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I ® TUP.COM

Fragen?

Fragen k3nnen Sie am besten wShrend und am Ende !

der online-Vorlesung Iin den Zoom-Chat schreiben.!
|

Zu Beginn der nSchsten Vorlesung gehe ich auf lhre Fragen ein.

Danke.

~ @ o

Bildschirm freigeben Aufzeichnen  Reaktionen
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I ® TUP.COM

Transparenz und Vernetzung der GeschSftsprozesse

Die digitale Transformation in der Logistik ist ein kontinuierlicher Prozess,

und immer getrieben durch den stSndig verSnderten Markt.

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|Baptd& bProf. Dr.-Ing. Frank Thojm&d06.2020 4
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I ® TUP.COM

Transparenz und Vernetzung der GeschSftsprozesse

FYr das Generieren der Innovations-Stufe 2 nutzt Kapitel 5
|

das Basiswissen aus den Kapiteln 1 bis 4.

Transparenz durch Abbildung der GeschSftsprozesse!

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|Baptd& bProf. Dr.-Ing. Frank Thojm&d06.2020 6



Die digitale Transformation in der Logistik

I ® TUP.COM

Auf fundierter Basisarbelt werden bessere |
Logistik-LSsungen generiert!

Wettbewerbsvorteil
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Wo liegen die grssten Potenziale?

Die innovativen Prozess-Schritte zur intelligenten Logistik werden durch E

¥ die rasante Weliterentwicklung der Informationstechnologie!

¥ den stSndig verSnderten Markt

E vorangetrieben

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|Baptd& bProf. Dr.-Ing. Frank Thojm&d06.2020 38



I ® TUP.COM

Passgenaues Warehouse Management System (WMS)!

Die Intralogistik stand lange Zeit vor dem Problem:

aStandard- oder IndividuallsungO

Die LSsung:

aDas Beste aus beiden Welten - \
Eine ausgewogene Mischung aus beidem!O

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|@Bapgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoa&06.2020 9



I ® TUP.COM

Wo liegen die gr3§ten Potenziale in GeschSftsprozessen?

An IT-Systeme werden vielfSltige, verschiedenartige Anforderungen gestellt E

Datenfluss
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MFCS MFCS
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Prozessfluss

E obwonhl die grundlegenden GeschSftsprozesse bei jeder Intralogistik-LSsung
gleichartig oder Shnlich sind.

Wird die Prozesskette mit wieder verwendbaren
Bausteinen adaptiert, dann werden Potenziale sichtbar.

Im Skript Abbildung 5.2:
© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|Bapé& bProf. Dr.-Ing. Frank Thojm&d06.2020 Prozesskette einer WMS-LSsung 10



I ® TUP.COM

Potenziale werden sichtbar E

— E durch die heute erreichte Entwicklung der
objektorientierten Software-Technik!

Die tberlegung dabei ist zielfYhrend, dass durch eine innovative

Software-Architektur, ein auf dem Baukastenprinzip beruhendes
Rahmenwerk einer Wiederverwendung zugSnglich gemacht wird.

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|Baptd& bProf. Dr.-Ing. Frank Thojm&d06.2020
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Diskussion: Passgenaue Komponenten
In der Fahrzeugindustrie

Bauklotzchen fiirs
autonome Auto

VERKEHR: Zulieferer rusten sich
mit ihren Produkten flr
Digitalisierung und Vernetzung.

NS

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|@Bapgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoa&06.2020
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Potenziale werden sichtbar E

I ® TUP.COM

N E durch die heute erreichte Entwicklung der
objektorientierten Software-Technik!

Die tberlegung dabei ist zielfYhrend, dass durch eine innovative

Software-Architektur, ein auf dem Baukastenprinzip beruhendes
Rahmenwerk einer Wiederverwendung zugSnglich gemacht wird.

siehe Kapitel 6

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|@Bapgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoa&06.2020
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Bestandteile der Software-Architektur

Ausgewogene Mischung

¥ Standardbaustein Middleware ist universal einsetzbar!

¥ VerSnderungen der GeschSftsprozessmodulé
Ist keine Neuprogrammierung notwendig (Kapitel 6 und 7)

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|Baptd& bProf. Dr.-Ing. Frank Thojm&d06.2020

I ® TUP.COM

14



Komponenten-Architektur (Adaptive Prozessbausteine)

Veredelung der Standardprozesse auf neue Anforderungen

Immer wiederkehrende
GeschSftsprozesse werden !
mit Bausteinen der !
Standardmodule abgebildet.

I DR. THOMAS + PARTNER
| |

Abweichende
GeschSftsprozesse werden
Yber Plugins und !
Veredelungsmodule abgebildet.

Im Skript Abbildung 5.3:!
Bestandtelle der Softwarearchitektur !
einer adaptiven IT-LSsung



Die digitale Transformation in der Logistik

VerSnderungen am Markt erzwingen:
¥ neue Technologien

¥ neue Organisationsformen

/" Frage nach der Akzeptanz aller Tellnehmer!



Akzeptanz aller Teillnehmer?

¥ ODas haben wir schon immer so gemachtO
¥ ODas funktioniert, da steckt unser Know-How dahinter!O

¥ OWenn die Logistik steht, steht alles!O



Die digitale Transformation in der Logistik

AltbewShrtes trifft schrittweise auf immer neue
Werkzeuge der digitalen Transformation

BewShrtes Fachwissen, bekannte Organisationsformen
verlieren ihren Wert!



Die digitale Transformation in der Logistik

Bestimmte HYrden werden mit dem
Diskussions-Ansatz leichter Yberwunden:

Misstrauen versus Akzeptanz!



Die digitale Transformation in der Logistik

Die Diskussionen werden mit Workshops
mit dem Ziel fortgesetzt:

alle Tellnehmer im Team
erkennen die Potentiale und die daraus resultierenden
Erfolgsfaktoren!



InterdisziplinSres Team

Stakeholder

Stakeholder (engl. Teilhaber): Personengruppen / Kunde / Anwender / Nutzer, !
die ein besonderes Interesse am Innovationsprozess und am wirtschaftlichen Erfolg haben.

Im Skript Abbildung 5.4:!
© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|Bapi& bProf. Dr.-Ing. Frank Thoj#06.2020 InterdisziplinSres Team 21



A warehouse Is not a warehouse

Jedes Unternehmen verfYgt Yber eigene Strukturen und
Prozesse, die dessen Charakter beschreiben, und somit die
Grundlagen

des unternehmerischen Erfolgs

zementieren!



InterdisziplinSres Team

Die Erfahrungen aus den Praxisabwicklungen machen deutlich:!
Bevor die IT zielgerichtet ihre SW-Entwicklung beginnen kann, !
mYssen die spezifischen Projektanforderungen ausgearbeitet vorliegen.

Aus IT-Sicht gilt dabei natYrlich, dass in der Planungsphase alle
Projektanforderungen dokumentiert und gemeinsam im
interdisziplinSren Team mit dem Implementierungsleiter (IL)
unterschrieben wird.



A warehouse Is not a warehouse

Die Informatik sorgt nicht fYr das VerstSndnis des
Problems, sondern gibt Methoden an, !
auf die dann jedoch die Logistiker angewiesen sind,

um ihre KerngeschSftsprozesse eines WMS einer
LSsung zuzufYhren.



Faktoren, die den Projekterfolg beeintrSchtigen
Mangelnde Kommunikation

Oft wird ein Projekt mit den besten Absichten gestartet,
kann dann aber, wegen mangelnder Kommunikation durch
ArbeitsYberlastung der dProject-OwnerQ,

den Projekterfolg stark beeintrSchtigen.



Faktoren, die den Projekterfolg beeintrSchtigen
Mangelnde Kommunikation

Warum scheitern SW-Entwicklungsprojekte?

unvollstSndige Anforderungen 13,1 %

Einbeziehung von Benutzern 12,4 %

Erwartungen 9,9 %

Change Requests 8,7 %

In Summe: 44,1 %

44,1 % der Faktoren, die den Projekterfolgt beeintrSchtigen,
hSngen direkt oder indirekt mit Anforderungen zusammen. Ty Rhemland,Bemn,Brandefﬁge’“

Standish Group



GeschSftsprozessmodul Wareneingang

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020
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Electronic Data Interchange (EDI) -
LE-Avisierung im Warenfluss

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020
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Einordnung des ERP-Systems in die Systemlandschaft

Warenwirtschatft

KundenauftrSge
WE-Erfassung

Produktionsplanung Versand
Bestell-Abgleich Belieferungs-!

Planung

BestandsfYhrung

WMS MFCS

TS




Aufgaben des ERP-Systems

' Das ERP-System ist ein integriertes Software-System zur
umfassenden Planung und Koordination von unternehmerischen - |
und Insbesondere - von betriebswirtschaftlichen Aufgaben.

I Zlel Ist es, die In einem Unternehmen vorhandenen Ressourcen
(Kapital, Betriebsmittel und/oder Mitarbeiter) msglichst efbzient
einzusetzen.

I ERP-Systeme umfassen - neben Programmen fYr nahezu alle
Aufgaben eines Unternehmens - auch die logistischen Applikationen.

' Untelagert wird diese Administrationsebene vom Warehouse
Management System (WMS-System) als Leitebene

' Im Fokus des ERP-Systems (Administrationsebene) liegen die
nachfolgenden Funktionsschwerpunkte:

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020



Funktionsschwerpunkte des ERP-Systems

An IT-Systeme werden vielfSltige, verschiedenartige Anforderungen gestellt E

Administrationsebene

Leitebene




Liefererfassung mit automatischer Datenerfassung im WE

I Lieferavisierung per EDI !
(siehe Kapitel 4.1.2)

Bestell-Abwicklung <—tiefer-Avisierung Yber LAN

I Jede Liefereinheit (LE) des Versenders ist SSCC codiert!
(siehe Kapitel 3.1.3 - GS 1)

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020
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Prinzip GS 1 (Global Standard 1)

siehe Kapitel 3.1.3

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020
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LE-Avisierung und automatisierte Wareneingangs-A

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020
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Teillautonomes !
GeschSftsprozessmodul !
Wareneingang !
(Best-Practice-Komponente) !

zu ERP in Abbildung 5.9:

Die Ebene ERP Ybernimmt
beim GeschSftsprozessmodul
Wareneingang den
Lieferabgleich gegen die
Bestellung, und Ybergibt der
WMS/MFCS-Ebene die Avis-
Daten.

Siehe auch Abbildung 5.9 im Skript



Best-Practice-Komponente

Die Best-Practice-KomponenteE !
|
E kann aus logistischer Sicht als immer wiederkehrender !
GeschSftsprozess adaptiert werden.!

E kann aus IT-Sicht mittels objektorientierter Methoden als ein |
Baustein (ein Standardmodul) abgebildet werden.!

E schafft durch Transparenz und Vernetzung die Voraussetzung !
fYr einen tellautonomen WE-Prozess.






Analysemodell alntegriertes WE-GeschSftsprozessmodul
WareneingangO

Aus Datenmassen |
Informationen machen:
BIG DATA (Kapitel 7.3)



Analysemodell alntegriertes WE-GeschSftsprozessmodul
WareneingangO

Aus Datenmassen |
Informationen machen:
BIG DATA (Kapitel 7.3)



GeschSftsprozessmodul !
Wareneingang !

ohne Daten-Avisierung !
|

(sehr Kosten-, Zeit- und |
Ressourcenaufwendig)

Kostentreiber FISche
und

Kostentreiber Bearbeitungszeit

siehe Folgefolie!



Die Kostentreiber bel der Abwicklung Wareneingang
ohne Avis-Daten

Personal

Der hohe Personaleinsatz gegliedert nach Qualifikationsanforderungen !
(WE-BYro, manuelle TStigkeiten auf der WE-FISche).!

Im WE-BYro sind BildschirmarbeitsplStze im Einsatz, die eine Verbindurg zum
ERP-System und zum WMS/MFCS ermsglichen (siehe vorherige Abbildung).

Die nachfolgenden TStigkeiten erfordern besonders geschultes Personal:

¥ Lieferschein gegen offene Bestellung abgleichen
¥ Internes Avis erzeugen
¥ Vorgabe Abstell-FISche im WE pro angelieferte Sendung (HaftungsYbergang)
¥ Freigabe Nummernkreis fYr internes PackstY ck-Label

¥ Vorgabe Umpac
¥ Erzeugung von i

K-Anweisung und -

‘berwachung

nternen LE In Absti

Registrierung vo

mmung mit Vorgabe der Logistik-Daten,

n VersandschSden oder falscher Verpackung und AbkISrung

¥ Fehlerbehandlung: Differenzen Lieferschein-Bestellung.!
Klare Vorgabe wie diese FSlle abgeklSrt werden



GeschSftsprozessmodul

Wareneingang !

ohne Daten-Avisierung !
|

(sehr Kosten-, !
Zelt- und |
Ressourcenaufwendig)

Kostentreiber FISche
und

Kostentreiber Bearbeitungszeit

siehe Folgefolie!



Die Kostentreiber bel der Abwicklung Wareneingang
ohne Avis-Daten

AbwicklungsRSche

Der Abwickluvngsfléchen-Verbrauch im Wareneingangsbereich in AbhSngigkeit zu der
UmschlagshSufigkeit (siehe vorherige Abbildung).

Personaleinsatz fYr manuelle TStigkeiten auf der WE-FISche:

¥ Container bzw. LKW mittels Teleskop-Fsrderer entladen oder Handhubwagen und mit
Gabelstapler (mit MDE-Anbindung) auf zugewiesene WE-FISche bereitstellen.

¥ Dekonsolidieren, Vereinzelung und ldentifizierung jeder LE durch MDE-Sendungserfassung:
Gegen internes Avis und zum Abgleich. Im Hintergrund erfolgt die Datenverarbeitung!
(siehe auch Kapitel 4). MDE kommuniziert Yber WLAN zu Access-Point, Access-Point Yber
Industrie-LAN mit WMS. Damit erfolgt der Abgleich gegenYber dem erzeugten internen Avis.

¥ Fehlerfall-Bearbeitung nach Vorgabe des WE-BYro KISrung!
(z.B. Bestandskorrektur)

¥ Gegebenenfalls Umpacken nach Vorgaben

Bearbeitungszeit

Erhshte Bearbeitungszeit bis die angelieferte Ware weliterverarbeitet werden kann !
(z.B. Kunden warten auf Nachlieferung (siehe vorherige Abbildung).



Best-Practice-Komponente

Der abweichende GeschSftsprozess OWE-Prozess ohne Avis-DatenOE

E wird als eine spezielle L8sungsvariante, als ein projektspezifi sches
Plugins definiert.

E und kann mit der Best-Practice Komponente zu einem lauffShigen
WE-Prozess veredelt werden.



Integriertes !
GeschSftsprozessmodul |

Wareneingang !

Tellprozess-Komponente

Best Practice-Komponente



Kapitel 5: Transparenz und Vernetzung der GeschSftsprozesse
Chancen zur digitalen Transformation

KOMMISSIONIERSYSTEME

Prof. Dr.-Ing. Frank Thomas



Kommissioniersysteme

Kostenstrukturen entlang des Materialflusses

¥ Kommissionier-Prozess hat grs8tes Potenzial fYr
Kosteneinsparungen

¥ Anfallende Kosten minimieren durch effizient gestalteten
Prozess

Stellschrauben:

¥ Minimierung der Kommissionier-Zeit!
¥ Maximierung der Kommissionier-QualitSt!



Kommissioniersysteme

Im praktischen Betrieb gute LSsungen

¥ zweistufige Kommissionierung mit Batchpuffer und Sorter (Kapitel 5.3.3 ff)

¥ manuelle Sortierkommissionierung MSK (Kapitel 5.3.4) !
|

Anmerkung: |
|

_ VDI-Richtlinie 3590 Kommissioniersysteme, Blatt 1 (Grundlagen)!
|

; www.LogistikKnowHow.



Anforderungen an Kommissioniersysteme

¥ aus den Trends am Markt, z.B. online Handel

¥ Kundenzufriedenhelt wird beeinflusst durch die erwartete
Liefergeschwindigkeit und Fehlerfreihelt

¥ In Zeiten von OSame-Day-DeliveryO flie§t die
Auftrags-Priorisierung immer in die Cut-off-Zeit ein:!
Annahmeschluss versus Cut-off-Zeit (Ausgangszeitpunkt)



Grundlagen fYr erste AnsStze teilautonomer
Kommissionserissungen

MithSren am Bestelltopf! (siehe Kapitel 2.3.4)

FrYhzeitiges Auswerten der logistisch-relevanten Daten (Bridge).

/"X Verbesserung der Pick-Prognose (Kapitel 7.1.1)!



Integriertes GeschSftsprozessmodul Kommissionierung (Teil ansicht) !

@) — MithSren am Bestelltopf!

Leitstand

zu ERP in Abbildung 5.13: ! Abbildung 5.13

Die Ebene ERP Ybernimmt beim GeschSftsprozessmodul Wareneingang den Lieferabgleich !
gegen die Bestellung, und Ybergibt der WMS/MFCS-Ebene die Avis-Daten.

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020
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Batch-Kommissionierung

Mehrstufiger Prozess

¥ Grundgedanke: Werheirate eine Summe von KundenauftrSgen.O

¥ Es wird die Wahrscheinlichkelt genutzt, dass gleiche Artikel
mehrfach geordert werden.

Mehrfachzugriff: benstigte Artikel werden nur einmal angelaufen!



Batch-Kommissionierung

¥ Aus Auftragspool werden zuerst mehrere KundenauftrSge in
Batches eingestuft

¥ Msgliche Picks, z.B. 10.000 werden in At = 20 min abgearbeitet

¥ als nSchster Schritt Batches aufsplitten und daraus
KundenauftrSge sortieren



Fehler in der Kommissionierung

Fehler in der Kommissionierung

¥ Typfehler (falscher Artikel)

¥ Mengenfehler (falsche Artikelzahl)

¥ Auslastungsfehler (Artikel fehlt)

¥ Zustandsfehler (Artikel ist unvollstSndig oder defekt)

Fehlervermeidung durch Kommissionier-FYhrungsmethoden wie Pick-by MDE,
Pick-by-Voice, Pick-by-Light, Datenbrillen oder in Zukunft Projektion von
Information auf die HandflISche von Armband oder Uhr.



GeschSftsprozessmodul zweistufige Kommissionierung
mit Batchpuffer und Sorter

¥ Schwankungsbreiten von den Auftragsstrukturen



Batch-Kommissionierung

Mehrstufiger Prozess

¥ Grundgedanke: | ]
Summe von mehrpsstigen KundenauftrSgen zusammenzufassen (verheiraten)

¥ Es wird die Wahrscheinlichkelt genutzt, dass gleiche Artikel mehrfach !
geordert werden.

¥ Ergebnis: mehrfach georderte Artikel werden nur einmal angelaufen
¥ Wegstreckenminimierung:  VerkYrzung der Wege der Kommissionier-RundgSnge!






Integriertes GeschSftsprozessmodul Kommissionierung (Teil ansicht) !

@) — MithSren am Bestelltopf!

Leitstand

zu ERP in Abbildung 5.13: ! Abbildung 5.13

Die Ebene ERP Ybernimmt beim GeschSftsprozessmodul Wareneingang den Lieferabgleich !
gegen die Bestellung, und Ybergibt der WMS/MFCS-Ebene die Avis-Daten.

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020
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Auftragspriorisierung

verarbeitet E

¥ Auftragsdaten zum Zeitpunkt des Bestelleingangs
¥ fakturierte KundenauftrSge

/\ Stellschrauben:
¥ Einhalten von Cut-Off-Zeilten
¥ Nachschub auslagern
¥ EP und Golden-Cartons generieren und Auslagerung aus AKL anstog8en

siehe im Skript: Abbildung 5.13



Batch-Bildung (1)

¥ Geringer Automatisierungsgrad

/" Personalintensiv

Zentrale Fragen lauten:
¥ Wie kann effizienter abgewickelt werden?
¥ Mit welchen Innovationsschritten wird das Ziel erreicht?

Effizienz wird verbessert durch Datenaufbereitung der Auftrags priorisierung:
¥ Mehrpsstige Abwicklung (MP)
¥ Golden- und Silver Carton-Abwicklung



Effizienz

Die Effizienz wird verbessert !
durch Datenaufbereitung !
der Auftragspriorisierung, !
Z.B. durch einpsstige
AuftrSge (EPs), mehrpSstige
AuftrSge (MPs) und Golden
Cartons E



Batch-Bildung (Il)

Mehrpsstige AuftrSge (MPS):

¥ durch kombinatorische Optimierung so zu gestalten, dass die
zurYckgelegte Wegstrecke und die Gangwechsel pro
Mitarbeiter minimiert werden (Mehrfachzugriff auf Artikel)



Integriertes !

GeschSftsprozessmodul

Kommissionierung !

(mit Batchpuffer, Sorter,
Rechnungsonline-Druck

und Sorterpackereil)

zu ERP in Abbildung 5.13:
Die Ebene ERP Ybernimmt
beim GeschSftsprozessmodul
Wareneingang den
Lieferabgleich gegen die
Bestellung, und Ybergibt der
WMS/MFCS-Ebene die Avis-
Daten.

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020
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MehrpSstige (MP)
Rundgangs-
bildung

Verheiraten von
Wagenwannen
MP-Rundgang

| Mithsren am Bestelltopf! |

Golden- und Silver-
Cartons fYr Batch und!
EP-Abwicklung planen

pu®vlsS1laon

Abbildung 5.13
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Prinzipskizze:

Zwelstufige Kommissionierung
(mit Batchpuffer, Sorter,
Rechnungsonline-Druck

und Sorterpackerei)

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020
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Golden-Carton-Abwicklung

Golden-Carton-Abwicklung fYr MPs:

Die komplette Kartonmenge eines Artikels

wird fYr MP-AuftrSge innerhalb eines Batches benstigt
(direkt am Sorteneinschuss)

Golden-Carton-Abwicklung fYr EPs:
EinpSstige AuftrSge (direkt zum Packplatz)



Integriertes !

GeschSftsprozessmodul

Kommissionierung !

(mit Batchpuffer, Sorter,
Rechnungsonline-Druck

und Sorterpackereil)

zu ERP in Abbildung 5.13:
Die Ebene ERP Ybernimmt
beim GeschSftsprozessmodul
Wareneingang den
Lieferabgleich gegen die
Bestellung, und Ybergibt der
WMS/MFCS-Ebene die Avis-
Daten.
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MehrpSstige (MP)
Rundgangs-
bildung

Verheiraten von
Wagenwannen
MP-Rundgang

| Mithsren am Bestelltopf! |

Golden- und Silver-
Cartons fYr Batch und!
EP-Abwicklung planen

pu®vlsS1laon

Abbildung 5.13
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Integriertes !
GeschSftsprozessmodul
Kommissionierung !
(mit Batchpuffer, Sorter,
Rechnungsonline-Druck !
und Sorterpackerel)

Fortsetzung von voriger Folie
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Packprozess - Sorterpackerel adidas
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Rechnungs-Online Druck
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GeschSftsprozess-Ebene Kommissionierung
IT-Prozessebene

z.B. Entwurf der Batchbildung E

E muss logistische Ebene und Prozess-Schritt-Ebene |
mit der IT-Prozess-Ebene vom interdisziplinSren Team |
verstanden werden.

|
Augenmerk bel diesem Beispiel:

¥ Wannen- und Rundgangsbildung
¥ Mensch-Maschine-Kommunikation
¥ Leitstand: Arbeitsfortschritt-tberwachung



Ablauf der WannenbefYllung und Rundgangsbildung

Weise jeder Pick-
Position einen
Pickindex zu

v

Sortiere alle
Pick-Positionen !
nach ihrem
Pickindex

Bilde eine !
neue Wanne

\ Das Volumen der nSchsten Pick-

FYge die nSchste Position passt in den BehSlter?
Pick-Position

hinzu
\ Es gibt noch Pick-

FYge bis zu 4 Positionen?

BehSlter zu einem
Rundgang hinzu

O




Mensch-Maschine-
Kommunikation
wShrend des

Rundgangs

DR. THOMAS + PARTNER
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Transparenz und Vernetzung der GeschSftsprozesse |

Kommissionierung
(mit Batchpuffer, Sorter, Rechnungsonline-Druck und Sorterpac kerel)

Arbeitsfortschi

Auftragsverfolgu

LeistungsYbersi




Leitstand: Arbeitsfortschritt

Von FYhrungskrSften gerne auch als App auf dem Smartphon
Immer ganz nahe am Geschehen!

© DR. THOMAS + PARTNER GmbH &|®apgi&l bProf. Dr.-Ing. Frank Thoja&06.2020

e oder auf dem PC - |

75



AnsStze zur Verbesserung der Planungssicherheit

In der Logistik ist kein Tag wie der AndereE
Aus Datenmassen Informationen machen!

Vergleiche Kapitel 7.3!



Analysemodell fYr das GeschSftsprozessmodul !
aZwelstufige Kommissionierung mit Batchpuffer und Sorterpack ereio



Analysemodell fYr das GeschSftsprozessmodul !
aZwelstufige Kommissionierung mit Batchpuffer und Sorterpack ereio




Analysemodell fYr das GeschSftsprozessmodul !
aZwelstufige Kommissionierung mit Batchpuffer und Sorterpack ereio



MSK

Manuelle Sorter-Kommissionierung mit |
Hochregal-Wannenpuffer und Sortier-Packmodul (MSK)

Die ldee des MSK-Prozess wurde aus den !
Marktanforderungen geboren:

¥ weniger Technik

¥ FlexibilitSt der Versandabwicklung E-Commerce-Handel beeinflusst die
Ganglinie des Bestelleingangs



Batchbildung - Zielstellungen

Batchbildung - Zielstellungen:
¥ Mehrfachzugriff auf Artikel entlang des Pick-Rundgangs

¥ Hohe Pickdichte, geringe Kommissionier-Wegzeiten!

Voraussetzungen Organisationsform:

¥ Poolbildung mit ausreichenden AuftrSgen in AbhSngigkeit!
des Personaleinsatzes

¥ Es werden LSssungsverfahren mit der Zielfunktion eingesetzt:!
|

Wie findet man das globale Minimum? =

*Globales Minimum: _ Auftragseinlastung und Arbeitszeit entlang einer SSgezahnkurve




GeschSftsprozessmodell Kommissionierung (MSK)

¥ Kundenauftrag besteht durchschnittlich aus 3 Teillen:
¥ Batch-Sortiermodul verarbeitet 60-100 KundenauftrSge
¥ Annahme: 80 KundenauftrSge pro Sortiermodul/Packmodule (240 Teie pro Batch)

1) Annahme: Bestellvolumen resultiert aus heterogener Sorti mentsbreite ... !
(z.B. Stiefel bis Textilien, Kaffee-Automat bis Bobby-Car)!

... gro8 dimensionierte Kommissionier-Wanne (800mm x 600mm x 500mm)

4 N




GeschSftsprozessmodell Kommissionierung (MSK)

¥ Kundenauftrag besteht durchschnittlich aus 3 Teillen:
¥ Batch-Sortiermodul verarbeitet 60-100 KundenauftrSge
¥ Annahme: 80 KundenauftrSge pro Sortiermodul/Packmodule (240 Teie pro Batch)

2) Annahme: Durchschnittlich 30 Teile pro Kommissionier wanne ...

... 2 Wannen pro Kommissionier-Rundgang

Optimierungsansqtz:
Gleichzeitige BefYllung

der Wannen A und B Iin nur !
einem Kommissionier-Bereich!




GeschSftsprozessmodell Kommissionierung (MSK)

¥ Kundenauftrag besteht durchschnittlich aus 3 Teillen:
¥ Batch-Sortiermodul verarbeitet 60-100 KundenauftrSge
¥ Annahme: 80 KundenauftrSge pro Sortiermodul/Packmodule (240 Teie pro Batch)

3) Annahme: Rundgangsoptimierung, Wegeantell, Trefferquote (Pickdichte) ...

... welche Wanne bedient
welches Sortiermodul?

... verbunden mit dem Ziel
die KundenauftrSge pro Zelle
zuU synchronisieren, !
um somit sogenannte
Ocut-offO-Zeiten einhalten zu k3nnen. !



GeschSftsprozessmodell Kommissionierung (MSK)

Kommissionier-Rundgang Start:

¥ Mitarbeiter in der Kommissionierung schiebt 2 Wannen auf den Kommissionierwagen
¥ MDE fYhrt den Mitarbeiter auf einen wegeoptimierten Rundgang innerhalb eines !
Kommissionierbereichs
¥ Ziel: hohe Pickdichte (kurze Wege) und Einhaltung der Ocut-offO&iten, !
da die Wannen nicht die anderen Kommissionier-Bereiche durchlaufen,

sondern direkt den Wannenpuffer ansteuern.

Kommissionier-Rundgang Ende:

¥ tbergabe auf FSrdertechnik (gleiches Niveau)
¥ Transport zum Wannenpuffer mit Einzelzugriff pro Wanne (Konsolidierung)

¥ Abruf der Wannen zum freien Batch-Sortiermodul
(Vorgaberichtlinie ist immer die Ocut-offO-Zeit)




GeschSftsprozessmodell Kommissionierung (MSK)

Erster Arbeitsablauf (Sortieren):

¥ Sortierung der kommissionierten Teile nach Kundenauftrag mittels MDE |
(oder durch Adress-Labels) in die jewellige Wabe

Zwelter Arbeitsablauf (Verpacken):

¥ online-Rechnungsdruck inkl. Adresslabel pro Kundenauftrag

¥ SichtprYfung des Mitarbeiters nach QuantitSt und Auswahl derVerpackungseinheit
¥ Verpackungsende: BestStigung/Quittierung mittels MDE

¥ Transport mittels FSrdertechnik zum WA




m Gesamt-GeschSftsprozessmodell MSK
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Prinzipskizze:
GeschSftsprozess MSK
mit dynamischen Packmodulen
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Analysemodell fYr !
GeschSftsprozesse |
Manuelle !

Sorter- !
Kommissionierung
(MSK)

MDE gefYhrte MSK-Kommissionierung




Analysemodell fYr ! | |
Prozessinformation |

Geschéftsprozesse | MDE <= WMS/MECS MDE gefYhrte MSK-Kommissionierun
Manuelle !

Sorter- |

Kommissionierung !

(MSK)




Analysemodell fYr GeschSftsprozesse
Manuelle Sorter-Kommissionierung (MSK)
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Analysemodell fYr GeschSftsprozesse
Manuelle Sorter-Kommissionierung (MSK)
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