einen definierten Zeitraum
(Stunden, Schicht, Tag) die Anzahl der Serienplatzhalter (Hiilsen) mit verschiedenen
Vorgabewerten, z.B. der Postigkeit einer Serie, der Abfolge von Serientypen und den
Gesamtpostigkeitsschnitt. Die kleinste Einheit auf einem Rohfahrplan kann eine Serie sein.

Vorbedingungen:
Es gibt Prognosewerte und einen Sendungsvorrat fiir den Fahrplan der Abwicklungslinie.
Auslosendes Ereignis: Benutzereingabe oder zeitgesteuerter Vorgang

Ergebnis: Erstellter Fahrplan
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A.3.5.1 SA Automatische Serienbildung

Kurzbeschreibung:

Die Arbeitspakete (Serien) werden automatisch gebildet, indem das PPS-System eine
bestimmte Anzahl Sendungen zu einer Serie zusammenfasst. Die Anzahl Sendungen je
Serie ist im System hinterlegt und kann vom Benutzer den physischen oder abwicklungs-
technischen Erfordernissen durch Anderung des Vorgabewertes angepasst werden (kleinste
Einheit je Serie ist eine Sendung). Serien sind durch einen Serientyp gekennzeichnet, der
angibt, welche Art von Sendungen bevorzugt in eine Serie eingestellt werden.

Eingangsdaten:
Sendungen, Grenzwerte fiir die automatische Serienbildung, Kriterien der Serienbildung
(vergl. Kapitel 7.2.4 ab Seite 73), Serientypen

Vorbedingung:
Es sind Sendungen im Bestand, ggf. existieren Rohfahrplanschablonen.

Verarbeitung:

Sendungen aus dem Sendungsspeicher (frei verfiigbarer Sendungsbestand) werden unter
Einhaltung der Kriterien der Serienbildung eindeutig einer Serie zugeordnet. Die gebildete
Serie wird auf den Fahrplan gesetzt.

Das Vorgehen der Serienbildung erfolgt entweder entlang der Serienplatzhalter des Roh-
fahrplans oder durch Festlegung bestimmter Serientypen, die automatisch gebildet werden
sollen.

Ergebnis: Automatisch gebildete Serien, automatisches Setzen der gebildeten Serien auf
den Fahrplan. Fahrplan wurde teilweise oder vollstindig gebildet.

Aufgerufene Funktionen:
Auswabhlfunktion, ob Serienbildung analog Rohfahrplan oder durch sonstige Festle-
gung von zu bildenden Serientypen erfolgen soll.
Funktionen der ,,serieninternen Optimierung* (vergl. Kapitel 7.2.5, Seite 76)

A.3.5.2 SA Serie bilden

Kurzbeschreibung:

Die Arbeitspakete (Serien) werden vom Benutzer gebildet, indem das PPS-System eine
bestimmte Anzahl Sendungen zu einer Serie zusammenfasst. Die Anzahl Sendungen je
Serie ist im System hinterlegt und kann vom Benutzer den physischen oder abwicklungs-
technischen Erfordernissen durch Anderung des Vorgabewertes angepasst werden (kleinste
Einheit je Serie ist eine Sendung). Serien sind durch einen Serientyp gekennzeichnet, der
angibt, welche Art von Sendungen bevorzugt in eine Serie eingestellt werden.

Eingangsdaten:
Sendungen, Kriterien der Serienbildung (vergl. Kapitel 7.2.4 ab Seite 73), Serientypen
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Vorbedingung:
Es sind Sendungen im Bestand, ggf. existiert ein Rohfahrplan mit Serienplatzhaltern.

Verarbeitung:

Sendungen aus dem Sendungsspeicher (frei verfiigbarer Sendungsbestand) werden unter
Einhaltung der Kriterien der Serienbildung eindeutig einer Serie zugeordnet. Die gebildete
Serie wird auf den Fahrplan gesetzt.

Das Vorgehen der Serienbildung erfolgt durch den Benutzer gesteuert entweder entlang der
Serienplatzhalter des Rohfahrplans oder durch Festlegung bestimmter Serientypen, die
manuell gebildet werden sollen.

Ergebnis: manuell gebildete Serien

Aufgerufene Funktionen:
Funktionen der Seriensimulation (vergl. Kapitel 7.2.4 ab Seite 74)
Funktionen der serieninternen Optimierung (vergl. Kapitel 7.2.5 ab Seite 76)

A.3.5.3 SA Serie(n) auf Fahrplan setzen

Kurzbeschreibung:
Die durch die manuelle Serienbildung (SA Serie bilden) vom Benutzer erzeugten Serien
werden auf den Fahrplan gesetzt.

Eingangsdaten:
Gebildete Serie(n)

Vorbedingung:
Es ist ein Fahrplan angelegt. Fahrplidne werden in der Regel fiir eine Schicht oder einen
Arbeitstag gebildet.

Verarbeitung:

Wurden die Serien entlang der Serienplatzhalter des Rohfahrplans gebildet, so sollen sie
ebenfalls in dieser Reihenfolge auf den Fahrplan gesetzt werden. (Konsistenz zwischen
Rohfahrplan und Fahrplan.)

Waurde bei der Serienbildung kein Rohfahrplan vorgeschaltet, so konnen die gebildeten
Serien in einer frei definierten Reihenfolge auf den Fahrplan gesetzt werden.

Ergebnis: Fahrplan wurde vollstindig oder in Teilen gebildet.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.5.4 SA Fahrplan editieren

Kurzbeschreibung:

In diesem Dialog kann der Bediener gebildete Serien auf den Fahrplan setzen, vorhandene
verschieben oder fertige Serien wieder vom Fahrplan entfernen.

Werden Serien vom Fahrplan genommen, konnen sie maximal auf den nachfolgenden
Fahrplan gesetzt werden. Dies kann vorkommen, wenn eine bereits ,,gesetzte Serie* einer
untertdgig gebildeten Serie mit Eilservice-Sendungen (Eilserie) weichen muss.

Eingangsdaten: Fahrplan, gebildete Serien.

Vorbedingung: Es existiert ein Fahrplan.

Verarbeitung: Der Bediener kann im Dialog den Fahrplan @ndern.

Ergebnis: Editierter Fahrplan (Fahrplan ist fertig fiir die Abarbeitung).

Aufgerufene Funktionen:

Nach dem Erstellen des Fahrplans kann dieser fiir die Produktion freigegeben wer-
den.

Die Funktion ,,Fahrplan freigeben* iiberfiihrt den Fahrplan aus dem Zustand ,,in
Planung® in den Zustand ,,in Produktion*. War er bislang nur dem planenden Mit-
arbeiter im PPS-System zugiénglich, so ist er nach der Fahrplanfreigabe an allen mit
dem PPS-System verbundenen Bearbeitungsstellen in der Abwicklung sichtbar und
bearbeitbar.

Innerhalb des SA ,,Fahrplan editieren‘ besteht fiir den Benutzer die Moglichkeit,
die Funktionalitit des SA ,, Trichter berechnen‘ aufzurufen und zu benutzen.

Es konnen, wie in Kapitel A.3.4.5 SA Trichter berechnen, (siehe Seite 156 ) fiir
den Rohfahrplan beschrieben, materialflusstechnische Uberpriifungen vorgenom-
men werden und die personellen Ressourcen iiberpriift werden.
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A.3.6 GV EPO unterstiitzen

EFPO-Meldung

o8 META-Sendung auswahlen
MRETA-Sendung ist ausgewahlt
=4 Belegdaten erstellen

Belege sind erstellt

o8 Belege dezentral drucken _| l |
=4 Belege zentral drucken

LIND-Werknipfung
YWarenscheindaten sind Fechungsdaten sind
erstellt erstellt

Abbildung 39: GV EPO unterstiitzen

Kurzbeschreibung:

Der Begriff ,,EPO* steht fiir ,,Einposter-Direktversand aus Retouren®.

Innerhalb der Retourenabwicklung werden alle eingehenden Warenstiicke, sofern sie nach
einer eingehenden Beurteilung den Zustand ,,erste Wahl* erhalten, dem normalen Kommis-
sionierbestand wieder zugefiihrt.

Die Idee hinter der EPO-Abwicklung ist, dass ein Retourenwarenstiick im Zustand ,,erste
Wahl* fiir das ein einpdstiger Kundenauftrag vorliegt, nicht wieder in den normalen
Kommissionierbestand iiberfiihrt wird. Dieses Warenstiick kann direkt aus der Retouren-
abwicklung als einpostige Sendung zum Kunden versand werden.

Dazu muss dem Retourenverarbeitungssystem die Informationen iiber die vorliegenden
einpostigen Sendungen in Form einer artikelpositionsbezogenen Liste zur Verfiigung
gestellt werden. Bei einem ,, Treffer kann ein Retourenwarenstiick direkt einer einpostigen
Sendung zugeordnet werden. Diese Kundensendung darf nicht mehr in eine Serienbildung
fiir eine Abwicklungslinie einlaufen. Die Belege (Kundenrechnung) kénnen direkt in der
Retourenabwicklung gedruckt und fiir den Verpackungsprozess zu Verfiigung gestellt
werden. Die Ersparnis bei dieser Vorgehensweise liegt in der Vermeidung des Riicksortier-
prozesses fiir diese ,,EPO-Warenstiicke* und die erneute Entnahme fiir die wartende
Kundensendung.

- 163 -



Anhang

In diesem Geschiftsvorfall (GV) sind neben der Auswahl von Sendungen fiir die EPO-
Abwicklung auch die Funktionen fiir die Druckaufbereitung der Belege (Rechnungen und
Kommissionierbelege) fiir den ,,dezentralen Belegdruck® zusammengefasst.

Vorbedingungen: Sendungsvorrat von einpostigen Sendungen existieren im System

Auslosendes Ereignis: Sendungsiibernahme von einpostigen Sendungen aus der Fakturie-
rung in das Produktionssteuerungssystem.

Ergebnis: Der Einposter-Direktversand (EPO) wird durch Bereitstellung von einpostigen
Sendungen unterstiitzt; Belege fiir den dezentralen Belegdruck sind aufbereitet.

A.3.6.1 SA NRTA-Sendung®’ auswihlen

Kurzbeschreibung:
Auswahl einer 1-postigen Sendung fiir die EPO-Abwicklung.

Eingangsdaten: EPO-Meldung seitens der Retourenabwicklung an das PPS-System,
Bereitstellung einer artikelpositionsbezogenen Liste fiir die EPO-Abwicklung in der
Retourenabwicklung.

Vorbedingung: einpostige Sendungen in der Datenbank,

Verarbeitung:

Die Retourenabwicklung meldet auf Artikelpositionsebene (Artikel, Farbe, Grofie) den
Bedarf fiir die EPO-Abwicklung mit der Menge = 1, da die Warenstiicke im Retourenpro-
zess einzeln bearbeitet werden und setzt ein Kennzeichen an die Artikelposition auf der
vom PPS-System bereitgestellten Liste.

Das System PPS ordnet aus dem Sendungsvorrat ,.einpostige Sendungen‘ eine geeignete
Sendung unter Beriicksichtigung der priorisierten Auswahlkriterien zu. Default ist der
Servicegrad ,,0“. Wenn Sendungen mit gleichwertigem Servicegrad vorliegen, wird die
»alteste* Sendung gewihlt.

Die Auswahlkriterien werden im ,,SA Sendungstyp festlegen* festgelegt.

PPS vergibt eine Seriennummer, welche zu Beginn eines Produktionstages schon feststeht.
Fiir den 1-Poster-Direktversand gibt es fiir einen Produktionstag nur eine Seriennummer,
die der Sendungsnummer zugeordnet wird. Die Belegdaten konnen danach erstellt werden.

Ergebnis:
1-postige Sendung wurde ausgewihlt und eine EPO-Seriennummer wurde vergeben.

Aufgerufene Funktionen: keine

7 NRTA steht fiir Retourenverarbeitungssystem. Hier werden die vom Kunden zuriick gesendeten
Warenstiicke erfasst, kontrolliert und fiir die erneute Aussendung sortiert bereitgestellt.
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A.3.6.2 SA Belegdaten erstellen
Kurzbeschreibung: Hier werden die Daten fiir den Belegdruck zusammengestellt

e Rechnungen fiir zentralen Druck

¢ Rechnungen fiir dezentralen Druck

e Zielbelege fiir interne Auftrige (dezentral gedruckt; prinzipiell jedoch auch zentral
im Rahmen des ,,normalen Rechnungsdruckes* moglich)

e  Warenscheine (Kommissionierbelege) fiir zentralen Druck (4-bahnig)

e  Warenscheine (Kommissionierbelege) fiir dezentralen Druck (1-bahnig)

e Warenscheine (Kommissionierbelege) fiir interne Warenstiick-Entnahmen (aus ,,in-
ternen Auftrigen* die vom Bestandsfithrungssystem generiert und an die PPS
iibergeben wurden)

Es gilt bei der Druckaufbereitung der Belege die Sortierreihenfolge zu beachten. Serien mit
geringem Entnahme-Volumen (geringe Anzahl Warenstiicke) konnen gemeinsam in einem
Kommissionier-Rundgang kommissioniert werden. Dazu ist es notwendig die Kommissio-
nierbelege beider Serien nach aufsteigender Lagerplatzreihenfolge ineinander zu mischen.

Es werden Druckorte definiert, die zentral verwaltet werden (Drucker in den normalen
Kommissionierbereichen) und solche die dezentral verwaltet werden (Drucker in speziellen
Lagerbereichen wie z.B. FKO-Bereich, Bereich fiir die EPO-Abwicklung)

Eingangsdaten:
Fahrplan mit Lagerorten, Zuordnung Lagerort zu Druckort bzw. Abwicklung zu Druckort
(fiir EPO-Abwicklung).

Vorbedingung:

Das Bestandsfiihrungssystem (NBF) muss in der Lagerortbezeichnung die Anordnung der
Facher kenntlich machen wie z. B. Ebene, Gang, Siule, Segment, Fach o0.4. damit eine
Stich- und Schleifengangsortierung erfolgen kann.

Verarbeitung:
Fiir interne Auftrage werden keine Rechnungs- und Versandpapiere erstellt, sondern
Zielbelege und Entnahmebelege (Warenscheine)
Rechnungsdruck fiir Sendungen:
Notwendige Datenfelder fiir den Rechnungsdruck, die seitens PPS zur Verfiigung zu
stellen sind:

e <Seriennummer>

¢ <Sendungsnummer>

e <Wagen-Nummer> und <Schalen-Nummer>"*

% Wagen-Nummer und Schalen-Nummer sind notwendig, wenn im Rahmen einer 2-stufigen Kommissionie-
rung Warenstiicke in die Gehinge (=Wagen) eines Kreiskettenforderers eingelegt werden sollen (vergl.
Abbildung Kreiskettenforderer auf Seite 76). In einem Gehénge befinden sich 20 Schalen fiir Kundensen-
dungen. Um eine Serie bestehend aus 800 Kundensendungen abzuarbeiten, werden 40 Wagen mit jeweils
20 Schalen fiir diese Serie im fordertechnischen Durchlauf belegt.
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e <Druckort> (zentral, dezentral mit Angabe einer Drucker-Nummer)

Im Fall des Rechnungsdruckes fiir den Einposter-Direktversand (EPO) werden gemeldet:
e Seriennummer
¢ Sendungsnummer
¢ Druckort (zentral, dezentral mit Angabe einer Drucker-Nummer)
e Zielbeleg fiir interne Auftrige:

Kopfdaten: Positionsdaten:
Vorgangsart Artikelpositionsnummer
Vorgangsnummer Entnahmefach
Zielkoordinaten Entnahmemenge
Kolli-Identifizierung

(ggf. eigenstidndiger Beleg)

Der Warenscheindruck erfolgt fiir Kundensendungen und fiir interne Auftréige.
Ergebnis: Belegdaten werden erstellt, ein Druckauftrag wird erteilt.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.6.3 SA Belege dezentral drucken

Kurzbeschreibung:

Fiir bestimmte Funktionseinheiten kann es sinnvoll sein, die Belege dezentral zu drucken.
Dieser dezentrale Belegdruck kann automatisch und manuell angestolen werden. Die
wichtigsten Anwendungsfille sind der Druck von Kommissionierbelegen (Warenscheinen)
und Rechnungen.

Fiir Eilserviceserien werden die Warenscheine grundsitzlich dezentral gedruckt. Der
Ansto3 zum Druck erfolgt zentral manuell.

Fiir bestimmte Kommissionierbereiche ist es sinnvoll, Kommissionierbelege verschiede-
ner Serien fiir die Entnahme zusammen zufassen, um die Pickdichte in dieser
Funktionseinheit zu erhohen. Der Ausdruck derartiger Belege erfolgt fast immer dezentral.
Es konnen hierfiir Druckorte definiert werden, die zentral verwaltet werden (Drucker in
den normalen Kommissionierbereichen) und solche die dezentral verwaltet werden (Dru-
cker in speziellen Lagerbereichen wie z.B. FKO-Bereich, Bereich fiir die EPO-
Abwicklung).

Die dezentral verwalteten Druckorte konnen die Gruppierung von Serien und damit

Ineinandersortierung von Warenscheinportionen gemél ihren Bediirfnissen vornehmen.
Grundsitzlich kann eine Gruppierung auch iiber Abwicklungslinien hinweg vorgenommen
werden.

- 166 -



Anhang

Fiir die Differenzbearbeitung unvollstandig kommissionierter Kundensendungen ist es
notwendig, Etiketten mit einer Kartonnummer dezentral zu erzeugen. Anhand dieser auf
die Differenzpakete aufgeklebten Etiketten (mit den Kartonnummern) ist es moglich, bei
einem Nachpick das nachkommissionierte Warenstiick und die wartende unvollstdndige
Kundensendung zusammenzufiihren. Dazu wird auf dem Nachpick-Warenschein die
entsprechende Kartonnummer aufgebracht.

AuBerdem ist es notwendig, gednderte Rechnungsformulare aus der Differenzbearbeitung
im Arbeitsbereich ,,vor Ort* (im so genannten ,,Differenzfeld*‘) zu drucken.

Eingangsdaten: Belegdaten fiir den dezentralen Druck von Belegen wurden erstellt.

Vorbedingung:

Das Bestandsfiihrungssystem muss in der Lagerortbezeichnung die Anordnung der Kom-
missionier-Féacher kenntlich machen wie z. B. Ebene, Gang, Sdule, Segment, Fach o.4.
damit eine Stich- und Schleifengangsortierung erfolgen kann. Es kann auch ein spezieller
Lagerspiegel im System hinterlegt werden, um (virtuelle) Lagerorte auf die physikalischen
Gegebenheiten umrechnen zu konnen.

Verarbeitung: Beispiele fiir automatischen Anstof3 von dezentralem Druck von Belegen:
¢ Der Rechnungsdruck fiir Sendungen im Differenzfeld wird automatisch mit der
Fachkorrektur veranlasst.
e  Warenscheindruck beim Eilservice

Beispiele fiir manuellen Anstofl von dezentralem Druck von Belegen:
¢ Im Fall des Rechnungsdruckes fiir den Einposter-Direktversand (EPO) wird der
Rechnungsdruck durch Einscannen des Warenstiicks angestoB3en.
¢ Druckabruf von Nachpick-Warenscheinen an der Funktionseinheit (Ausgabestelle).
e  Warenscheindruck von gruppierten Warenscheinportionen iiber mehrere Serien.

Ergebnis: Belege wurden gedruckt

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.6.4 SA Belege zentral drucken

Kurzbeschreibung:

Nachdem die Belegdaten erstellt wurden, wird der Druck der Belege automatisch angesto-
Ben.

Innerhalb einer Serie ist es moglich, dass Portionen fiir bestimmte Ausgabestellen dezentral
gedruckt und manuell abgerufen werden konnen. Der Trigger zum zentralen Druck der
Belege schlief3t sich an die Belegdatenerstellung an.
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Eingangsdaten: Belegdaten fiir den zentralen Druck von Belegen wurden erstellt.
Vorbedingung: Das Bestandsfithrungssystem (NBF) muss in der Lagerortbezeichnung die
Anordnung der Ficher kenntlich machen wie z. B. Ebene, Gang, Séaule, Segment, Fach o.4.

damit eine Stich- und Schleifengangsortierung erfolgen kann.

Verarbeitung: Hier werden in der ersten Ausbaustufe die schon vorhandenen Druckpro-
gramme des GroBrechners genutzt.

Ergebnis: Die Belege werden zentral gedruckt

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.7 GV Produktion vorbereiten

=4 Kommissionierlagerort

ermmitteln
Kaommunikation
mit der S
Bestandsfihrung
(MBF

anclert
=endungsdaten
Sendungsdaten |:|
zind Input fOr
andert
mendungsdaten
Lagerspiegeldaten |:| A
SN0 np Lir
anclert
sendungsdaten
sendungsdaten |:| sind Input fir
andert
sendungsdaten
sendungsdaten |:| It £
SInd np LIF
anclert
sendungsdaten
sendungsdaten |:| sind Input fiir
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Sendungsdaten |__L|

Sendungsdaten |:| el Input fir

andert
Sendungsdaten |__L|

Abbildung 40: GV Produktion vorbereiten

Lagerorte sind ermittelt

=4 Kommissionierlagerart zuordnen
Lagerorte sind zugeordnet

oA Sendungen wverteilen
Wagenverteilung ist erfalgt

3A Kommissionierbereich emrmitteln

(= Ausgahestelle” fir Kommissionier-
helege)

Ausgabestelle ist vergeben

=4 Austauschfunktion durchfihren
Austauschfunktion ist durchgefihrt
o4 Schale vergeben

=chale ist vergeben

=4 Belegdaten erstellen
Warenscheindaten sind erstellt
o4 Belege drucken

Belege sind gedruckt
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Kurzbeschreibung:

Um eine Serie in der Kommissionierung abarbeiten zu konnen, ist es notwendig, bestimm-
te Vorbereitungen zu initiieren. Hierzu gehort die Kommunikation des PPS-Systems mit
der Bestandsfithrung zum Zwecke der Lagerortermittlung, die Zuordnung der Lagerorte
zu den Artikelpositionen der Sendungen innerhalb der Serie, die Ermittlung des Kommis-
sionierbereiches fiir jeden Pick-Vorgang (Ausgabestellenermittlung), das Anstof3en des
zentralen Belegdruckes etc. Der Geschiftsvorfall ,,Produktion vorbereiten* wird am
Beispiel der zweistufigen Kommissionierung mittels Kreiskettenforderer (siehe Abbildung
Kreiskettenforderer auf Seite 76) dargestellt.

Vorbedingungen: Serie wurde gebildet.

Auslosendes Ereignis: Freigabe des Rohfahrplanes oder Bildung einer Serie (fiir den Fall,
dass eine gebildete Serie unter Umgehung einer Rohfahrplanbildung direkt auf einen
Fahrplan gesetzt werden soll.

Ergebnis:
Produktion ist vorbereitet. Serie oder Fahrplan fertig fiir logistische Abarbeitung.

A.3.7.1 SA Kommissionierlagerort ermitteln

Kurzbeschreibung:

Der Bestandsfiihrung (NBF) wird seitens PPS eine Sicht auf alle in der Datenbank vorhan-
denen Sendungen ermdglicht, damit die Bestandsfiihrung vorbeugenden Nachschub
durchfiihren kann (Verlagerung der benétigten Artikelpositionen, die sich ginzlich in
AuBenlagern befinden, in die Lager direkt am Produktionsstandort). Dabei sind nur die
Sendungen von Interesse, fiir die noch keine Entnahmelagerorte angefragt wurden.

Nach der Rohfahrplanfreigabe/Serienbildung werden die zur Produktion bendtigten
Artikelpositionen mit den kumulierten Mengen je Serie an die Bestandsfithrung gemeldet.
Diese reserviert die gemeldeten Mengen und gibt fiir jede Artikelposition den (moglichst
nur einen) Lagerort zuriick.

Eingangsdaten: Sendungsdaten, Fahrplan, Serien, Sendungen, Warenstiicke

Vorbedingung:

Die Bestandsfiihrung gibt immer einen Lagerort zuriick!

Die Bestandsfiihrung gibt nach Moglichkeit nur einen Lagerort pro Artikel pro Serie
zuriick.

Verarbeitung:

NBEF-Sicht auf die Sendungen im PPS-System:

Bei Bedarf analysiert die Bestandsfiihrung per Datenbank-View die Sendungen in der
Datenbank, um auf Artikelpositionsebene vorbeugenden Nachschub aus externen Lagern in
die nahe Anbindung zu verbringen.
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Anfrage an NBF:

Fiir jede Serie und Artikelposition wird die Anzahl Warenstiicke kumuliert und mit Serien-
nummer und Uhrzeit an die Bestandsfiihrung gemeldet. Es werden zunéchst alle Serien, fiir
die die Kommissionierlagerorte noch zu ermitteln sind, an NBF gemeldet, bevor eine
Antwort erwartet wird. Das Bestandsfiihrungssystem vergibt die Lagerorte unter Beriick-
sichtigung der Strategie ,,moglichst nur ein Entnahmeort je Serie je Artikel* und reserviert
die Fachbestinde fiir die entsprechende Serie. Die Lagerorte je Artikelposition und je Serie
werden an PPS zuriickgemeldet.

Die Anfrage an die Bestandsfiihrung enthilt folgende Informationen:
Mandant

Fahrplannummer (oder andere Vorgangsnummer, vergeben von PPS)
Position der Seriennummer auf dem Fahrplan

Seriennummer

Serientyp

Artikelposition

Menge

Sendungsnummer (nur bei 24-Stunden-Service)

Kennzeichen Rennerabwicklung

An dieser Stelle miissen alle Antworten von NBF abgewartet werden. Die Zuordnung des
Entnahmelagerortes zur Artikelposition wird je Serie von NBF vorgenommen.
Riickmeldung von NBF an PPS:
e 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 Ficher belegt); neues Fach kann
nicht er6ffnet werden.

Artikel nicht bekannt 2
Farbe nicht bekannt 3
GroBe nicht bekannt 4
Mandant nicht bekannt 5
kein Bestand vorhanden -1
Bestand gesperrt 6
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Entnahmelagerort
Kennzeichen Nachschubdauer
Kennzeichen Rennerabwicklung (Grofmengenabwicklung)
Kennzeichen iiber die Nachschubdauer:
o  Ware im Fach verfiigbar. (Keine weitere Nachschub-Aktivitit erforderlich)
o  Ware mit Nachschub per interner Anbindung (Ware in einem Lager am Pro-
duktionsstandort bedeutet: Menge ist noch nicht im Kommissionierfach, wird
aber zur Fahrplanlaufzeit verfiigbar sein).
o  Ware mit Nachschub aus externem Lager bedeutet: lingere Laufzeit des
Nachschubs, Menge ist noch nicht verfiigbar und wird zur Fahrplanlaufzeit
nicht verfiigbar sein)

Bei der Kommissionierlagerortermittlung gibt es bezogen auf eine mogliche Rennerab-
wicklung unterschiedliche Vorgehensweisen:

Die Bestandsfiihrung ermittelt die ,,Renner-Artikelposition* wihrend der Lagerortermitt-
lung. Dort wird die Entscheidung iiber eine so genannte Gromengenabwicklung getroffen.
Dabei werden beziiglich der angefragten Menge zwei Informationen an PPS zuriickgege-
ben. Es wird die in ganzen Nachschubeinheiten (Kartons) verfiigbare Menge und damit
verkniipft ein Lagerort im Gromengenabwicklungsbereich erdffnet und an PPS gemeldet.
Die restliche Menge (Differenz aus angefragter Menge und der Menge, die iiber ganze
Nachschubeinheiten abgedeckt wird) kann aus dem normalen Kommissionierfach ent-
nommen werden. Dazu wird fiir diese restliche Menge das normale Kommissionierfach als
Entnahmelagerort an PPS gemeldet.

Hat das Produktionssteuerungssystem Artikelpositionen ermittelt, die im Rahmen der
Entnahme als ,,Renner* abgewickelt werden sollen, wird dies bei der Anfrage an die
Bestandsfiihrung (NBF) vermerkt.

Die Bestandsfiihrung benétigt fiir die Initiierung einer Rennerabwicklung bei der Lager-
platzanfrage die zusitzliche Ubermittlung eines ,,Rennerkennzeichens*. NBF-seitig kann
dann die Einsteuerung dieser Artikelpositionen mit den benétigten Entnahmemengen in
den Rennerbereich erfolgen.

Ergebnis:
Zu allen Warenstiicken des Fahrplans wurde ein Kommissionierlagerort ermittelt.

Aufgerufene Funktionen: wenn notwendig Funktion ,,Klérfall bearbeiten®.

Kurzbeschreibung der Funktion ,,Kldrfall bearbeiten®:
Diese Funktion dient zur Bereinigung von fehlerhaften bzw. unvollstindigen Antworten
seitens NBF.

Verarbeitung:

Wenn keine ausreichenden Kommissionierlagerorte von NBF zuriickgegeben wurden, wird
der Lagerort im PPS-System auf Klarstelle (Default: Lagerortkoordinate der Klirstelle)
gesetzt und es wird im Vorfeld vor Produktionsbeginn versucht, manuell ein Kommissio-
nierlagerort zu ermitteln und im Datensatz zu editieren.

Ergebnis: Klirfall wurde bearbeitet bzw. geklért.
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A.3.7.2 SA Kommissionierlagerort zuordnen

Kurzbeschreibung:

Falls von NBF mehr als ein Lagerort pro Artikelposition und Serie vergeben wurde,
miissen die Kommissionierlagerorte zugeordnet werden. Es wird versucht die Menge einer
Artikelposition einer Sendung einem Lagerort zuzuordnen. Liegt fiir die Artikelposition
nur ein Entnahmelagerort vor, ist keine Zuordnung erforderlich (da schon existent).

Eingangsdaten: Kommissionierlagerort, Rohfahrplan- bzw. Anfragenummer.
Vorbedingung: NBF hat Kommissionierlagerort zuriickgemeldet.

Verarbeitung:

Der Zuordnungsbedarf wird ermittelt. Wenn fiir eine Artikelposition nur ein Kommissio-
nierlagerort zuriickgemeldet wurde, besteht kein Zuordnungsbedarf. In allen anderen Féllen
wird wie folgt verfahren:

Die Lagerort-Mengen und die Artikelpositionsmengen werden absteigend sortiert und
anschliefend zugeordnet: Die grofte zu pickende Menge vom Lagerort mit der grofiten
Lagermenge.

Ergebnis:
Je Artikelposition einer Serie ist ein Entnahmelagerort zugeordnet.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.7.3 SA Sendungen verteilen

Kurzbeschreibung:

Bei der Nutzung einer zweistufigen Kommissionierung am Beispiel des Kreiskettenforde-
rers (vergl. Abbildung Kreiskettenforderer auf Seite 76) muss die Verteilung der
Sendungen auf die einzelnen Gehidnge (Wagen) und innerhalb der Wagen auf die 20
Facher (Schalen) erfolgen. Die Belegung jeder Schale mit einem Kundenauftrag erfolgt
unter folgenden Gesichtspunkten

e gleichmiBige Verteilung von Héngelagerwarenstiicken auf die Wagen, die mit
Hingelager-Ware bestiickt werden diirfen.

e gleichmiBige Verteilung von Warenstiicken auf die Wagen.

e Rotierende Vergabe physikalischer Wagennummern

Eingangsdaten:
Regeln zur Serienbildung fiir die verschiedenen Abwicklungen: Anzahl Wagen, Anzahl
Schalen/Wagen usw.
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Vorbedingung:
Kommissionierlagerorte sind bekannt und wurden den Artikeln der einzelnen Sendungen
zugeordnet.

Verarbeitung:

Zur einfacheren Erlduterung soll im Folgenden davon ausgegangen werden, das eine Serie
bestehend aus 800 Kundensendungen auf 40 Gehinge (Wagen) des Kreiskettenforderers zu
verteilen ist:

Zunichst erfolgt eine lineare Verteilung von Sendungen auf die ersten zwei Schalen jedes
Gehiinges unter Beriicksichtigung des Sendungsgewichtes. Dabei wird wie folgt verfahren:
Sortierung der Sendungen einer Serie nach Gewicht absteigend.

Lineare Verteilung der Sendungen auf die ersten beiden zu belegenden Schalen jedes
Wagens (bei Default-Einstellung Schale Nr.10 und Nr.11, Schalen in der Mitte des Wagens
in greifgiinstiger Hohe). Die Verteilung erfolgt in der Weise, dass beim ersten Gehinge
(Wagennummer 1) die schwerste Sendung der Schale Nr. 10 zugeteilt wird. AnschlieBend
werden in den folgenden Gehdngen (Wagennummer 2 — 40) die ndchst schwersten Sen-
dungen immer in die Schale Nr.10 eingeplant. Ist der Wagen 40 bei der Vergabe erreicht,
erfolgt die Belegung der Schale Nr. 11 riickwirts (Wagennummer 40 — 1) mit den néchst
schwersten Sendungen.

Nach diesem Schritt sind die ersten beiden Schalen jedes Gehédnges belegt. Die schwersten
80 Sendungen wurden zugeteilt.

Die lineare Verteilung von Sendungen erfolgt bei Serien mit Hangelagerwarenanteil groer
0 in zwei Einzelschritten:

Zunichst werden die 80 schwersten Sendungen ermittelt. Von diesen werden zunichst nur
die Sendungen mit Hiangewarenanteil in der oben beschriebenen Weise auf die Gehédnge
verteilt. Im zweiten Schritt werden alle Sendungen ohne Hingewarenanteil zugeteilt.

Die gleichmiBige Verteilung der restlichen Sendungen auf die Gehinge erfolgt in zwei
Schritten:

1. gleichméBige Verteilung von Hingelagerware
2. gleichméBige Verteilung von Warenstiicken

Ziel ist hierbei, die Packplitze bei der Bearbeitung der Wagen gleichméBig zu belasten.
Fiir diese Verteilungsschritte werden die Sendungen einer Serie zunédchst nach Héngela-
gerwarenstiicken absteigend sortiert.

Anschliefend werden die Wagen nach Hingelagerwarenstiicken aufsteigend sortiert. Dem
ersten Wagen, welchem Hingelagerware zugeteilt werden darf (nicht jedem Wagen darf
zwingend Hingelagerware zugeteilt werden) wird die erste Hangelagersendung zugeteilt.
Nach jeder Sendungszuteilung erfolgt eine neue Sortierung der Gehidnge nach Héngelager-
warenstiicken aufsteigend. Die Sendungszuordnung erfolgt so lange, wie Sendungen mit
Hingelagerwarenanteil existieren, die noch nicht zugeordnet wurden.

Dasselbe Verfahren folgt im Anschluss fiir Sendungen ohne Héngelagerwarenanteil. Die
Sendungen werden nach Warenstiicken absteigend sortiert. Die Wagen werden nach
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Warenstiicken aufsteigend sortiert und die Sendung mit den meisten Warenstiicken dem
Wagen mit den wenigsten Warenstiicken zugeteilt.

Ergebnis: Sendungen wurden auf Wagen verteilt

Aufgerufene Funktionen: keine

A.3.7.4 SA Kommissionierbereich ermitteln

Kurzbeschreibung:

Fiir jede Warenstiickentnahme (Pick) muss der Kommissionierbereich ermittelt werden, in
dem die Entnahme zu erfolgen hat. Der Kommissionierbereich wird durch die zugehorige
Ausgabestelle definiert. Unter Ausgabestelle versteht man die Funktionseinheit in der
Kommissionierung, die fiir den Mitarbeitereinsatz vor Ort verantwortlich ist, die Kommis-
sionierbelege an die Mitarbeiter ausgibt und die Riickmeldung iiber den Abarbeitungsstand
im PPS-System vermerkt. Im SA ,,Kommissionierbereich ermitteln* wird die zustindige
Funktionseinheit fiir die Kommissionierung (Ausgabestelle) fiir jedes Warenstiicks ermit-
telt. Es gibt zwei grundsitzlich verschiedene Warenscheinverteilverfahren, die
unterschieden werden miissen:

Werden Warenscheine iiber eine feste Gangzuordnung den Ausgabestellen zugeordnet,
benotigt man nur die Kommissionierlagerorte, die einer Ausgabestelle zugeordnet sind.

Bei dem Verfahren der Egalisierung (gleichmifige Verteilung aller Entnahmen auf die
Ausgabestellen) ist es notwendig, dass die komplette Serie (Seriengruppe) mit ihren
Kommissionierlagerorten bekannt ist. Die Egalisierung reflektiert auf eine dynamische
Zuordnung von Kommissionierlagerorten zu Ausgabestellen.

Eingangsdaten:
Artikelnummer, Farbe, Grofle, Lagerort, Ausgabestellen-Gangzuordnung, ggf. alle Kom-
missionierlagerorte einer Serie.

Vorbedingung:
Uber eine Anfrage an NBF wurde zu einem Warenstiick der Lagerort innerhalb der Kom-
missionierbereiche ermittelt.

Verarbeitung bei der normalen Verteilung der Warenstiickentnahmen:

Die von der Bestandsfiihrung ermittelte Lagerplatzkoordinate bestimmt die Zuordnung der
Entnahme zum Kommissionierbereich (Ausgabestelle).

Verarbeitung beim Verfahren der Egalisierung:

Alternativ wird die Anzahl Picks gleichverteilt auf die Ausgabestellen. Dies fiihrt dazu,
dass je Serie jeder Ausgabestelle eine unterschiedliche Anzahl an Kommissionier-Géangen
zugeordnet ist.

Ergebnis: Das Warenstiick wurde einer Funktionseinheit zugeordnet.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.7.5 SA Austauschfunktion durchfiihren

Kurzbeschreibung:

Serien, die mit dem Produktionssteuerungssystem gebildet wurden, miissen in verschiede-
nen Ausgabestellen operativ bearbeitet werden. Dabei werden die Warenstiicke einer Serie
in einem gemeinsamen Kommissionierrundgang entnommen und anschliefend auf die
einzelnen Gehinge vorsortiert. Beim Einlegeprozess werden die Warenstiicke in die
zugehorige Schale eines Gehinges (jede Schale reprisentiert eine Kundensendung) wih-
rend des kontinuierlichen Durchlaufes des Kreiskettenforderers eingelegt.

Zunichst soll eine anndhernd gleichméBige Belastung der Ausgabestellen bei der Abwick-
lung der einzelnen Gehinge erzielt werden. Dieses Kriterium wurde bei der Zuordnung von
Sendungen auf Wagen und Schale bewusst zugunsten der Verteilungskriterien Gewicht
und Anzahl Warenstiicke nicht beriicksichtigt. Aus diesem Grunde ist eine nachgeschaltete
Funktion zur Gewihrleistung der gleichméBigen Auslastung der Ausgabestellen notig.
Nach dem die Austauschfunktion durchgefiihrt wurde, wird im Idealfall wird in jeder
Ausgabestelle in jedes vorbeifahrende Gehinge die gleiche Anzahl an Warenstiicken
eingelegt.

Eingangsdaten: Seriendaten der Sendungen einer Serie.
Vorbedingung: Vergabe von Wagen und Schale ist erfolgt

Verarbeitung:

Fiir jedes Gehidnge wird aufgrund der zugeordneten Sendungen eine Belastungsstatistik fiir
jede Ausgabestelle berechnet. Hierfiir wird jeweils die Summe aller Sendungspositionen
mit derselben Ausgabestelle gebildet. (vergl. Abbildung 41, Schema der Ausgabestellen-
belastung).

A

Anzahl Warensticke

Zendung H
Sendung H
Zendung G Send H
y— F Zendung G Enolng
ENELNg Sendung H
=endung F
Sendung E | | Sendung G| | Sendung F
Sendung F
Sendung C zendung E| | Sendung D =endung D
Send D
Sendung B Encung Sendung C Sencung B Sendung C
Sendung & Zendung B
d Sendung C J re | Sendung A
b
Ausgabe-  Ausgabe-  Ausgabe- Ausgabe- Ausgabe-
stelle stelle stelle stelle stelle
1 2 3 4 h

Abbildung 41: Schema der Ausgabestellenbelastung eines Gehinges
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Erstellung der Belastungsstatistik der Ausgabestellen des idealen Gehénges :

Hierfiir wird die Summe der Einzelstatistiken der Wagen einer Serie gebildet und durch die
Anzahl der Wagen geteilt. Dabei kann die Situation auftreten, dass ein Wagen nicht
vollstindig belegt ist, d.h. leere Schalen enthilt. Dieser Wagen geht mit folgendem Faktor
in die Summenbildung ein:

Anzahl belegter Schalen / Gesamtzahl Schalen pro Wagen

Die Toleranzobergrenze ist als prozentuale Abweichung einstellbar und ergibt sich aus der
Multiplikation mit der Idealstatistik (vergl. Abbildung 42).

A
17 Anzahl Warensticke
17
cherarenze !
17

r
Ausgabe- Ausgabe-  Ausgabe- Ausgabe- = Ausgabe-
stelle stelle stelle stelle stelle
1 2 3 4 n

Abbildung 42: Schema der Ausgabestellenbelastung mit Toleranzobergrenze

Berechnung der Abweichung fiir jede Ausgabestelle jedes Wagens =

tatsidchliche Warenstiickzahl an Ausgabestelle X des Wagens dividiert durch die Idealwa-
renstiickzahl dieser Ausgabestelle.

Sortierung der Abweichungen nach Grofe absteigend unabhédngig von Ausgabestelle und
Wagen. Liegt der grofte Abweichungsquotient unterhalb der im Tabellenstamm definierba-
ren Toleranzobergrenze, so ist die Austauschfunktion beendet.

Wird die errechnete Abweichung eines Wagens durch eine einzige Sendung erzeugt, so
wird diese Ausgabestelle im weiteren Verlauf nicht mehr ‘aktiv’ in den Algorithmus
einbezogen.

Sortierung der Sendungen eines betrachteten Wagens nach der Differenz aus Anzahl
Warenstiicke fiir die betrachtete Ausgabestelle und idealer Warenstiickzahl fiir diese
Ausgabestelle absteigend. Die Sendungen liegen jetzt in der idealen Tauschreihenfolge vor.
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Die ideale Tauschsendung ist diejenige Sendung, nach deren Entnahme die Warenstiick-
zahl an der abzubauenden Ausgabestelle am meisten in die Nihe der Idealstatistik
verbessert wird. Getauscht werden die Sendungen der Gehédnge untereinander.

Ein Tauschversuch wird solange durchgefiihrt, bis ein erfolgreicher Austausch stattfindet
oder keine Sendung des Wagens ausgetauscht werden konnte, die die betrachtete Ausgabe-
stelle betrifft.

Suche des idealen Tauschpartners:

Der ideale Tauschpartner ist diejenige Sendung, die fiir die untersuchte Ausgabestelle die
geringste Anzahl Warenstiicke enthilt.

Hierfiir werden die Sendungen in aufsteigender Reihenfolge nach der Warenstiickzahl an
der untersuchten Ausgabestelle sortiert. AnschlieBend wird in der Reihenfolge der vorlie-
genden Sendungen ein Tauschversuch bis zu der Sendung durchgefiihrt, die dieselbe
Anzahl oder mehr Warenstiicke fiir die betreffende Ausgabestelle enthilt wie die
Tauschsendung des betrachteten Wagens. Fiir die tatsidchliche Durchfiihrung des Tausches
miissen folgende Kriterien der auszutauschenden Sendungen erfiillt sein:

e die Sendungen diirfen nicht aufgrund ihres Gewichtes zugeteilt worden sein
e gleiche Anzahl Warenstiicke
e gleiche Anzahl Warenstiicke aus dem Hingewarenlager

Fiir die ZweckmiBigkeit des Tauschvorganges miissen zudem folgende Randbedingungen
eingehalten werden:

Der Austausch verschlechtert weder die Statistik des Tauschpartners noch die Statistik des
Tauschwagens an sdmtlichen betroffenen Ausgabestellen. Das bedeutet, die Warenstiick-
zahlen simtlicher vom Tausch betroffenen Ausgabestellen werden durch den Tausch bis
maximal zu der derzeit abzubauenden Belastungsspitze erhoht (es werden also durch den
Tausch keine neuen Belastungsspitzen erzeugt).

Findet ein Sendungsaustausch statt, wird die Statistik der beiden Tauschwagen entspre-
chend nachvollzogen. Anschlieend beginnt der Algorithmus erneut mit der Sortierung der
Abweichungen nach GroBe absteigend und fiihrt alle darauf folgenden Schritte geméal3
Beschreibung durch.

Findet in einem Durchlauf kein Sendungsaustausch statt, so wird die beschriebene Funkti-
onalitit auf die darauf folgende, ,,ndchstgrofite” Abweichungsspitze angewendet. Ist die
letzte Abweichungsspitze erreicht und hat kein Austausch stattgefunden, so ist die Funkti-
on beendet.

Ergebnis:
Sendungen sind abhiingig von den festgelegten Regeln ,,optimiert” einem Wagen und einer

Schale zugeordnet.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.7.6 SA Schale vergeben

Kurzbeschreibung:

Nachdem sidmtliche Sendungen einer Serie Wagen zugeordnet sind, erfolgt eine Umvertei-
lung der Sendungen innerhalb jedes Wagens. Die Sendungen werden pro Wagen nach
Gewicht absteigend sortiert. Im Anschluss daran werden den Sendungen, welchen bisher
nur logischen Schalen zugeordnet wurden, die physikalischen Schalennummern in der
Reihenfolge der Parametrisierung im Tabellenstamm zugeteilt.

Eingangsdaten sind die Gewichtsverteilungs-Angaben (Hinterlegung in den Stammdaten

im PPS-System):

sendungen)

Abwicklungslinie Anzahl Anzahl Schalen-Reihenfolge

Wagen Schalen
ZK 40 20 10,11,12,9,14,15,16,13,6,7,8,5,18,1
(fiir mehrpostige (1Serie = 9,20,17,2,3,4,1
Kundensendungen) 800 Kunden-

sendungen)
Regal 1 100 1-100
(fiir Personalsendun- (Abwicklung |(Zusammen- |(keine Sortierung nach Gewicht
gen) nicht iiber fassung von | notwendig)

Kreisketten- | 100 Sendun-

forderer) gen zu einer

Serie)

MZ 40 20 10,11,12,9,14,15,16,13,6,7,8,5,18,1
(einpostige Kunden- (Analog ZK) 9,20,17,2,3,4,1

Vorbedingung: Serie ist gebildet.

Verarbeitung:

Verteilung der schwersten Sendungen auf im Tabellenstamm definierbare Schalen.

Im Tabellenstamm (Tabelle ‘Gewichtsverteilung’) hat der Benutzer die Moglichkeit, die
Reihenfolge der Schalenbelegung absteigend mit dem Sendungsgewicht zu parametrisie-
ren. Wird hier eine Parametrisierung vom Benutzer vorgenommen, so ist der Benutzer in
der Verantwortung, die Vorgaben syntaktisch und fachlich korrekt durchzufiihren. Werden
hier keine Vorgaben eingestellt, geht das System von einer Default-Einstellung aus, die
folgende Reihenfolge der Schalenbelegung mit dem Sendungsgewicht absteigend vorsieht:
10-11-12-9-14-15-16-13-6-7-8-5-18-19-20-17-2-3-4-1
Sendungsgewicht absteigend

Ergebnis: Sendungen fiir einen Wagen sind verteilt auf Schalen

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.3.7.7 SA Belegdaten erstellen

Kurzbeschreibung:
Hier werden die Daten fiir den Belegdruck zusammengestellt

Rechnungen fiir zentralen Druck

Rechnungen fiir dezentralen Druck

Zielbelege fiir interne Auftrige (wahrscheinlich dezentral gedruckt; prinzipiell je-
doch auch zentral im Rahmen des ,,normalen Rechnungsdruckes moglich)
Warenscheine fiir zentralen Druck (4-bahnig)

Warenscheine fiir dezentralen Druck (1-bahnig)

Warenscheine fiir interne Warenstiick-Entnahmen

Es werden Druckorte definiert, die zentral verwaltet werden (die ,,normalen* Ausgabestel-
len) und solche die dezentral verwaltet werden.

Die dezentral verwalteten Druckorte konnen eine Ineinandersortierung von Warenschein-
portionen verschiedener Serien gemif ihren Bediirfnissen vornehmen.

Zentral gruppierte Serien konnen aber nicht mehr getrennt werden. Grundsitzlich kann eine
Gruppierung auch iiber Abwicklungslinien hinweg vorgenommen werden.

Eingangsdaten: Fahrplan mit Lagerorten, Zuordnung Lagerort zu Druckort bzw. Abwick-
lungslinie zu Druckort.

Vorbedingung:

Das Bestandfiihrungssystem NBF muss in der Lagerortbezeichnung die Anordnung der
Facher kenntlich machen wie z. B. Ebene, Gang, Siule, Segment, Fach 0.4. damit eine
Stich- und Schleifengangsortierung erfolgen kann.

Verarbeitung:
Fiir interne Auftrige werden keine Rechnungs- und Versandpapiere erstellt, sondern
Zielbelege und Entnahmebelege (= i.d.R. Warenscheine).

Rechnungsdruck fiir Sendungen:
Notwendige Datenfelder fiir den Rechnungsdruck, die seitens PPS zur Verfiigung zu
stellen sind:

Seriennummer

Sendungsnummer

Wagen-Nummer

Schalen-Nummer

Druckort (zentral, dezentral mit Angabe einer Drucker-Nummer)

Im Fall des Rechnungsdruckes fiir den Einposter-Direktversand (EPO) werden gemeldet:

Seriennummer
Sendungsnummer
Druckort (zentral, dezentral mit Angabe einer Drucker-Nummer)
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Der Warenscheindruck bendtigt folgende Daten, die vom PPS-System an den Belegdruck
iibermittelt werden miissen:

Kopfdaten: Positionsdaten:
Vorgangsart Artikelpositionsnummer
Vorgangsnummer Entnahmefach
Zielkoordinaten Entnahmemenge
Kolli-Identifizierung

(ggf. eigenstindiger Beleg)

Die Vorgangsart kennzeichnet die Warenscheinerzeugung fiir die unterschiedlichen
Vertriebswege. Vorgangsnummern entsprechen den vergebenen Seriennummern. Die
Zielkoordinaten reprisentieren die internen Ziele wie Gehdnge-Nummer und Schalen-
Nummer. Die Kolli-Identifizierung dienen dem Auffinden der im Differenzenfeld zwi-
schengelagerten Kundensendungen im Falle eines Nachpicks.

Der Warenscheindruck erfolgt fiir Kundensendungen und fiir interne Kommissionier-
auftrége.

Ergebnis:
Ein Druckauftrag wurde erteilt.

Aufgerufene Funktionen: Das Ineinander-Drucken von Warenscheinportionen wird durch
die Funktion ,,Serien gruppieren® ermoglicht.

A.3.7.8 SA Belege drucken

Kurzbeschreibung:

Nachdem die Belegdaten erstellt wurden, wird der Druck der Belege automatisch angesto-
Ben.

Innerhalb einer Serie ist es moglich, dass Portionen fiir bestimmte Ausgabestellen dezentral
oder zentral gedruckt und manuell abgerufen werden konnen. Der Trigger zum zentralen
oder dezentralen Druck der Belege schlieB3t sich an die Belegdatenerstellung an.

Eingangsdaten: Belegdaten fiir den zentralen/dezentralen Druck von Belegen.
Vorbedingung: Das Bestandsfithrungssystem (NBF) muss in der Lagerortbezeichnung die
Anordnung der Ficher kenntlich machen, wie z. B. Ebene, Gang, Sdule, Segment, Fach o.4.

damit eine Stich- und Schleifengangsortierung erfolgen kann.

Verarbeitung: Hier werden in der ersten Ausbaustufe die schon vorhandenen Druckpro-
gramme des GroBrechners genutzt.

Ergebnis: Die Belege werden zentral/dezentral gedruckt.

Aufgerufene Funktionen: keine

- 181 -



Anhang

A.4 Geschaftsvorfalle mit produktionsbegleitenden Funktionen

A.4.1 GV Betriebsdaten erfassen

Dieser Geschiftsvorfall besteht aus einer Reihe von Sachbearbeiterauftriagen, die in keine
Reihenfolge oder Abhingigkeit zu bringen sind und zeitlich und rdumlich an verschiedenen
Punkten des Materialflusses eingesetzt werden. Deshalb wurde an dieser Stelle auf eine
Ubersichtsdarstellung verzichtet.

Kurzbeschreibung:

Die Betriebsdatenerfassung ermoglicht eine zeitnahe Eingabe des Produktionsfortschrittes
fiir einzelne oder mehrere Abwicklungslinien und die Darstellung des noch zu bearbeiten-
den Arbeitsvolumens (Warteschlange).

Vorbedingungen: Freigegebene Serie eines giiltigen Fahrplanes
Auslosendes Ereignis: Fahrplanfreigabe

Ergebnis: Istzeiterfassung, Serien- und Fahrplanstatus.

A.4.1.1 SA Warteschlange bearbeiten

Kurzbeschreibung:

Wihrend der logistischen Bearbeitung der Serien/Sendungen entstehen Warteschlagen. Ein
Fahrplan stellt z.B. die Warteschlange fiir abzuarbeitende Serien dar.

Der fiir einen Funktionsbereich relevante Fahrplanausschnitt und der Einzelstatus der zu
bearbeitenden Serien, Portionen und Sendungen werden im System mitgefiihrt und ggf. am
Bildschirm (z. B. im Kommissionierbereich der Ausgabestelle) angezeigt.

Der Einzelstatus einer Serien kann lauten: wartend auf Bearbeitung, in Bearbeitung,
bearbeitet etc. Ein solcher Status @ndert sich mit Auftreten eines Ereignisses.

Zum Beispiel: Ein Mitarbeiter der Arbeitsvorbereitung (AV) startet eine Serie durch
Auswahl einer Serie aus einem graphisch dargestellten Fahrplan und der Aktion "Serie
starten". Dieser Aktion wird die Systemzeit und ein Mitarbeiter zugeordnet und es wird ein
Ereigniseintrag in der Betriebdatenerfassungstabelle (BDE-Tabelle) erzeugt.

Die Auftrige und die Reihenfolge in der Warteschlange bestimmen die Arbeitsauftrige, fiir
die ein Ereignis ausgefiihrt wird. Der Ereignisbezug zum Arbeitsauftrag erfolgt automa-
tisch entsprechend der Reihenfolge oder durch manuelle Auswahl des Arbeitsauftrages und
Angabe des Ereignisses.

Eingangsdaten: Fahrplanausschnitt mit Bearbeitungsreihenfolge (Prioritit, Planzeit),
Ereignisse, Ressourcen-Zuordnung

Vorbedingung: Fahrplan
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Verarbeitung (Darstellung anhand des Beispiels ,,Serienstart*):

Ein Mitarbeiter des Funktionsbereiches ,,Ausgabestelle‘ erteilt einen Kommisssionier-
arbeitsauftrag an einen Mitarbeiter. Er erfasst den Startzeitpunkt durch starten einer
entsprechenden Aktion, online am Bildschirm, in dem er innerhalb der fiir ihn relevanten
Warteschlange die Serie, Sendung etc. (Meldeebene) und aus einem dynamischen Akti-
onsmenii (erzeugt aus Ereignistabelle) eine Aktion auswihlt. Der Arbeitsfortschritt fiir die
Aktion wird durch eine Endeaktion oder eine neue Startaktion (fiir den gleichen Mitarbei-
ter) ermittelt.

Fiir jede Aktion ist eine kleinste Meldeebene definiert, d. h. Ereignisse konnen nur auf
Basis dieser oder iibergeordneten Meldeebenen ausgeldst werden.

Erfasst werden Zeiten sowie Personalnummer zu einer Tatigkeit innerhalb einer Funktion
und einer Abwicklungslinie auf einer Meldebene. Durch die Eintrédge in der Ereignistabelle
wird festgelegt, ob alle oder nur bestimmte Zeiten einer Titigkeit erfasst werden.

Der Bezug einer Aktion zu einer Ressource (Mitarbeiter) kann automatisch durch die
Systemanmeldung (z. B. Serienstart) oder durch manuelle Zuordnung (z. B. Verheiraten
einer Portion mit einem Mitarbeiter) erfolgen.

Ergebnis: Eintrag in Betriebdatenerfassungstabelle (BDE-Tabelle)
Aufgerufene Funktionen: SA Ressource zuordnen

Derzeit verwaltete Ereignisse (Ereignistabelle):

Ereignisbezeichnung Bemerkungen

werden eingelegt

Serie starten Eingabe durch Arbeitsvorbereitung, Rechnungen

vorsortieren gestartet

Warenscheinportion kommissionieren und | Eingabe der Gruppenleiter in den Ausgabestellen

vorsortieren beendet

Warenscheinportion kommissionieren und | Eingabe der Gruppenleiter in den Ausgabestellen

WARENSTUCKE einlegen Eingabe der Gruppenleiter in den Ausgabestellen
Kontrollieren und Verpacken Erster Wagen einer Serie erreicht den ersten
Packplatz
Eingabe durch Mitarbeiter Zentrale Kontrollen
WA-Meldung Automatische Erfassung durch WA-Sorter

Analog zur Ereignistabelle existiert eine Tatigkeitsstammtabelle in denen die BDE-
relevanten Titigkeiten der Mitarbeiter erfasst werden konnen.

A.4.1.2 SA Ressource zuordnen

Kurzbeschreibung:

In diesem SA wird manuell einem Mitarbeiter {iber einen ldngeren Zeitraum ein Tatigkeits-
bereich zugeordnet, z. B.: ein Mitarbeiter bearbeitet 10 Schalen eines Wagens einer jeden
Serie (Kontrolle und Verpacken) iiber einen definierten Zeitraum (Schicht).
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Eingangsdaten: Eingaben eines Bedieners, Personalnummer, Seriennummer, Warenschein-
Portionsnummer

Vorbedingung: Stammdaten des Mitarbeiters sind angelegt, Fahrplan
Verarbeitung: Vereinfachte Zuordnung iiber Serienexplorer, z. B. mittels ,,Drag & Drop*”
Ergebnis: Zuordnung eines Mitarbeiters zu einem Titigkeitsbereich.

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. Sortermeldungen des Warenausgangssorter) erzeugen ein
Ereignis ohne Zuordnung eines Mitarbeiters. Die Ereignisse werden entsprechend der
Ereignistabelle als BDE-Meldung erfasst.

Eingangsdaten: Ereignistabelle, Sendungsdaten, Schnittstellen zu den automatischen
Systemen

Vorbedingung: Fahrplan wurde gestartet

Verarbeitung:

Die Warenausgangssorter-Steuerung erfaflt die einzelnen Pakete, die iiber den Sorter des
Warenausgangs die ,,Paketfabrik* verlassen. Uber eine definierte Schnittstelle werden die
erfassten Barcodes des gescannten Adressaufklebers an das PPS-System geleitet. Die dem
System iibergebenen Daten werden als Datensatz in das BDE-System abgelegt.

Ergebnis: BDE-Ereigniseintrdge zu Serien, Sendungen, usw. werden automatisch erzeugt.

Aufgerufene Funktionen: Gegebenenfalls Schnittstellenprogramme oder —trigger

% Drag & Drop: Begriff aus der Welt der graphischen Betriebssysteme. Typische Vertreter sind ,,Windows*
oder das ,,MAC-OS*. Der Begriff Drag & Drop bedeutet im Sinnzusammenhang dieser Be-
triebssysteme ,,anklicken, heriiberziehen und loslassen. Gemeint ist hier die einfachste Art
des Zusammenstellens (generieren) einer Liste durch Auswihlen von Elementen aus einer
vom System angebotenen Menge fiir einen neuen Funktionszusammenhang.
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A.4.1.4 SA Auftrage automatisch vergeben

Kurzbeschreibung:

Arbeitsauftrige konnen durch das System automatisch vergeben und einem Mitarbeiter
zugeordnet werden. Identifiziert sich ein Mitarbeiter (z. B. per Codekarte) am System, steht
fest, welche Funktion(en) diesem Mitarbeiter zugeordnet sind und welchen Arbeitsauftrag
der Mitarbeiter erhélt. Der Mitarbeiter ist fiir bestimmte Tatigkeiten ausgebildet bzw. er hat
die Berechtigung diese bestimmten Tétigkeiten auszuiiben. Die Zuordnung des Mitarbei-
ters zur Aktivitit erfolgt iiber ein Regelwerk.

Eingangsdaten:
Zuordnungstabelle Mitarbeiter zur Tatigkeit(en), Mitarbeiterstammdaten

Vorbedingung:

Es gibt an vordefinierten Arbeitsstellen eine Warteschlange (zu bewiéltigende Arbeitspake-
te), der Mitarbeiter hat sich am System angemeldet und ist als Mitarbeiter dem System
bekannt.

Verarbeitung:

Ist der angemeldete Mitarbeiter dem System bekannt (Zuordnung zu einer Schicht), ist ihm
eine Funktion zugeordnet und hat er die Berechtigung, kann ihm iiber einen Verteilungs-
schliissel (Regelwerk der Verteilung bzw. Zuordnung von Arbeitspaketen zu einem
Mitarbeiter) ein Arbeitspaket zugeordnet werden. Das Steuerungssystem reflektiert bei der
automatischen Vergabe von Arbeitspaketen auf einen Soll-Ist-Vergleich und entscheidet
sich mit gewissen Abweichungstoleranzen, ob der Mitarbeiter an dieser Funktionseinheit
(Ausgabestelle) bzw. in dieser Abwicklungslinie weiter beschéftigt wird oder ob er zur
Unterstiitzung zu einer anderen Funktionseinheit wechseln soll.

Ergebnis: Neuer Arbeitsauftrag fiir einen Mitarbeiter

Aufgerufene Funktionen: keine

A.4.1.5 SA Betriebsdaten erfassen

Kurzbeschreibung:

Ereignisbezogene Erfassung von TIME-STAMPS (Zeitpunkten) wihrend der Abarbeitung
einzelner Arbeitspakete (z.B. Serien) im PPS-System.

Sie dient als Basis zur Darstellung des Arbeitsfortschrittes. Das Arbeitspaket selbst wird
auf der Ebene Warenschein, Warenscheinportion, Nachpick-Warenschein, Nachpick-
Warenscheinportion, Sendung, Serie oder Fahrplan erfasst.

Das Ereignis wird entweder iiber den Ort der Erfassung (Datenerfassungseinheit = Funkti-

- 185 -



Anhang

onseinheit) festgehalten — wenn an diesem Ort nur ein Ereignis erfasst werden kann - oder
durch Auswahl aus einer ,,Ereignisliste®.
Wenn eine Zuordnung des Ereignisses zum Mitarbeiter notwendig ist, erfolgt diese entwe-
der iiber die Autorisierung des Mitarbeiters vor Dateneingabe oder durch separate Eingabe

der Mitarbeiternummer.

Letztes Ereignis bei der Bearbeitung einer Sendung ist die Warenausgangsmeldung des
WA-Sorters (Scannen von Postident- und Leitcode ) bzw. die 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 systemgestiitzt oder manuell
beendet systemgestiitzt oder manuell
Zielbelegdruck ausgelost systemgestiitzt oder manuell
beendet systemgestiitzt oder manuell
Lieferscheindruck ausgelost systemgestiitzt oder manuell
beendet systemgestiitzt oder manuell
Warenscheindruck, zentral ausgelost systemgestiitzt oder manuell
beendet 1. Realisierungsstufe manuell
Warenscheindruck, dezentral ausgelost systemgestiitzt
beendet systemgestiitzt
Warenscheinnachdruck ausgelost manuell
beendet systemgestiitzt
Nachpickwarenschein angelegt systemgestiitzt
in Bearbeitung manuell / verkniipft mit der
Erfassung ausgegebener Nachpick-
warenscheinportion
abgeschlossen systemgestiitzt (Sendungsabmel-
dung, z.B. Sortermeldung) oder
manuell im Differenzenfeld
Kommissionieren begonnen manuell (WS oder WS-Portion) /
verkniipft mit der Erfassung
ausgegebener WS-Portion
beendet manuell (WS oder WS-Portion) /
verkniipft mit der Erfassung
ausgegebener WS-Portion
Kontrollieren + Verpacken begonnen beendet
beendet manuell (serienbezogen)

Versenden

WA-Meldung erzeugt

systemgestiitzt (WA-Sorter-
Meldung) oder manuell
(Sendung, Serie)

Nachschubbewegung (aufgrund | ausgelost systemgestiitzt (durch NBF)
einer Anfrage zum Entnahmela-
gerort seitens PPS)

abgeschlossen systemgestiitzt (durch NBF)

Mitarbeiterzeiten

Anwesenheitszeit ,,von ... bis*

manuell
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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 tiberwachen

Daten aus

\ +— Daten sind erfasst
Betriebsdaten

-erfassung _
o8 Soll-lst-Vergleich darstellen
Fahrplandaten

CODER-Yerknipfung

steuerung

e steuerung notwendig

Abbildung 43: GV Produktion iiberwachen

Kurzbeschreibung:

Als Grundlage zur Produktionsiiberwachung dient die zeitnahe Erfassung des Produktions-
fortschrittes in der Betriebsdatenerfassung (BDE) fiir einzelne oder mehrere Abwicklungs-
linien. Die Darstellung des Produktionsfortschrittes unterstiitzt den Uberwachenden bei
kurzfristigen Maflnahmen zur Korrektur von Abweichungen des Sollzustandes.

Vorbedingungen: Vordefiniertes Soll aus dem Fahrplan, Erfassung des Produktionsfort-
schrittes.

Auslosendes Ereignis: Fahrplanstart

Ergebnis: Dokumentation der Abweichung vom Soll

A.4.2.1 SA Soll-Ist-Vergleich darstellen

Kurzbeschreibung:

Fiir jede Funktionseinheit ist eine maximale Leistungsgrofle definiert (z. B. aufgrund der
rdumlichen Gegebenheiten). Die Planung fiir einen Zeitausschnitt enthilt i.d.R. eine
geplante Leistung, die unter der maximalen Leistung liegt.

Der Soll-Ist-Vergleich umfasst: Ansicht iiber Funktionseinheiten, in dem der Arbeitsfort-
schritt der einzelnen Funktionseinheiten (Ausgabestellen, Kontrollen, Differenzerfassung,
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Warenausginge, usw.) dargestellt wird. Ansicht der Fahrpldne, um deren Abarbeitungsfort-
schritt zu betrachten.

Weitere Ansichten, z. B. Abwicklungsbezug, Serienbezug, Stockwerksbezug (Summe
bestimmter Ausgabestellen), Mitarbeiterbezug, Zeitbezug (Stunde, Schicht, Tag).

Es wird die Abweichungen des Ist vom Soll dargestellt. Uber Toleranzwerte werden
kritische Zustdnde erkannt und ausgewiesen.

Eingangsdaten: Ist-Daten aus dem errechneten Soll-Ist-Vergleich, Plan- und Maximalleis-
tungen

Vorbedingung: Fahrplan
Ergebnis: Ausgewiesener Handlungsbedarf.

Aufgerufene Funktionen: Soll-Ist-Vergleich errechnen
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A.4.3 GV Produktion steuern

| — Steuerung notwendig

SA Fahrplan bearbeiten é’ ODER-Verknipfung

N
=4 Kapazitat _| ¢ | \| * | | # =4 Moatlieferschein
editieran drucken

CODER-%erknipfung

Produktion wurde
gestedert

Abbildung 44: GV Produktion steuern

Kurzbeschreibung:

Die Produktionssteuerung ermoglicht KorrekturmaB3nahmen der laufenden Produktion. Die
systemgestiitzten Korrekturmassnahmen konnen Kapazitits- und Fahrplanidnderungen sein.
Im Rahmen der Produktion kdnnen Serien verschoben, vertauscht oder neu gebildet und
auf den Fahrplan gesetzt werden.

Vorbedingungen: Daten aus der BDE, laufende Produktion, Ergebnisse der Produktions-
tiberwachung

Auslosendes Ereignis: Abweichung vom Soll

Ergebnis: gednderte Produktion (Kapazitit) oder Soll-Stellung.

A.4.3.1 SA Kapazitat editieren

Kurzbeschreibung:

Hier besteht die Moglichkeit, die Ist-Kapazititen der Funktionseinheiten fiir bestimmte
Zeiteinheiten dem PPS-System mitzuteilen. Diese Eingaben werden i.d.R. an der entspre-
chenden Funktionseinheit (z. B. Ausgabestelle) vorgenommen.
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Eingangsdaten: Ist-Kapazititen

Vorbedingung: Funktionseinheit muss definiert sein

Verarbeitung:
Beispiel:
. Durchschnitt-
Funktion- . _— Plan- Mittlerer 1, & MA- Bemerkung
C Zeit von | Zeit bis Abgang | Bestand .
seinheitennr. (Stek.) (Stek.) Leistung (z.B. Grund)
] ) (Stck./h)

Mitarbeiter

I 07.08.04 107.08.04 1o563 15000 160 Kurzfristig
06:30 15:00

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 2300 500 0 0 Wartung Sorter

Ergebnis:
Ist-Kapazititen sind dem System bekannt.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.4.3.2 SA Fahrplan bearbeiten

Kurzbeschreibung:

Hier konnen noch wihrend der laufenden Produktion einzelne Serien auf dem Fahrplan
verschoben werden. Gebildete Serien konnen nicht vom Fahrplan geloscht werden, sondern
werden auf eine andere Position des Fahrplans verschoben (nach vorne oder nach hinten).
Ist eine Serie bereits in Produktion (Serienstart erfolgt), kann ihre Position auf dem Fahr-
plan nicht mehr verindert werden.

Der Planer kann den Fahrplan ,,strecken®, indem eine oder mehrere Serien-Hiilsen einge-
schoben werden. Vorhandene Hiilsen konnen geloscht werden.

Der Bediener hat die Moglichkeit, in der Anzeige des Fahrplanes sich in der Sendungsinfo-
Maske einen Uberblick iiber die eingegangenen Eilservice-Sendungen zu verschaffen
(Vorrat von Sendungen insgesamt). Fiir vorhandene Hiilsen (z. B. Eilservice) kann die
Serienbildung ausgeldst werden, indem die Systemdaten der Hiilse als Vorgabe fiir die
Serienbildung genutzt werden. Beim Einfiigen einer Hiilse wird aufgrund der gegebenen
Kapazititen gepriift ob das Abarbeiten dieser Serie noch moglich/sinnvoll ist.

Eine Anderung des Fahrplans wird online, mit einem Hinweis fiir alle Benutzer des Sys-
tems, sichtbar gemacht.

Eingangsdaten: Fahrplan, Produktionsmodell
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Vorbedingung: Ein Fahrplan existiert

Verarbeitung: Die Anderungen/Anpassungen des Fahrplans werden unmittelbar fiir den
Bediener des Systems am Bildschirm angezeigt. Sie konnen nur an zentraler Stelle vorge-
nommen werden. Ist der Fahrplan in Produktion, ist er fiir alle logistischen
Funktionseinheiten (Ausgabestellen etc.) sichtbar. Bei Anderungen gibt das PPS-System
eine Warnmeldung heraus, die bei allen Benutzern auf dem Bildschirm erscheint und mit
dem Hinweis ,,Fahrplandnderung* ausgestattet ist. Dieser Warnhinweis ist jeweils zu
quittieren, bevor die normale Benutzung des PPS-System fortgefiihrt werden kann.

Ergebnis: Ein bearbeiteter Fahrplan

Aufgerufene Funktionen: keine

A.4.3.3 SA Notlieferschein drucken

Kurzbeschreibung:

Mit dem dezentralen Notlieferscheindruck stellt das PPS-System sicher, dass in Ausnah-
mefillen ein Notsystem existiert, welches sendungsbegleitende Papiere ausdrucken kann.
Dieser Notfall beschrinkt sich auf die Situationen, in denen Rechnungsformulare nur noch
zeitlich stark verzogert oder gar nicht mehr zur Produktion fertiggestellt werden konnen.
Notlieferscheine enthalten alle fiir die logistische Abwicklung notwendigen Informationen
und einen Adressaufkleber, der ein ,,versandfertigmachen‘ der Sendung erlaubt.

Eingangsdaten:
Sendungsdaten, Artikelpositionsdaten, Rechnungsdaten

Vorbedingung: Ein Rechnungsformulardruck hat stattgefunden.

Ergebnis:
Notlieferscheine werden gedruckt

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.4.4 GV Differenz bearbeiten

Kundenpaket hat Differenz

=8 Fehler erfassen

Fehler ist efasst

ob Differenz erfassen

Differenz ist erfasst

=& Katonnummer anlegen

Kartonnummer ist angelegt

=8 Machpicks verwalten

Machpicks sind verwaltet

=8 Machpickwarenschein drucken

Machpickwarenscheine sind
gedruckt

Benutzer in
Differenzenstelle

0

Benutzer in
Differenzenstelle

0

Benutzer in
Differenzenstelle

0

Benutzer in
Ausgabestelle

0

Benutzer in
Ausgabestelle

U

Differenz wurde 4&)
gemeldet

Abbildung 45: GV Differenz bearbeiten

QODER-Verknipfung

<_—L>7 Differenz wurde
bearbeitet
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Kurzbeschreibung:

Die Differenzbearbeitung ermdglicht das Erfassen von Sendungsdifferenzen sowie deren
Verbuchung in den Betriebsdaten ggf. als Pickfehler. Nachpickwarenscheine werden
automatisch erstellt und konnen in den entsprechenden Kommissionierbereichen (an den
Ausgabestellen) abgerufen werden. Bei Rechnungsidnderungen wird der Anstof zur
Neufakturierung und anschlieBendem Rechnungsdruck ausgeldst.

Vorbedingungen: Serienstart.

Auslosendes Ereignis: Identifizierung einer Differenz im Rahmen der Kontrolle und
Erfassung.

Ergebnis: ggf. erfasster Fehler, erstellter Nachpick-Warenschein, Anstof3 zu Fakturierung
und Rechnungsdruck

A.4.4.1 SA Fehler erfassen

Kurzbeschreibung:

Der fehlerhafte Warenschein wird iiber den Retourenbegriff, iiber Wagen/Schale in der
Sendungsiibersicht oder durch Einscannen des Post-Identcodes des Adressaufklebers
erfasst und identifiziert.

Mogliche Fehler, die zu erfassen sind:

1. Artikel / Warenschein fehlt: Der verinderte Status des Warenscheins fiihrt zu ei-
nem Nachpick-Auftrag in der Warteschlange der entsprechenden Ausgabestelle und
zu einem geédnderten Layout des Warenscheins. Der Nachpick-Auftrag wird ggf.
mehrfach angestoen und als Zahlenfeld auf dem Warenschein mitgefiihrt ( Waren-
scheintabelle erweitern um Feld "Anzahl Nachpicks").

2. Artikel falsch: Der Warenschein wird eingescannt und mit dem zugehérigen Feh-
lercode versehen. Der veridnderte Status des Warenscheins fiihrt zu einem
Nachpick-Auftrag in der Warteschlange der entsprechenden Ausgabestelle und zu
einem geédnderten Layout des Warenscheins. Der Nachpick-Auftrag wird ggf. mehr-
fach angesto3en und als Zahlenfeld auf dem Warenschein mitgefiihrt. Die
Warenscheintabelle und das Drucklayout des Warenscheines wurden um das Feld
"Anzahl Nachpicks" erweitert.

3. Farbe falsch: Der Warenschein wird eingescannt und mit dem zugehorigen Fehler-
code versehen. Der veridnderte Status des Warenscheins fiihrt zu einem Nachpick-
Auftrag in der Warteschlange der entsprechenden Ausgabestelle und zu einem ge-
dnderten Layout des Warenscheins. Der Nachpick-Auftrag wird ggf. mehrfach
angestoBen und als Zahlenfeld auf dem Warenschein mitgefiihrt.
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4. GroBe falsch: Der Warenschein wird eingescannt und mit dem zugehdrigen Feh-
lercode versehen. Der veridnderte Status des Warenscheins fiithrt zu einem
Nachpick-Auftrag in der Warteschlange der entsprechenden Ausgabestelle und zu
einem geédnderten Layout des Warenscheins. Der Nachpick-Auftrag wird ggf. mehr-
fach angesto3en und als Zahlenfeld auf dem Warenschein mitgefiihrt.

5. Menge falsch: Der Warenschein wird eingescannt und mit dem zugehorigen Feh-
lercode versehen. Der veridnderte Status des Warenscheins fiihrt zu einem
Nachpick-Auftrag in der Warteschlange der entsprechenden Ausgabestelle und zu
einem gednderten Layout des Warenscheins. Der Nachpick-Auftrag wird ggf. mehr-
fach angestof3en und als Zahlenfeld auf dem Warenschein.

6. Sortierfehler: Falsches Zuordnen eines Warenstiicks bei der zweistufigen Kom-
missionierung. Die betreffenden Warenstiicke werden fiir eine Ausgabestelle
»gesammelt und zu einem spéteren Zeitpunkt in der Summenfehlertabelle erfasst.

7. Roter Kreis: Zeitabhingiger Fehler. Der Warennachschub in das Kommissionier-
fach lduft zur Zeit, das Warenstiick war beim Kommissionierrundgang noch nicht
im Fach.
Fehlererfassung wie 2.

8. gelochter Warenschein: Warenstiick konnte nicht entnommen werden, da kein
Bestand vorhanden ist. Dies fiihrt zu einer Differenzerfassung (Rechnungséinde-
rung).

Je Kommissionierbereich findet eine Verwaltung der Warteschlange aller ausgelosten
Nachpicks statt. Hier wird der Status der Nachpicks angezeigt (ist ausgedruckt, ist kom-
missioniert, usw.).

Speziell der Status ,,Gelochter Warenschein (kein Bestand)* ist hier wichtig und fiihrt zu
einer Folgeverarbeitung (Rechnungsianderung) im Differenzfeld; dies ist im ,,SA Differenz
erfassen* beschrieben (vergl. Kapitel A.4.4.2, Seite 197)

Der Bediener hat die Moglichkeit, fiir eine Kundensendung zuriickzumelden, dass der
Fehler behoben wurde. Alternativ fiihrt eine WA-Meldung oder eine Rechnungsinderung
zur selben Meldung.

Eingangsdaten: Sendungsnummer oder Retourenbegriff oder Post-Identcode
Vorbedingung: Serie wurde gestartet, Fehler wurde erkannt

Verarbeitung:

Die Fehler werden wie oben beschrieben erfasst.

Der jeweilige Benutzer (im Differenzenfeldes / an der Ausgabestelle) wird auf eine Status-
dnderung der Nachpick-Warteschlange durch (farbliche) Kennzeichnung aufmerksam
gemacht.

Der Mitarbeiter der Ausgabestelle kann einen roten Kreis (Warenstiick derzeit nicht zu
entnehmen, Bestand ist generell vorhanden) oder einen gelochten Warenschein (Waren-
stiick nicht zu entnehmen, da kein Bestand vorhanden) an der Ausgabestelle erfassen, dann
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wird eine Kartonwarenscheinnummer (KWS-Nummer) vergeben und ein neuer Waren-
schein mit dieser Nummer erzeugt und in die Nachpick-Warteschlange der Ausgabestelle
eingestellt. Wenn der Fehler im Differenzfeld aufliduft und als ,,Artikel fehlt* verbucht
werden soll, ist der Fall bereits bekannt und durch gednderten Status (farblich sichtbar)
dem Mitarbeiter im Differenzfeld kenntlich gemacht.

Die Kartonwarenscheinnummer wird iiber einen Nummernkreis automatisch generiert. Die
KWS-Nummer wird gedruckt und auf den Karton geklebt. Evtl. ist die fehlende Ware per
Nachpick bereits im Differenzfeld angekommen.

Fehlercodetabelle:

Fehlercode Bezeichnung Zuordnung

1 Artikelnummer falsch Mitarbeiter

2 Farbe falsch Mitarbeiter

3 Grof3e falsch Mitarbeiter

4 Menge falsch Mitarbeiter

5 Artikel/Warenschein fehlt Mitarbeiter

6 Roter Kreis Ausgabestelle
7 Gelochter Warenschein (kein Bestand) | Ausgabestelle
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, Nachpickanstof3, Fehlerbehebung

Aufgerufene Funktionen: Ggf. Rechnungsinderung auslosen.
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A.4.4.2 SA Differenz erfassen

Kurzbeschreibung:

Die Sendung wird identifiziert, erfasst und eine Fehlerart eingegeben. Zur Sendung legt das
System eine eindeutige Kartonnummer an (eigener SA). Der Bediener gibt ein, zu welcher
Rechnungsposition eine Differenz (=Fehlmenge) vorliegt. Nach Meldung an die Fakturie-
rung, wird dort eine Rechnungsidnderung durchgefiihrt, die gednderte Rechnung gedruckt
und zur Sendung zugefiihrt.

Eingangsdaten: Sendungsnummer, Sendungsposition, Warenschein, Retourenbegriff.
Vorbedingung: Sendung ist dem System bekannt.

Verarbeitung:

Die anhand der Sendungsnummer, der Sendungsposition, des Warenscheines oder des
Retourenbegriffes erfasste Sendung erhilt den Status ,,Differenz* (Eingabe durch den
Bediener).

Das PPS-System vergibt eine eindeutige Kartonnummer, die im Differenzfeld auf ein Label
gedruckt wird und zur Kennzeichnung der Sendung dient.

Der Bediener gibt ein, fiir welche Sendungsposition die Differenz besteht. Nach Abschluss
der Dateneingabe erfolgt die Statusianderung der Sendung; es wird eine Meldung an die
Fakturierung (,,Rechnungsianderung®) erzeugt und abgesetzt.

Die Fakturierung sorgt fiir die kaufménnische Verarbeitung, d.h. Erstellen einer gednderten
Rechnung und 16st den Rechnungsdruck aus. Die gednderte Rechnung beinhaltet auch das
Feld mit der ,,Kartonnummer*, so dass im sogenannten Differenzfeld die gednderte Rech-
nung dem richtigen Packstiick zugefiihrt werden kann. Weiterhin wird durch die
Statusdnderung der Sendung eine Meldung an die Bestandsfiithrung (NBF) erzeugt und
abgesetzt.

Ergebnis:
Die Differenzmeldung an die Fakturierung fiihrt automatisch zu einer Rechnungsinderung
und Buchungen im bestandsfithrenden System. Die Neufakturierung 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 der Kundensendung (im Differenz- oder
Rechnungsinderungsfeld). Druck eines Labels mit dieser Nummer.

Eingangsdaten: Warenscheindaten, Retourenbegriff, Rechnungsdaten

Vorbedingung: Differenz wurde erfasst
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Verarbeitung:

Priifung ob zur Sendung schon eine Kartonnummer existiert, dann keine neue Vergabe,
sonst:

Anlegen einer Kartonnummer zur Sendung.

Die Kartonnummer kann entweder direkt oder spéter, z.B. durch Eingabe des Retouren-
begriffes oder der Sendungsnummer, gedruckt werden (physische Kennzeichnung der
Sendung).

Ergebnis: Kartonnummer wurde angelegt.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.4.4.4 SA Nachpicks verwalten

Kurzbeschreibung:

Muss fiir ein Warenstiick ein Nachpick erfolgen, wird dieser Nachpickbedarf erfasst und
der Nachpickspeicher mit einem entsprechenden Datensatz gefiillt (Referenz zum ur-
spriinglichen Warenschein bleibt erhalten).

Die Bestandsfiihrung legt fiir die Artikelposition den Entnahmelagerort fest. Im Nachpick-
speicher muss erkennbar sein, dass die Bestandsfiihrung die Aktualisierung des
Entnahmelagerortes vorgenommen hat.

Der Entnahmelagerort kann das urspriingliche oder ein anderes Kommissionierfach sein.
Bei Bedarf 16st die Bestandsfiihrung Nachschub aus.

Abhingig vom Entnahmelagerort wird die Ausgabestelle (Druckort) ermittelt.

Der Status eines Nachpicks wird verwaltet. Nach erfolgreicher Kommissionierung (Daten-
erfassung in BDE) wird dies als Status ,,kommissioniert* festgehalten; NBF hat die
Moglichkeit auf dieser Basis die notwendigen Buchungen vorzunehmen.

Eingangsdaten: Warenscheindaten

Vorbedingung: Nachpick erforderlich

Verarbeitung:

Erfassen des Retourenbegriffes und des Nachpickbedarfes.

Nachpick-Datensatz wird auf Basis des bestehenden Warenscheins angelegt.

Status eines Nachpicks wird durch Dateneingaben im PPS-System aktualisiert:
Angelegt, Lagerort aktualisiert, Nachschubstatus, Druckstatus, 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 entsprechenden Ausgabestelle zum Druck
angeboten (mit entsprechender Dringlichkeit). Nachpick-Warenscheine werden (auch auf
dem Deckblatt) als solche kenntlich gemacht und werden grundsétzlich dezentral gedruckt.
Dementsprechend kann die Nachpick-Portion mit anderen dezentral zu druckenden Serien
gruppiert werden wenn diese noch nicht gedruckt worden sind.

Der Bediener legt fest, welche Nachpick-Warenscheine gedruckt werden sollen und ob eine
Portionierung vorzunehmen ist.

Eingangsdaten: Warenscheindaten des Originalwarenscheins, Fahrplan

Vorbedingung:
Differenz wurde erkannt und erfasst (noch nicht als ,, kundenwirksame* Differenz).
Nachpick-Warenschein liegt im Nachpickspeicher der Ausgabestelle vor.

Verarbeitung:

Zusammenstellen der Nachpick-Warenschein-Information und Zuordnen des Warenschein-
Layouts.

Auslosen des Druckes.

Ergebnis:
Ein Druckauftrag fiir die zu pickenden Nachpick-Warenscheine wurde angestof3en.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.5 Geschaftsvorfalle mit ibergeordneten Funktionen

A.5.1 GV Berichtswesen vorbereiten

WA-MEMUEHFFQD::: / \ { — Daten sind erfasst

LIND-%erknipfung

Gesamtdatenbestand o
oA Hearganisation Datenbank
Gesamtdatenbestand
Daten sind reorganisiert
oA Statistik-Tabellen
Statistikdaten BrZelgen

Daten fir Berichtswesen
bereitgestellt

Abbildung 46: GV Berichtswesen vorbereiten

Kurzbeschreibung:

Im Rahmen des Berichtswesens werden einzelne, nachbetrachtende Statistiken erstellt. In
den Statistiken werden die BDE-Daten kumuliert aufbereitet und als Tabellen zur Verfii-
gung gestellt.

Vorbedingungen: Daten der BDE

Auslosendes Ereignis: Zeit- und/oder benutzergesteuerter Anstofl zur Berechnung

Ergebnis: Statistik-Tabellen
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A.5.1.1 SA Reorganisation Datenbank

Kurzbeschreibung:

Das System wird datentechnisch reorganisiert.

Auslagern von Sendungsdatensitzen (Sichern auf geeignete Medien), Loschen der gesi-
cherten Sendungsdaten aus der Datenbank.

Eingangsdaten: Seriendaten, Sendungsdaten, Warenscheindaten, Druckdaten, Warenschei-
ne und Lieferscheine etc.

Vorbedingung: abgeschlossene Bearbeitung der Sendungen / Serien
Verarbeitung: Loschen der nicht mehr bendétigten Daten aus der Datenbank.
Ergebnis: Datenbank ist reorganisiert.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.1.2 SA Statistiktabellen erzeugen

Kurzbeschreibung:
Es werden ausgewihlte Statistiken gefiihrt, die angezeigt und/oder gedruckt werden
konnen.

Eingangsdaten: Fahrplandaten, BDE-Daten

Verarbeitung:

Erzeugen des Titigkeitsnachweises:

Je Mitarbeiternummer werden vertriebswegbezogen Mengen (= Anzahl der abgearbeiteten
Warenscheine) unter Beriicksichtigung der Arbeits- und Fehlzeiten kumuliert. Die Mitar-
beiterleistung (Durchschnittswert bzw. Angabe je Vertriebsweg) ergibt sich aus der
tatsidchlichen Arbeitszeit des Mitarbeiters je Vertriebsweg und den bearbeiteten Mengen.
Je Abwicklung werden erfasst:

Ausgabeuhrzeit einer Warenscheinportion,

Anzahl Warenscheine der ausgegebenen Warenschein-Portion,
Summe der Warenscheine des Tages

Gesamtanzahl Warenscheine (Summe iiber die Abwicklungen)

Aus den Tétigkeitsnachweisen werden weitere Summenwerte erzeugt. Diese beziehen sich
auf Ausgabestellen, Stockwerke, Schicht und Tag.

Mengenprotokoll:
Das Mengenprotokoll gibt Auskunft iiber die zum definierten Auswertungszeitraum im
System PPS vorhanden Sendungen (Anzahl Warenstiicke, Anzahl Serien), sowie der auf
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Fahrplinen eingeplanten Mengen (Warenstiicke, Sendungen, Serien). Das Mengenproto-
koll ist gegliedert nach Abwicklungen.
Es werden die Mengen, die in der vorausgegangenen Periode abgearbeitet wurden, erfasst.

Ergebnis: Statistik-Tabellen werden gefiillt.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.5.2 GV Klassifizierungsregeln festlegen

Serientvndaten E erstelt oA Klassifizierungsregeln fir
¥p .oerientyp” festlegen

Regehwerk fir Serientyp ist
festgelegt

Serientypdaten |:| |;| Sendungstypdaten
sind Input fir o —¥—0 o sind Input fiir

il
erztelt L — o
Priorisierungsdaten =4 Klassifizierungsregeln fir
Loerientyp priorisieren” festlegen

=4 Klassifizierungsregeln fir
.oaendungstyp festlegen”
hinterlegen

DODER-Yerknipfun (iu— stellt
S L"‘: sendungstypdaten

Klassifizierungsregeln sind
festgelegt

Abbildung 47: GV Klassifizierungsregeln festlegen

Kurzbeschreibung:

Der Benutzer legt die Regeln zur Klassifizierung einer Sendung fest. Die Kennwerte
konnen parametrisiert werden. Man unterscheidet statische und dynamische Kennwerte, die
bei der Sendungsklassifizierung beriicksichtigt werden sollen.

Statische Kennwerte sind beispielsweise: Eilservice oder Nichteilservice

Dynamische Kennwerte sind beispielsweise: Lagerortabhédngige Klassifizierung
Vorbedingungen: keine, da es sich um eine Funktion der Systempflege handelt.

Auslosendes 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 Klassifizierungsregeln, wie die Sendungstypen
anhand des Inhalts bestimmter Datenfelder festgestellt werden konnen.
Z. B.: Eine einpostige Hingewaren-Sendung liegt dann vor wenn:

Anzahl Sendungspositionen = 1 und Anzahl Warenstiicke = 1

Anzahl Hingewaren-Warenstiicke = 1
Als Default wird eine Klirfallsendung definiert, die keine Kriterien besitzt.
Die Attributstabelle (s. u.) ist nicht ,,nach rechts‘ erweiterbar. Sollen weitere Attribute zur
Klassifizierung hinzugenommen werden, ist eine Programminderung notwendig.

Eingangsdaten: Benutzereingaben, Attributsliste einer Sendung
Vorbedingung: Keine.

Verarbeitung:

1. Vergabe einer Sendungstyp-Bezeichnung

2. Vergabe einer Reihenfolgenummer, in der die Typisierung von Sendungen zu erfol-
gen hat.

3. Vergabe von Wertebereichen bestimmter Attribute, damit eine Sendung diesem
Sendungstyp zugeordnet werden kann: Definition der Klassifikationsregeln fiir ei-
nen Sendungstyp als Quasi-SQL-Statement in einem Ausdrucks-Editor (analog
Beispiel in Abbildung 48). Hier werden die zuldssigen Attribute zur Auswahl ange-
boten.

Beispiel eines Ausdrucks-Editors

Ausdrucks-E ditor [ 7]

[Sendung]![Murmmer] = 17 J | O
whusdrs [Sendung]![Artikelnummer] = 3 Abbrech
anusdre [Sendung]![Mandant] [Micht 44 L
J Rickaangig
+ - § *| 8| = 5| <3| Und oder|nicht|wie | ¢ 3| Erfigen |  Hike
[ Formular1 a | [Murmmer
(=] Tabellen | [Fundcnnurmmer
L B Artikelnummer
= Mandank
[ abfragen
(4] Formulare
(4] Betichte
(4] Furkkionen
(7 Konstanten o
[ Operatoren hd

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 Sendungsiibernahme von der Fakturierung

DAT_LIEFERZUS_EIL

Datum der Lieferzusage bei Eilservice-Sendungen

ANZ_SENDPOS

Anzahl der Sendungspositionen

ANZ_WARENST

Anzahl Warenstiicke der Sendung

ANZ_SENDPOS_NLH

Anzahl Positionen aus dem Hingelager (siehe ANZ_SENDPOS)

ANZ_WARENST_NLH

Anzahl Warenstiicke aus dem Hingelager

KZ_SEND z. B. Beipacksendung
VSASCH Versandartenschliissel
860 = Nachnahme
861 = Rechnung
VERTWE Vertriebsweg:
GESCHAEFTSZWEIG z. B. stationédrer Handel
KZ_TERMIN Termin-Kennzeichnung fiir das Feld ‘DAT_TERMIN’, derzeit
0 = Kein Termin
1 = Ab — Termin
2 = Bis — Termin
3 =Zum — Termin
DAT_TERMIN Datum der Lieferzusage einer Terminsendung
NR_KARTON_WS Kartonwarenscheinnummer
WT_WAREN Warenwert:
GEWBGP Verpackungsgewicht

NR_POSTFRCHTZNTR
M

Nummer des Postfrachtzentrums zu dem diese Sendung zu liefern
ist

KARTON_GROESSE1

1. Vorschlagskarton fiir die ZK-Kontrolle

KARTON_GROESSE2

2. Vorschlagskarton fiir die ZK-Kontrolle

SENDTYP_EIL

Eilsendung (40 .. 49) oder
Nichteilsendung (10 .. 19)
(gleiche Wertemenge wie SERTYP_EIL )

K7 BESTAND_VERF

Kommissionierfachbestand vorhanden 1 = Ja, 0 = Nein

WT_RECHNUNG

Rechnungsendwert

Bestellart

Telefon, BTX, Fax, Internet, etc.

Zahlungsart

Nachnahme, gegen Rechnung, Ratenkauf, etc.
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Kunde:

Feldbezeichnung | Beschreibung

KDNR Kundennummer des Bestellers

KDPLZ Postleitzahl des Empfingers

EMPF_KDNR Kundennummer des Empfingers

VKHNR_EMPF | Verkaufshausnummer des Empfiangerverkaufshauses, fiir Zustellung nicht

zur Kundenadresse sondern zum nichstgelegenen Verkaufshaus

Kundenart Einzelbesteller, Sammelbesteller, Neukunde, etc. NEU!
Position:

Feldbezeichnung | Beschreibung

ARTNR Artikelnummer

FARBE Farbe

GROESSE Grolle
Artikel:

Feldbezeichnung Beschreibung

ARTNR Artikelnummer

FARBE Farbe

GROESSE Grolle

WMSCH Werbemittelschliissel

MASS_ERSTES | Lédngenmal

MASS_ZWEITES | Breitenmal}

ARTSCH Artikelschliissel
Ergebnis:

Ein Katalog von Sendungstypen und den Kriterien zur Zuordnung von Sendungen.

Aufgerufene Funktionen: Keine.

A.5.2.2 SA Klassifizierungsregeln fir ,,Serientyp“ festlegen

Kurzbeschreibung:

Je Serientyp wird festgelegt, welche Sendungstypen enthalten sein sollen. Weiterhin wird
eine Prioritit vergeben, die angibt in welcher Reihenfolge Sendungstypen in einen Serien-
typ eingestellt werden.

Beschreibende Attribute werden definiert.

Eingangsdaten: Benutzereingaben

Verarbeitung: Der Serientyp wird identifiziert mit:
e Serientypnummer

e Bezeichnung
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e Default-Anzahl Sendungen des Serientyps

Die zulédssigen Sendungstypen des Serientyps werden im Datenelement <Typenzuord-
nung> angegeben mit
¢ Sendungstypnummer
e Serientypnummer
® Prioritit
e Maximaler Anteil Sendungen des Sendungstyps an der Default-Anzahl Sendungen
des Serientyps

Dialoggestiitzte Eingabe durch den Bediener mit Zuordnung der Sendungstypen zu Serien-
typen, sowie Eingabe der geltenden Attribute.

Die vom Bediener festzulegende Prioritdten-Zuordnung gibt an, in welcher Reihenfolge ein
Serientyp mit dem Sendungstyp gefiillt wird.

Ergebnis: Ein Katalog von Serientypen mit Zuordnung zu Sendungstypen.

Aufgerufene Funktionen: Keine.

A.5.2.3 SA Klassifizierung fur ,,Serientyp priorisieren” festlegen

Kurzbeschreibung:

Es werden Serientypen und ihre Prioritit hinsichtlich der Reihenfolge bei dem Prozess der
Serienbildung definiert.

Die Prioritit eines Serientyps wird unabhiingig von der méglichen Abwicklung festgelegt.

Eingangsdaten: Benutzereingaben

Vorbedingung: Serientypen wurden festgelegt.

Verarbeitung:

Dialoggestiitzte Eingabe durch den Bediener mit:

Vergabe einer Serientyp-Bezeichnung und Prioritit (der Serientypen untereinander).
Angabe welche Sendungstypen mit welcher Prioritét in den Serientyp aufgenommen

werden sollen.

Ergebnis:
Ein Katalog von Serientypen mit Zuordnung zu Sendungstypen

Aufgerufene Funktionen: Keine
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A.5.3 GV Stammdaten pflegen

Bedienereingabe

=4 Alsgabestellend
Gang Zuordnung

24 Schablone anlegen CODER-YYerknipfung  editieren
o8 Mitarbeiter =8 Funktionen o8 Saisonartikel
SA Schichtverlauf pflegen verwaltin plﬂegen111
festlegen . \\
™ \
SA Funktions) ™ ‘\\ ‘\\ \ \
sinheit ¥ N ¥ ¥ ¥ ¥ ¥
verwalte\ni ] I [ ] | l | | [ l |
L 4 Y ¥ Y L J L J
e [ | B0 B0 | ED| ED | ED
atheitszeit” | ] pd / Jlr /
festlegen i i / | /
!
T_SA lF'ausenzeiten — S:‘Fehlerar‘[en / EAﬂGewichtsveneilung
estlegen - é verwalten festlegen
Werknipfung SA Produktionsprognose
=8 Produktionsmodell erstellen

erstellen D Starmmdaten sind hinterle gt

Abbildung 49: GV Stammdaten pflegen

Kurzbeschreibung:

Im Rahmen der Stammdatenpflege werden bestimmte Grundeinstellungen (Regeln, fixe
Werte) im System hinterlegt. Sie sind nur durch den Systemadministrator dnder- und
erweiterbar. Normale System-Nutzer erhalten keine Zugriffsrechte fiir die Stammdaten-

pflege.

Vorbedingungen: Nur von einem Benutzer mit Status ,,Administrator* diirfen weit reichen-
de Einstellungen im Produktionsmodell und in den Stammdaten vorgenommen werden.
Ein Sicherheitskonzept regelt den Zugriff auf die Stammdaten und ist Teil der Benutzer-

verwaltung des PPS-Systems.

Auslosendes Ereignis: Nachregelungsbedarf

Ergebnis: Grundeinstellungen des Systems zur Planung und Steuerung
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A.5.3.1 SA Funktionseinheit verwalten

Kurzbeschreibung:

Dieser SA verwaltet die Funktionseinheiten (z. B. Kommissionierbereiche / Ausgabestel-
len) innerhalb der Logistik.

Eingangsdaten: keine

Vorbedingung: Die Funktionseinheit existiert.

Verarbeitung:

Der Administrator kann neue Funktionseinheiten eintragen, Funktionseinheiten dndern und

16schen.

Tabelle der Funktionseinheiten: (NVH= “Neues Versandhaus*)

Funktionseinheiten-Nr. | Bezeichnung der Funktionseinheit
Ausgabestelle 1 im 3.0G, NVH
Ausgabestelle 2 im 3.0G, NVH
Ausgabestelle 3 im 3.0G, NVH
Ausgabestelle 4 im 3.0G, NVH
Ausgabestelle 5 im 3.0G, NVH
Ausgabestelle 5 im 2.0G, NVH
Ausgabestelle 4 im 2.0G, NVH
Ausgabestelle 3 im 2.0G, NVH
Ausgabestelle 2 im 2.0G, NVH
0 Verschniirung 1.0G

1 etc.

—_—= O |0 [J [N |N | W=

Ergebnis: Eintrag in Tabelle

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.2 SA Schichtarbeitszeiten festlegen

Kurzbeschreibung:

Dieses Regelwerk legt abhiingig von der Schicht und dem Wochentag die Arbeitszeit fest.
Eingangsdaten: Jahresarbeitszeitregelung, Eingabe Bediener

Vorbedingung: Festgelegte Jahresarbeitszeitregelung

Verarbeitung:

Tabelle Schichtarbeitszeiten:
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Wochentag |Schichtnummer |Uhrzeit von [Uhrzeit bis
Mo - Do 1 (Friihschicht) |06:30 15:00

Fr, Sa 1 (Friihschicht) |06:30 13:50

Mo - Do 2 (Spétschicht)  |15:00 23:00

Fr, Sa 2 (Spétschicht)  |13:50 21:50

etc.

Ergebnis: Festgelegte Schichtarbeitszeiten.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.3 SA Schichtverlauf festlegen

Kurzbeschreibung:

Dieses Regelwerk legt abhiingig von der Schicht und dem Wochentag den Postigkeitsver-
lauf eines Schichtfahrplans fest.

Eingangsdaten:
Arbeits- und Pausenzeiten der jeweiligen Schicht, Serienreihenfolge und Fahrplanregel

Vorbedingung: Keine
Verarbeitung:
Abhingig von den Pausenzeiten wird die Postigkeit und ihre zulidssige Abweichung der

Serien vor und nach Pausen, Schichtbeginn und Schichtende festgelegt.

Ergebnis:
Postigkeitsverlauf mit zuldssigen Abweichungen innerhalb einer Schicht wird festgelegt.

Aufgerufene Funktionen: SA Fahrplanregeln festlegen

A.5.3.4 SA Pausenzeiten festlegen

Kurzbeschreibung:

In diesem Regelwerk werden die Pausenzeiten der einzelnen Schichten gemif3 der Jahres-
arbeitsregelung hinterlegt.

Eingangsdaten: Jahresarbeitsregelung, Eingaben des Bedieners

Vorbedingung: Giiltige Jahresarbeitszeitregelung
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Verarbeitung:
Pausenzeiten werden vom Benutzer in die Pausenzeiten-Tabelle eingetragen:

Wochentag |Schichtnummer [Pausennummer|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 = Frithschicht; 2 = Spitschicht
Tabelle kann erweitert werden, wenn dritte oder weitere Schichten eingefiihrt werden.

Ergebnis: Festgelegte Pausenzeiten

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.5 SA Schablone anlegen

Kurzbeschreibung:

Der Bediener hat die Moglichkeit, eigene Rohfahrplanschablonen in einen Rohfahrplan-
strukturspeicher zu hinterlegen oder vorhandene Schablonen zu dndern. Die
beschreibenden Kriterien einer Rohfahrplanschablone sind z. B.: Abwicklungsliniennum-
mer, Durchschnittspostigkeit, usw.

Produzierte Fahrplidne werden automatisch als neue Rohfahrplanschablone im System
hinterlegt (die beschreibenden Kriterien werden als Parameter im System gespeichert).
Fiir den Rohfahrplanstrukturspeicher wird eine bestimmte Grofle (max. Anzahl Schablo-
nen) definiert. Ist die definierte Grofle erreicht, werden die dltesten Schablonen mit der
geringsten Zugriffshiufigkeit automatisch entfernt und gegen die neue Schablone ersetzt.
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Eine Rohfahrplanschablone bezieht sich auf Abwicklungslinie und eine bestimmte Waren-
stiickmenge in einem bestimmten Zeitraum (in der Regel fiir eine gesamte Schicht). Eine
Schablone muss nicht zwingend fiir eine Schicht oder einen Tag giiltig sein, sondern kann
sich auch auf eine einzelne Serie beziehen (damit erhilt man automatisch einen Serien-

strukturspeicher).

Eingangsdaten: Eingaben des Bedieners

Vorbedingung: keine

Verarbeitung:
Automatischer oder benutzergesteuerter Eintrag in die Schablonentabelle:

Schablonen | Wochentag | Schicht- | Datum Zugriffshiufigkeit | Abwicklungslinien-
Nr. Nr. Letzter Zugriff Nr.

1 09.06.2004 2
Tabelle der Schablonenelemente:

Schablonennr. | Schablonenelementnr. Serientyp Postigkeit

1 1 Nichteil- 4,2

Normal

Ergebnis: Rohfahrplanschablone angelegt

Aufgerufene Funktionen: keine

-212 -




Anhang

A.5.3.6 SA Produktionsmodell erstellen

Kurzbeschreibung:

Das Produktionsmodell wird durch die Verkniipfung von Abschnitten (Funktionseinheiten,
Durchlaufeinheiten) gekennzeichnet. Eine Funktionseinheit kann als eine Art Trichter und
eine Durchlaufeinheit als eine Art Rohr gesehen werden. Die Abhingigkeiten der Funkti-
onseinheiten legen fest, ob der Trichter ein Start-Trichter, Ende-Trichter oder ein Mittel-
Trichter (abhdngig von den Trichterverbindungen) ist. Eine Funktionseinheit ohne Vorgin-
ger stellt eine Quelle dar, eine Funktionseinheit ohne Nachfolger eine Senke dar. Jede
Funktionseinheit muss mindestens einen Vorgéinger oder Nachfolger haben. Ein vollstidn-
diger Durchlauf (von Quelle zur Senke) durch die Funktionseinheiten entlang der
Abhingigkeiten definiert eine Abwicklungslinie. Eine Abwicklung kann verzweigen. Die
Verbindung zwischen Funktionseinheiten ist durch Transport- bzw. Durchlaufeinheiten
gekennzeichnet. Eine Durchlaufeinheit unterscheidet sich von einer Funktionseinheit
dadurch, dass der Zugang gleich dem Abgang und der mittlere Bestand konstant ist (kein
Puffer).

Ausgabestelle 1 Ausgabestelle 2

Waren-
entnahme

‘Abwicklung

Mehrposter
; Einlegen ;
7
GroBkundenabwicklung

e, Aeaan S
Grof3kd. Ausland Y

Versand LKW Zentrale Kontrolle

Abbildung 50: Funktionen in den Ausgabestellen
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Eine Funktionseinheit beinhaltet (mindestens) eine Funktion. Eine Funktion ist ein ,,logi-
scher Trichter* innerhalb einer Funktionseinheit und verkniipft eine Abwicklungslinie und
eine oder mehrere Tétigkeiten mit der Funktionseinheit. Mehrere Funktionen konnen
innerhalb einer Funktionseinheit fiir verschiedene Abwicklungslinien parallel und fiir eine
Abwicklungslinie verkniipft bestehen. Funktionseinheiteniibergreifend konnen Funktionen
fiir eine Abwicklungslinie parallel vorhanden sein, sie sind iiber Knoten-Funktionen
miteinander verkniipft (Definition eines Vorgingers; kein Vorginger = Startfunktion).
Z.B. die Funktion Warenentnahme (Titigkeiten: Kommissionieren, Vorsortieren) und die
Funktion Einlegen (Tétigkeit: Einlegen in den Kreiskettenforderer) sind in Ausgabestelle 1
sequenziell verkniipft. Beide Funktionen gibt es parallel in Ausgabestelle 2. Die Verkniip-
fung der beiden Funktionen Einlegen (Ausgabestelle 1 und Ausgabestelle 2) erfolgt iiber
den gemeinsamen Knoten Kontrolle (vergl. Abbildung 50: Funktionen in den Ausgabestel-
len, Seite 213).

Eingangsdaten: Eingaben der Bediener

Vorbedingung: Nur Benutzer mit Status ,,Administrator darf Einstellungen im Produkti-
onsmodell anpassen und veridndern.

Verarbeitung:

Das Produktionsmodell kann frei definiert werden, d.h. der Administrator kann eine
Einheit (Funktions- oder Durchlaufeinheit) auswihlen oder neu erstellen und die notwen-
digen Kenngrofen sowie die Verkniipfungen festlegen/dndern. Die aktuellen oder
gednderten Zusammenhinge der Einheiten (Produktionsmodell) werden angezeigt.
Leistung einer Funktionseinheit:

Die Leistung einer Titigkeit innerhalb einer Funktion wird als Nennleistung (Planleistung
einer Ressource fiir diese Téatigkeit bei dieser Abwicklungslinie) bezeichnet und wird in
WST/Stunde angegeben.

Die Gesamtleistung einer Funktion bestimmt sich durch die (dynamische) Zuordnung eines
Ressourcentyps mit einem bestimmten Gesamtleistungsfaktor (z.B. Gesamtleistungsfaktor
= 3.8; Nennleistung der Funktion 1000 WST/h =» Gesamtleistung der Funktion = 3800
WST/h).

Die Gesamtleistung einer Funktionseinheit bestimmt sich aus der Summe der Gesamtleis-
tung Threr Funktionen, wobei bei einer sequenziellen Verkniipfung von Funktionen
innerhalb einer Funktionseinheit nur die letzte Funktion die Leistung bestimmt.

Ergebnis:
Ein vollstiandiges Abbild aller verfiigbaren Funktionseinheiten (Produktionsmodell) sowie

der Abwicklungslinien.

Aufgerufene Funktionen: Keine.
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A.5.3.7 SA Mitarbeiter pflegen

Kurzbeschreibung:

In diesem Dialog werden Mitarbeiterdaten angelegt sowie gepflegt. Zu diesen Daten
gehoren: Personalnummer, Rausmachernummerwo, Name, 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 manuellen Titigkeiten werden verwaltet
(u.a. auch zur Weitergabe an die Leistungsentlohnung LES). Fehler in technischen Syste-
men sind nicht Gegenstand dieser Betrachtung.

Eingangsdaten: Benutzereingaben

Vorbedingung: Nur Benutzer mit Status ,,Administrator darf Einstellungen im ,,SA
Fehlerarten verwalten* anpassen und verdndern.

1% Rausmachernummer: Mitarbeiteridentifikation parallel zur Personalnummer (historisch gewachsener
Begriff, Bezeichnung im allgemeinen nicht iiblich)
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Verarbeitung:

Vom Bediener werden die moglichen Fehlerarten (die wihrend der Produktion auftreten
konnen) definiert, dies sind z.B.:
Artikelnummer falsch, GroBe falsch, Menge falsch, Farbe falsch, Sortierfehler, Roter Kreis,

Artikel fehlt usw.

Fehlercode Bezeichnung

1 Artikel-Nr. falsch

2 Farbe falsch

3 Grofe 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 Funktionseinheiten definiert wie z.B.: Kommis-
sionieren, Kontrollieren, Verpacken usw.

Eingangsdaten: Bedienereingaben

Vorbedingung: Die Funktionseinheiten miissen definiert sein.

Verarbeitung: Eingabe von Funktionen zu einer Funktionseinheit.

Funktionseinheit Funktion
(Tatigkeit, Vorgang)

Rechnungsdruck Rechnungen drucken

Arbeitsvorbereitung | Produktion vorbereiten

Ausgabestelle Mitarbeiter steuern, Daten erfassen

Kommissionieren | Kommissionierrundgang mit Artikelentnahme und Ablegen ins Vorsor-
tierregal

Einlegen WST aus Vorsortierregal entnehmen und in Gehdngeschalen einlegen

Kontrolle Gehingeschalen leeren, Sendung kontrollieren und verpacken; fehlerhafte
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Sendungen aussortieren
Verschniiren Verschniiren der Pakete
WA-Post-Sorter Sortierung auf Postfrachtzentren und Verladung
WA-Lkw Palettenbildung und Verladung

Ergebnis: Die Definition der Funktionen einer Funktionseinheit.

Aufgerufene Funktionen: Keine.

A5.3.10 SA Produktionsprognose erstellen

Kurzbeschreibung:

In diesem Schritt werden Bestellmengenprognosen und weitere Prognosen wie z.B. Plan-
kapazititen, Mitarbeiterressourcen im System hinterlegt.

Die Eingaben konnen interaktiv iiber Dialoge sowie iiber Import-Schnittstellen erfolgen.

Eingangsdaten: Prognosen
Vorbedingung: Keine.

Verarbeitung:
Kumulation von verschiedenen Prognosen, Durchschnitte ermitteln usw.

Bestellmengenprognose:

Prognosewerte (voraussichtlich eingehenden Bestellungen) liegen in der kleinsten Einheit
,»Anzahl Warenstiicke* je Vertriebsweg mit Zeitbezug (Datum) vor.

Mit dem theoretischen Postigkeitsdurchschnitt liegt die Anzahl Sendungen vor.

Innerhalb des Vertriebsweges sind die Mengenwerte nach Anzahl der einpostigen und
mehrpostigen Sendungen, sowie der Beipackmengen (Hingeware) angegeben.
Moglicherweise liegen Mengenwerte dem Bediener, der die Daten in die PPS einpflegt, in
kumulierter Form vor, z. B. in Anzahl Serien. Die Anzahl Serien sind rechnerisch ermittel-
te Werte. Daten werden interaktiv durch den Bediener erfasst oder iiber eine Import-
Schnittstelle iibernommen und gespeichert.

Plankapazititen:

Der Bediener legt zeitbezogen die Kapazititen der Funktionseinheiten fest. Dabei sollten
zunichst Default-Werte, z.B. der zuletzt verwendete Wert, eingetragen sein, die iiber-
schrieben werden konnen.

Mitarbeiter:
Bediener gibt Anzahl Mitarbeiter ein.

Berechnung:

Wenn Prognosewerte (Bestellmengen) und Kapazititen (Leistung der Funktionseinheiten
inkl. der Leistung eines Mitarbeiters) vorliegen, kann die Anzahl benotigter Mitarbeiter
berechnet werden.
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Sind die Anzahl der Mitarbeiter und die Kapazititen bekannt, kann die zu verarbeitende
Warenstiickmenge errechnet werden.

Sind Bestellmengen und Anzahl Mitarbeiter bekannt, konnen die erforderlichen Kapaziti-
ten berechnet werden.

Ergebnis: Die Produktionsprognose.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.11 SA Saisonartikel pflegen

Kurzbeschreibung:

Hier konnen die Saisonartikel eingegeben werden damit eine zeitgerechte Verarbeitung
gesteuert werden kann. Es macht z. B. keinen Sinn einen Adventskranz nach dem ersten
Advent zu versenden. Liegt eine Bestellung vor, so kann die Sendung zeitgesteuert, einen
Arbeitstag vor dem voraus definierten Datum produziert werden.

Eingangsdaten: Artikelnummer, Farbe, Grofe, Artikelbezeichnung, letztes Versanddatum
Vorbedingung: keine

Verarbeitung:

Zum vorausberechneten Datum wird die klassifizierte Sendung bevorzugt in die entspre-
chenden Serien eingeteilt.

Ergebnis: Saisonartikel werden in einer Tabelle mit letztem Versanddatum gepflegt.

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.3.12 SA Gewichtsverteilung festlegen

Kurzbeschreibung:

Damit sich kein Bodensatz an schwergewichtigen Sendungen im Sendungsspeicher bildet
und damit eine Gleichverteilung auf die entsprechenden Wagen gewdéhrleistet ist, wird
nach einem Verteilungsalgorithmus ein Teil der schwersten Sendungen einer Serie auf die
Gehinge des Kreiskettenforderers verteilt (vergl. Abbildung Kreiskettenforderer, Seite 76)

Eingangsdaten: Sendungsdaten, Positionsdaten

Vorbedingung: Sendungen einer Serie wurden auf Wagen verteilt.
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Verarbeitung:

Die Sendungen werden nach Gewicht absteigend sortiert und in dieser Reihenfolge den
Schalen der Tabelle, die gerade giiltig ist zugeordnet. Der SA ,,Gewichtsverteilung festle-
gen* regelt die Anpassung der ,,Verteilungstabelle fiir schwere Sendungen*

Ergebnis: Gewichtsverteilung wurde festgelegt.

Aufgerufene Funktionen: keine

A5.3.13 SA Ausgabestellen-Gangzuordnung editieren

Kurzbeschreibung:
Die Zuordnung von Kommissionierbereichen(GroBweichen)/Géngen innerhalb eines
Kommissionierlagers zu einer Ausgabestelle kann editiert werden.

Eingangsdaten: Kommissionierbereiche (GroBweichen), Génge, Ausgabestellen
Vorbedingung: Die vorhandenen Ausgabestellen sind angelegt.

Verarbeitung:

Die Tabelle ,,Ausgabestellen-Gangzuordnung kann editiert werden. Hierbei konnen nur

Funktionseinheiten zu denen die Funktion ,,Kommissionieren* definiert ist (gemif der
derzeitigen Definition einer Ausgabestelle) angegeben werden.

Beispiel:
Von GroBwei- | Von Gang Bis GroBweiche | Bis Gang Funktionseinheitennr.
che
230 99 230 189
240 99 240 189

Ergebnis: Eine Groweiche/Gang wurde einer Ausgabestelle zugeordnet.

Aufgerufene Funktionen: keine
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A.5.4 GV Informationen aufbereiten

sendung
worde verdndert

LIND-%erknidpfung

oA Sendung zahlen oA Henneranalyse
Sendungsdaten +,—|:| Sendungsdaten
sendungs- FRennerstatistik-
statistik-Daten Diaten

sendungsstatistik wurde D é Fennerstatistik wurde
aktualisiert aktualisiert

Abbildung 51: GV Informationen aufbereiten

Kurzbeschreibung:
Das korrekte Zihlen von Sendungen, die in der Datenbank abgelegt, geloscht oder gedndert
werden, erfolgt iiber ein PL/SQL-Modul innerhalb der Datenbank.

Vorbedingungen:
Sendungen wurden iibernommen und als Datensatz in die Datenbank iibernommen.

Auslosendes Ereignis: Ablegen, Loschen und Andern einer Sendung aus der Datenbank.

Ergebnis: Informationen werden aufbereitet.

A.5.4.1 SA Sendung zahlen

Kurzbeschreibung:

Das korrekte Zihlen von Sendungen die in der Datenbank abgelegt, geloscht oder gedndert
werden, erfolgt iiber ein PL/SQL-Modul innerhalb der Datenbank. Bei einem Insert,
Update oder Delete (Insert = Einfiigen, Update = Verindern, delete = Loschen) wird die
Sendung in der Kumulationstabelle gem@l ihrem Sendungstyp, ihrer Postigkeit und ihrem
Von- und Bis-Datum beriicksichtigt.

Eingangsdaten: Datenstruktur <Sendung>
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Vorbedingung: Die Datenbank 16st einen Trigger (Trigger = Ausldsen, bzw. AnstoBen) zur
Datensatziibernahme aus.

Verarbeitung:
Kumulierung der Sendungskdpfe nach folgenden Kriterien:

Sendungskopf Vorschrift Kumulation
Servicegrad = Servicegrad
Warenstiickzahl 1..10, 11..20, >20 Postigkeit 1..10, 11,12
Sendungstyp = Sendungstyp
Von-Datum = Von-Datum
Bis-Datum / Zeit =Datum Bis-Datum
Sendungsstatus < ,823° | +1 Anzahl Sendungen

Kumulierung der Sendungspositionen von Sendungen mit einem Warenstiick (Einpdster)
nach folgenden Kriterien:

Sendungsposition Vorschrift Kumulation
Artikel-ID = Artikel-ID
Sendungstyp = Sendungstyp
Sendungsstatus < ,823° | +1 Anzahl Sendungen

Anzahl Sendungen NBF
Sendungssperre (zeitlich termi-
niert)

Zusitzlich werden folgende Informationen zur Renneranalyse 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 Gesamtbestand zur Verfiigung stehender Sendungen
,Renner* zu ermitteln. Gemeint ist nicht, identische Sendungen mit gleichen Artikelpositi-
onen zu ermitteln. Die Aussage ,,Renner* bezieht sich auf die Haufigkeit des Vorkommens
von Artikelpositionen in allen Sendungen. Es wird also nach ,,Renner-Artikelpositionen*
gesucht. Wird bei der Lagerplatzanfrage des PPS-Systems an die Bestandsfiihrung bei
Renner-Artikelpositionen ein ,,Rennerkennzeichen® gesetzt, kann die Bestandsfithrung den
Artikelbedarf fiir diese Positionen der Sendungen in einen besonderen Arbeitsbereich
(Rennerbereich) steuern. Aufgrund der anderen lagertechnischen Ausstattung (Verwen-
dung von Durchlaufregalen oder Palettenkommissionierpldtzen gegeniiber normalen
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Fachbodenregalen) und der hoheren Pickdichte in einem solchen Bereich kann die Ent-
nahme der Rennerartikel wesentlich wirtschaftlicher geschehen.

Eingangsdaten: Sendungen des frei verfiigbaren Sendungsbestandes

Vorbedingung: Funktion ,,Renner analysieren‘ ist im PPS-System aktiviert. Grenzwert fiir
Rennerermittlung ist im System hinterlegt. (Mindestanzahl Warenstiicke)

Verarbeitung: Aufsummierung der Artikelpositionen hinsichtlich der Entnahmemenge und
Setzen eines Rennerkennzeichens bei den ermittelten Artikelpositionen.

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 Zeitpunkt die 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 und Ist-Mengen auf Basis der BDE-Meldung
fiir einen bestimmten Fahrplanausschnitt.

Ergebnis: Ist-Zeiten, Ist-Mengen

Aufgerufene Funktionen: keine

A.5.4.4 SA NRTA-Daten bereitstellen

Kurzbeschreibung: Erstellung einer Artikelpositionsliste aus einpostigen Sendungen fiir die
EPO-Abwicklung (vergl. Kapitel A.3.6 GV EPO unterstiitzen, Seite 163).

Eingangsdaten: einpostige Sendungen
Vorbedingung:

Ubernahme von einpostigen Sendungen, Sendung sind in die Datenbank iibernommen
worden.
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Verarbeitung: Artikelpositionsliste erstellen:
Aus der Sendungsdatenbank wird eine Liste ,,Artikelpositionen fiir einpdstige Sendungen*
erstellt.

Artikelposition Anzahl WST aus einpostigen Sendungen
(Artikel / Farbe / Grofie)

471100 /30 /005

471100/ 30 / 006 1

Ergebnis: Artikelpositionsbezogene Liste mit Anzahl Warenstiicken je Artikelposition.

Aufgerufene Funktionen: keine
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