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Autorenreferat

Die vorliegende Diplomarbeit untersucht die Prozessoptimierung in der Ersatzteillogistik
eines OEM fir Solartechnologie. Ziel ist die Effizienzsteigerung durch Digitalisierung, Au-
tomatisierung und Standardisierung der Prozesse. Die Analyse der Ist-Situation in den La-

gerbereichen Wittenberger Stral3e und Kossaer Stral3e zeigt Optimierungspotenziale auf.

Wichtige MalRnahmen sind die Einfihrung von Handscannern, die Integration von Soft-
wareschnittstellen und die Implementierung von Dashboards fiir Kennzahlen. Dadurch sol-
len Medienbriiche reduziert, Fehler minimiert und Prozesszeiten verkiurzt werden. Die Ar-
beit beinhaltet einen Umsetzungsplan sowie eine Effektabschatzung der erwarteten Ver-

besserungen.

Jedoch wurde die Implementierung gestoppt, da der Ersatzteilversand ausgelagert wird.
Die Kossaer Stral3e bleibt fiir Reklamationen und Retouren zustandig. 2025 soll ein neuer
Plan fir die Prozessneugestaltung in einer neuen Halle erstellt werden. Die Ergebnisse
dieser Arbeit bieten eine fundierte Grundlage flr kiinftige Optimierungen und Digitalisie-

rungsprojekte im Unternehmen.
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1 Einleitung

1 Einleitung

In Zeiten zunehmender Digitalisierung und Automatisierung stehen Unternehmen vor der
Herausforderung, ihre Prozesse kontinuierlich zu optimieren, um Effizienzsteigerungen,
Kostenreduktionen und eine verbesserte Prozesssicherheit zu erreichen. Insbesondere im
Bereich der Logistik und Warenwirtschaft kann durch die Implementierung innovativer
Technologien sowie standardisierter Arbeitsablaufe eine signifikante Verbesserung erzielt
werden (Alicke, 2005 S. S.3ff). Die vorliegende Diplomarbeit widmet sich der Analyse und
Optimierung der logistischen Ablaufe in den Bereichen Wareneingang, Kommissionierung,
Warenausgang und Versand. Dabei werden insbesondere die Standorte Wittenberger
Stral3e, mit dem Ersatzteilversand und Kossaer Stral3e, mit den Reklamationen und Re-
touren betrachtet, um bestehende Schwachstellen zu identifizieren und gezielte Maf3nah-
men zur Prozessverbesserung abzuleiten.

Ziel dieser Arbeit ist es, eine fundierte Prozessanalyse durchzufiihren und auf Basis der
gewonnenen Erkenntnisse Optimierungsmal3nahmen zu entwickeln. Ein besonderer Fo-
kus liegt hierbei auf der Digitalisierung der Ablaufe, insbesondere durch die Einfihrung
von Handscannern, Schnittstellenintegration zwischen bestehenden Softwaresystemen
sowie einem zentralen Ticketsystem. Diese Malihahmen sollen dazu beitragen, Medien-
briiche zu vermeiden, die Prozessgeschwindigkeit zu erhéhen und Fehlerquoten signifi-
kant zu reduzieren.

Im Rahmen dieser Arbeit werden zun&chst die bestehenden Prozessablédufe an den bei-
den Standorten detailliert analysiert und mit entsprechenden Kennzahlen bewertet. An-
schlieBend werden Optimierungspotenziale aufgezeigt, welche sowohl auf technologische
als auch organisatorische Verbesserungen abzielen. Die vorgeschlagenen Mal3nahmen
werden detailliert beschrieben und hinsichtlich ihrer Machbarkeit sowie ihres erwarteten
Effekts auf die betriebliche Effizienz bewertet.

Die Arbeit gliedert sich in mehrere Kapitel: Nach einer detaillierten Bestandsaufnahme der
aktuellen Prozesse folgt die Erarbeitung eines Optimierungskonzepts, dass sowohl tech-
nologische als auch strukturelle Mal3nhahmen umfasst. In einem weiteren Schritt erfolgt
eine Effektabschatzung der MaRnahmen hinsichtlich ihrer Auswirkungen auf die Prozess-
gualitat, Effizienz und Wirtschaftlichkeit. Abschlie3end wird eine Bewertung der Ergeb-
nisse vorgenommen, um die Nachhaltigkeit der entwickelten Malinahmen zu Uberprifen
und Handlungsempfehlungen fur die zuktinftige Weiterentwicklung der Prozesse abzulei-

ten.




1 Einleitung

Mit dieser Arbeit soll ein praxisnahes Konzept zur Digitalisierung und Standardisierung lo-
gistischer Prozesse entwickelt werden, das als Grundlage fir eine langfristige Effizienz-

steigerung im Unternehmen dient. Dabei wird insbesondere bericksichtigt, welche techno-

logischen Losungen die grof3ten Potenziale bieten.
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2 Theoretische Grundlagen

2.1 Grundlagen der Logistik

2.1.1 Logistik: Begriffliche Grundlagen

Die Logistik ist ein essenzieller Bestandteil des Supply Chain Managements. Sie umfasst
die Planung, Umsetzung und Kontrolle eines effizienten und effektiven Vorwérts- sowie
Ruckwartsflusses von Waren, Dienstleistungen und damit verbundenen Informationen.
Ebenso inkludiert sie die Lagerung dieser Guter und Informationen zwischen dem Ur-
sprungspunkt und dem Ort des Verbrauchs, mit dem Ziel, die Anforderungen der Kunden
in vollem Umfang zu erfullen. (Alicke, 2005 S. 3ff)

2.1.2 Aufgaben der Logistik

Die Aufgaben der Logistik umfassen eine Vielzahl zentraler Bereiche. Dazu gehdren unter
anderem die Steuerung des ein- und ausgehenden Transports, das Fuhrparkmanage-
ment, die Lagerhaltung, das Materialhandling, die Auftragsabwicklung, die Gestaltung von
Logistiknetzwerken, das Bestandsmanagement sowie die Planung von Angebot und Nach-
frage. Hinzu kommt die Verwaltung und Steuerung von Drittanbietern logistischer Dienst-
leistungen. (Arndt, 2006 S. 31ff)

Abhangig vom jeweiligen Kontext kénnen auch zusétzliche Funktionen wie die Beschaf-
fung und der Einkauf, die Produktionsplanung und -steuerung, die Verpackung und Mon-
tage sowie die Kundenbetreuung Teil der Logistik sein. Die Logistik umfasst Tatigkeiten
auf allen Planungsebenen, von der strategischen tber die operative bis hin zur taktischen

Ebene.

Eine zentrale Eigenschaft der Logistik ist ihre integrative Funktion. Sie dient der Koordina-
tion und Optimierung logistischer Prozesse. Darliber hinaus verknipft die Logistik diese
Tatigkeiten mit anderen Kernbereichen eines Unternehmens, darunter Marketing, Vertrieb,
Produktion, Finanzen und Informationstechnologie. (Arndt, 2006 S. 32ff)

Die préazise Definition und Abgrenzung der Logistik verdeutlicht deren interdisziplinare
Ausrichtung und Relevanz fur die Effizienz der gesamten Wertschopfungskette. In einer
globalisierten Wirtschaft stellt die harmonisierte Integration logistischer Prozesse eine ent-
scheidende Grundlage fur nachhaltigen unternehmerischen Erfolg dar. (CSCMP, 2024)
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2.2  Grundlagen der Prozessoptimierung

2.2.1 Prozessoptimierung: Begriffliche Grundlagen

Der Begriff ,Prozessoptimierung“ setzt sich aus den beiden Komponenten ,Prozess” und
,Optimierung“ zusammen. In den vergangenen Jahren hat der Begriff ,Prozess“ sowohl in
der Theorie als auch in der Praxis zunehmend an Bedeutung gewonnen, insbesondere bei
der Betrachtung interner Unternehmensablaufe. Der sogenannte Prozessgedanke riickt
dabei in den Mittelpunkt, da er die Ausrichtung auf Prozesse als zentrales Element der
Analyse und Gestaltung betont. (Thaler, 2003 S. 14ff)

In der klassischen Unternehmensorganisation standen die Funktionalitat und Abteilungs-
sicht im Fokus. Diese Sichtweise unterteilte Unternehmen in feste organisatorische Einhei-
ten mit klar definierten Aufgabenbereichen. In modernen Ansétzen tritt jedoch der Pro-
zessgedanke verstarkt in den Vordergrund. Dieser konzentriert sich auf die effiziente und
ressourcenschonende Umsetzung der Ablaufe und deren Zielerreichung. (Berning, 2002
S. 10ff)

2.2.2 Definition und Merkmale von Prozessen

Ein Prozess kann als ein Ablauf verstanden werden, bei dem ein Input durch den Einsatz
verfugbarer Ressourcen, wie Zeit und Personal, in einen Output umgewandelt wird. Dies
erfolgt innerhalb eines definierten Rahmens, der durch bestimmte Bedingungen, wie bei-
spielsweise Kundenanforderungen, vorgegeben ist (z. B. der Versand von Ersatzteilen, um

die Funktionsfahigkeit eines Stromspeichers sicherzustellen).

Ein Prozess zeichnet sich durch klar definierte Grenzen und ein genau umrissenes Ziel
aus. Die einzelnen Schritte eines Prozesses kdnnen in einer Dokumentation festgelegt

werden, um die Ablaufe standardisiert und nachvollziehbar zu gestalten.

Die Beschreibung von Unternehmensbereichen oder -ablaufen in Form von Prozessen un-
terscheidet sich haufig von der klassischen Abteilungssicht. Prozesse kdnnen Aufgaben
umfassen, die Uber mehrere Abteilungen hinweggehen, oder verschiedene Aufgaben in-
nerhalb einer Abteilung in einem einzigen Prozess vereinen. Der Prozessgedanke fordert
somit eine hohere Flexibilitat, indem er eine dynamische Anpassung an sich verandernde
Bedingungen ermdglicht. Im Gegensatz dazu ist die traditionelle Abteilungssicht durch

feste Strukturen und starre Regelungen gekennzeichnet, die Anpassungen erschweren
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und eine Reaktion auf Umweltveranderungen erheblich verzégern kdnnen. (Knuppertz,
2015 S. 30ff)

2.2.3 Optimierung: Definition und Zielsetzung

Der Begriff ,Optimierung“ wird allgemein als die Verbesserung eines Zustandes oder einer
Situation hin zum Bestmoglichen verstanden. So ist eine Optimierung eine in quantitativen
GroRRen messbare Veranderung eines Zustandes oder Prozesses, die eine Verbesserung

in Bezug auf festgelegte Ziele bewirkt.

Die Optimierung zielt darauf ab, messbare Ergebnisse zu erzielen, die durch die Durchftih-
rung entsprechender MalRnahmen erreicht werden. Diese Ergebnisse kdnnen beispiels-
weise aus einer Zeitreduktion, einer Kostensenkung oder einer Qualitatssteigerung beste-
hen. Es ist jedoch wesentlich, dass sich die Optimierung stets positiv auswirkt und keine
Verschlechterung hervorruft. (Thaler, 2003 S. 140ff)

2.2.4 Relatives Optimum im betrieblichen Kontext

Ein absolutes Optimum, also der bestmdgliche Zustand unter idealen Bedingungen, ist im
betrieblichen Umfeld unter realistischen Gegebenheiten in der Regel nicht erreichbar. Viel-
mehr handelt es sich bei der Optimierung um eine schrittweise Verbesserung in Richtung
eines relativen Optimums, das unter den gegebenen Umstanden realisierbar ist. Da sich
die Rahmenbedingungen eines Unternehmens dynamisch andern kénnen, stellt die Opti-

mierung einen kontinuierlichen Prozess dar. (Arlt, et al., 2019 S. 161f)

2.2.5 Optimierungskriterien

Die Optimierung eines Prozesses orientiert sich an spezifischen Kriterien, die je nach Ziel-
setzung variieren kénnen. Haufig werden die Faktoren Kosten, Zeit und Qualitat herange-
zogen, wie sie beispielsweise in der Prozesslehre definiert sind. Zusétzlich kbnnen bran-
chenspezifische oder individuell definierte Gré3en im Vordergrund stehen, die fir den je-

weiligen Prozess oder das Unternehmen besonders relevant sind.

Durch die Orientierung an diesen Kriterien kann die Prozessoptimierung gezielt auf die
Verbesserung der zentralen Aspekte des Unternehmensbetriebs ausgerichtet werden.
(REFA, 2020 S. 141f)
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2.3  Ansatze zur Prozessverbesserung: Methoden und Strategien

2.3.1 Prozess-Reengineering

Das Prozess-Reengineering (auch bekannt als Business Process Reengineering, BPR)
verfolgt den Ansatz, Prozesse vollstdndig neu zu gestalten. Dabei werden zunachst die
Eingangs- und Ausgangsgrof3en, festgelegte Parameter sowie weitere Randbedingungen
definiert und dokumentiert. Anschlieend wird auf einem ,weil3en Blatt Papier” ein neuer
Prozess modelliert, der den identifizierten Anforderungen und Rahmenbedingungen ent-
spricht. Das Ergebnis dieses Vorgehens sind meist radikal veranderte oder vollstandig
neue Prozesse, die sich erheblich von den bestehenden Ablaufen unterscheiden. Diese
Methode ermdglicht oft herausragende Ergebnisse, birgt jedoch auch ein erhohtes Risiko.
Besonders auf der soziologischen Ebene kénnen erhebliche Konflikte und Widerstande
auftreten, die unter Umstanden den Erfolg eines gesamten Projekts gefahrden.
(Knuppertz, 2015 S. 257ff)

2.3.2 Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)

Der kontinuierliche Verbesserungsprozess (KVP) stellt die ,sanfteste“ Moglichkeit zur Ver-
besserung von Prozessen dar. In vielen Unternehmen ist ein entsprechendes Programm
implementiert, das auf die schrittweise Verbesserung und Effizienzsteigerung der Pro-
zesse abzielt, haufig im Einklang mit der DIN EN ISO 9001:2015. Im Rahmen dieses An-
satzes sind Mitarbeitende aktiv beteiligt und reichen Verbesserungsvorschlage ein, die ih-
ren jeweiligen Arbeitsbereich betreffen. Ineffiziente, ergonomisch unginstige oder ressour-
cenintensive Aktivitdten werden durch diese Vorschlage schrittweise eliminiert. Obwohl die
einzelnen Verbesserungen im Detail meist geringfligig erscheinen, kdnnen sie in der
Summe und Uber einen langeren Zeitraum betrachtet erhebliche Fortschritte bewirken. Zu-
dem wirkt dieses Vorgehen motivierend fir die Mitarbeitenden. Die Methode zeichnet sich
durch ein geringes technisches Risiko aus, sofern eine ordnungsgeméafie Dokumentation
gewahrleistet ist. (Knuppertz, 2015 S. 249ff)

2.3.3 Prozessoptimierung

Die Prozessoptimierung ist die am héaufigsten eingesetzte Methode zur Verbesserung von
Ergebnissen. Im Gegensatz zum Prozess-Reengineering werden hier bestehende Pro-
zesse nicht vollstandig neu implementiert, sondern gezielt verandert. Einzelne Prozess-
schritte oder Teilprozesse werden analysiert, um Schwachstellen zu identifizieren. Darauf
basierend werden VerbesserungsmalRnahmen entwickelt und umgesetzt. Dieser Ansatz

stellt einen Zwischenweg zwischen dem Prozess-Reengineering und dem kontinuierlichen

6
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Verbesserungsprozess dar. Lésungen, die einen guten Kompromiss zwischen unveran-
derbaren Rahmenbedingungen und einem angestrebten Optimum darstellen, stehen im
Vordergrund. Dabei sind die Auswirkungen und Risiken sowohl auf technischer als auch
auf soziologischer Ebene im Vergleich zu radikalen Anséatzen deutlich geringer.
(Knuppertz, 2015 S. 249ff)

2.4  Methoden zur Prozessverbesserung

2.4.1 REFA-Methoden zur Prozessverbesserung

Die REFA-Methoden, entwickelt vom REFA-Verband flr Arbeitsgestaltung, Betriebsorga-
nisation und Unternehmensentwicklung, sind auf die Analyse, Gestaltung und Optimierung
von Prozessen in Unternehmen spezialisiert. Sie gelten als eines der &altesten und aner-

kanntesten Instrumente zur Arbeits- und Prozessorganisation (REFA-AG, 2024).

2.4.2 Definition und Ziel der REFA-Methoden
Die REFA-Methoden basieren auf der systematischen Erfassung und Auswertung von Ar-

beits- und Prozessdaten, um ineffiziente Ablaufe zu identifizieren und zu verbessern.
Ziele der REFA-Methoden:

- Erh6hung der Produktivitat.

- Reduktion von Verschwendung.

- Sicherstellung eines optimalen Einsatzes von Zeit, Material und Personal. (REFA,

2020)

2.4.3 Kernmethoden von REFA

1. Arbeitsdatenermittiung:

- Erfassung und Analyse von Prozessdaten wie Zeiten, Bewegungen und Ressour-

cenverbrauch.
- Werkzeuge:
o Zeitstudien (Stoppuhrverfahren).

o Multimomentaufnahmen (stichprobenartige Datenerhebung zur Bestimmung

von Zeitanteilen).

o Ermittlung von Grundzeiten fur Tatigkeiten.
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- Ziel: Schaffung einer objektiven Datenbasis fur Prozessoptimierungen. (REFA,
2020 S. 207ff)

2. Ablaufanalysen:
- Visualisierung und Analyse von Arbeits- und Bewegungsablaufen.

- Einsatz von REFA-Ablaufdiagrammen, um Schwachstellen und Engpasse in Pro-
zessen aufzudecken. (REFA, 2020 S. 399ff)

- Beispiel: Analyse von Durchlaufzeiten in der Lagerlogistik.
3. Prozessgestaltung:

- Entwicklung von Soll-Prozessen basierend auf den Erkenntnissen aus der Ist-Ana-

lyse.

- Ergonomische Arbeitsplatzgestaltung, Reduktion von Bewegungen und Minimie-

rung von RuUstzeiten.

- Anwendung der REFA-Normen zur Standardisierung von Prozessen. (REFA, 2020
S. 87ff)

4. Zeitwirtschaft:

- Einfuhrung von Planzeiten fiir Arbeitsvorgéange, die als Grundlage fur die Kapazi-
tats- und Ressourcenplanung dienen. (REFA, 2020 S. 570ff)

- Einsatz fur die Entlohnungs- und Kostenkalkulation sowie fir die Steuerung von
Prozessen. (REFA, 2020 S. 623ff)

5. Arbeitsplatzgestaltung und Ergonomie:
- Analyse von Arbeitsplatzen mit Fokus auf Ergonomie und Effizienz.
- Ziel: Reduzierung physischer Belastungen und Verbesserung der Produktivitat

durch optimale Arbeitsplatzanordnung. (REFA, 2020 S. 276ff)

2.4.4 Erganzende Ansatze zur Prozessverbesserung
Neben den REFA-Methoden gibt es weitere etablierte Ansatze, die unterschiedliche Per-

spektiven und Werkzeuge zur Prozessverbesserung bieten.
1. Lean Management

- Ziel: Eliminierung von Verschwendung (Muda) und Maximierung der Wertschop-

fung.
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- Methoden:

2. Six Sigma

5S-Methode: Verbesserung der Arbeitsplatzorganisation durch Sortieren,

Systematisieren, Saubern, Standardisieren und Selbstdisziplin.

Wertstromanalyse: Visualisierung von Material- und Informationsflissen zur

Reduktion von nicht-wertschopfenden Tatigkeiten.

- Ziel: Verbesserung der Prozessqualitat durch die Reduktion von Fehlern und Varia-

bilitat.

- Methoden:

o

o

DMAIC-Zyklus: Define, Measure, Analyze, Improve, Control.

Einsatz statistischer Werkzeuge wie Ursache-Wirkungs-Diagramme und sta-
tistische Prozesskontrolle. (John Morgen, 2012 S. 25ff)

3. Total Quality Management (TQM)

- Ziel: Ganzheitliche Verbesserung der Qualitat durch Einbeziehung aller Mitarbeiten-

den und kontinuierliche Optimierung.

o

Prinzipien:
= Kundenorientierung.

» Fehlerpravention statt Fehlerkorrektur. (Voigt, 2018)

4. Digitalisierung und Automatisierung

- Ziel: Effizienzsteigerung durch den Einsatz moderner Technologien.

- Beispiele:

o

Einfuhrung von Warehouse Management Systemen (WMS) zur Optimierung

von Lagerprozessen.

Einsatz von Automatisierungstechnologien wie fahrerlosen Transportsyste-
men, Robotik, Scanner-Lésungen und RFID-Technik. (Grosse, 2022 S. 9ff)
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2.4.5 Vergleich der Ansatze

Tabelle 2-1 Ubersicht Prozessoptimierungsméglichkeiten

samten Organisation

Methode Fokus Stéarken Erganzung zu REFA

REFA Arbeitszeit und Pro- | Prazise Analyse und Grunddaten fir andere
zessablauf Standardisierung Methoden

Lean - Wertstrom und Effi- | Eliminierung von Ver- | Fokussiert auf Ge-

Management zienz schwendung samtsystem

Six Sigma Prozessqualitat Datengetriebene Qua- | Fokus auf Fehlerre-

litatsverbesserung duktion
TQM Qualitat und Kultur | Einbeziehung der ge- | Starkung der Mitarbei-

terbeteiligung

Digitalisierung

Technologieeinsatz

Beschleunigung und

Automatisierung

Technische Umset-
zung der Prozesse

Die REFA-Methoden bieten eine systematische und fundierte Grundlage zur Analyse und
Optimierung von Prozessen. Mit ihrer bewéhrten Methodik zur Erfassung und Gestaltung
von Arbeitsablaufen ermdglichen sie prazise und datenbasierte Prozessverbesserungen.
Besonders in der Logistik, wo Faktoren wie Zeit, Ressourcen und Effizienz entscheidend
sind, leisten REFA-Werkzeuge wie Zeitstudien, Ablaufanalysen und ergonomische Pro-
zessgestaltung einen unverzichtbaren Beitrag zur Erh6hung der Produktivitat und zur Re-
duktion von Verschwendung. In dieser Arbeit wird der Schwerpunkt auf die Anwendung
der REFA-Methoden gelegt, da sie durch ihre Struktur und Praxistauglichkeit als bevor-
zugtes Mittel zur Prozessverbesserung geeignet sind. Erganzend werden Ansétze wie
kennzahlenorientierte Prozessoptimierung und Digitalisierung bertcksichtigt, um zusatzli-

che Perspektiven einzubringen und ein umfassendes Optimierungskonzept zu entwickeln.

10



3 Analyse der Ausgangssituation

3 Analyse der Ausgangssituation

3.1 Beschreibung des Lagerbereichs zum Start der Prozessoptimie-
rung

3.1.1 Ausgangslage

Der Prozess der Ersatzteilbearbeitung bei der Senec GmbH ist komplex und umfasst meh-

rere Abteilungen, IT-Systeme und Arbeitsablaufe. Ziel ist es, Kundenanfragen effizient zu

bearbeiten, Ersatzteile termingerecht bereitzustellen und eine zuverlassige Reklamations-

abwicklung zu gewahrleisten.

Der Prozess beginnt mit der Meldung eines Defekts am Stromspeicher durch den Fach-
partner, der dies Uber das Fachpartnerportal oder telefonisch an den Kundenservice wei-
terleitet. AnschlieRend wird ein Ticket im Ticketsystem Think Owl erstellt. Der technische
Service analysiert den gemeldeten Fehler und tbergibt die Ergebnisse an das Reklamati-
onsmanagement. Dort wird auf Basis der analysierten Daten entschieden, ob die Rekla-
mation kostenfrei oder kostenpflichtig abgewickelt wird. Im Falle einer kostenpflichtigen
Reklamation wird ein Angebot an den Fachpartner erstellt, der dieses mit dem Kunden be-
spricht und eine Entscheidung zur Reparatur trifft. Des Weiteren hat der Fachpartner die
Moglichkeit einen Techniker von Senec anzufordern, der einen Serviceeinsatz fahrt.

Samtliche Entscheidungen und Ablaufe im Reklamationsprozess werden in Think Owl do-
kumentiert und in das ERP-System Microsoft Dynamics Business Central (BC) tbertragen,
wo der Auftrag fur die Ersatzteile erstellt wird. Nach der Auftragserstellung erfolgt die Kom-
missionierung der Ersatzteile im Lager. Diese werden verpackt und mithilfe eines Versand-
tools fur die Lieferung zum Kunden zur Abholung angemeldet. Der Fachpartner erhalt die

Ersatzteile und fuhrt den Austausch beim Endkunden durch.

Nach dem Austausch meldet der Fachpartner tGber das Ticketsystem zuriick, dass das de-
fekte Bauteil abgeholt werden kann. Das Reklamationsteam steuert die Ruckfiihrung der

Bauteile Uber das Versandtool und erstellt und dokumentiert den Vorgang im Qualitatstool
Babtec. Nach Eingang der defekten Bauteile im Lager wird die Verbindung zum ursprtngli-

chen Ticket durch die auf dem Label angegebene Ticketnummer hergestellt.
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Die Bauteile werden anschlief3end klassifiziert:

1. L.O. (In Ordnung): Teile, die wiederverwendet werden kénnen, werden ins Ersatz-

teillager eingebucht.

2. N.L.O. (Nicht in Ordnung): Teile, die nicht weiterverwendet werden kdnnen, wer-
den je nach Folgemal3nahme in Babtec entweder entsorgt, an den Lieferanten re-

klamiert oder einer internen Prifung unterzogen.

Das Lager der Senec GmbH hélt stets einen vollstandigen Bestand an Ersatzteilen vor.
Die Nachbestellung erfolgt manuell durch das Reklamationsteam oder aus Gberarbeiteten

Bauteilen aus dem Reklamationsprozess.

3.2 Erhebung der Ist-Daten

3.2.1 Darstellung der Ist-Daten im Lagerbereich

Zum Beginn der Prozessoptimierung wurden die bestehenden Ablaufe durch eine Ist-Pro-
zessaufnahme analysiert und in einem Flussdiagramm systematisch dargestellt. Diese Di-
agramme dienen der Visualisierung und Beschreibung der einzelnen Prozessschritte. Da-
bei wurden ausschliel3lich Prozesse betrachtet, die direkt von der operativen Lagerabtei-
lung ausgefuhrt werden, da der Fokus der Optimierung auf diesem Bereich liegt. Ziel war
es, die relevanten operativen Ablaufe detailliert zu dokumentieren, um Schwachstellen und

Verbesserungspotenziale gezielt identifizieren zu kénnen.

Fur die einfachere Ubersicht und aufgrund einer ortlichen Trennung der Bereiche ,Versand
der Ersatzteile“ und ,Riuckbuchung der Ersatzteile® wurden diese auch in der Ist-Prozess-
Darstellung in zwei Bereiche getrennt. Die Identifikation wurde anhand der Stral3en, in de-
nen der jeweilige Standort liegt, Wittenberger Stral3e und Kossaer Stral3e, aufgeteilt.

3.2.2 Ist-Daten Wittenberger Stral3e

Zur Verbesserung der Prozessablaufe an der Wittenberger Stral3e wurde eine umfas-
sende Analyse der relevanten Bereiche Wareneingang, Kommissionierung, Warenaus-
gang und Versand durchgefihrt. Dabei lag der Fokus darauf, samtliche Arbeitsschritte
systematisch zu erfassen und den vollstandigen Prozessfluss zu dokumentieren. Im Rah-
men dieser Analyse wurden die Materialfliisse, Kontrollprozesse und die Bearbeitungs-
schritte von der Warenannahme bis zur Bereitstellung fir den Versand untersucht. An-
schlie3end wurden die dokumentierten Prozesse in Form von Flussdiagrammen veran-

schaulicht, um eine detaillierte Bewertung der Ablaufe zu ermdglichen. Ziel dieser
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Untersuchung ist es, bestehende Schwachstellen zu erkennen, ineffiziente Tatigkeiten zu

reduzieren und Potenziale zur Prozessverbesserung abzuleiten.
Die betrachteten Prozesse sind in die folgenden Kategorien unterteilt worden:
1. Wareneingang — Palette

2. Wareneingang — Paket

3. Kommissionierung — Servicelieferung — Palette

4. Kommissionierung — Servicelieferung — Paket

5. Kommissionierung — Verkaufslieferung — Palette

6. Kommissionierung — Verkaufslieferung — Paket

7. Warenausgang — Servicelieferung — Palette

8. Warenausgang — Servicelieferung — Paket

9. Warenausgang — Verkaufslieferung — Palette

10. Warenausgang — Verkaufslieferung — Paket

11. Versandvorbereitung — Palette

12. Versandvorbereitung — Paket

13. Verladung — Palette

Diese Prozesse wurden auf Schwachstellen, wie ineffiziente Arbeitsablaufe, erhdhte Feh-
leranfalligkeit und Medienbriuche, untersucht. Zudem wurden potenzielle Verbesserungs-
schritte identifiziert, um die Prozessperformance und Ressourcennutzung langfristig zu
steigern. Die daraus gewonnenen Erkenntnisse dienen als Grundlage fir die zukunftige

Neugestaltung und Optimierung der operativen Ablaufe in diesem Prozess.

1. Wareneingang — Palette
Prozessbeschreibung:

Der Wareneingangsprozess fur Paletten umfasst die Annahme, Kontrolle, Dokumentation
und Einlagerung der Ware. Dieser Prozess stellt sicher, dass die gelieferte Ware in ein-
wandfreiem Zustand und in der korrekten Menge sowie mit vollstandigen Dokumenten im

Lager erfasst wird.
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Prozessschritte:

Der Mitarbeiter (MA) begibt sich vom Packtisch zum Stapler im Aul3enbereich und 6ffnet
dabei das Rolltor. Anschlie3end startet er den Stapler und nimmt die Palette auf. Die Pa-
lette wird vom Lkw entladen und zur Wareneingangszone transportiert. Nachdem die Pa-
lette dort abgestellt wurde, bringt der MA den Stapler zurlick zum Startpunkt und schlief3t

das Rolltor.

In der WE-Zone erfolgt eine Sichtprifung der Palette, bei der der ul3ere Zustand und die
Lieferadresse kontrolliert werden. Im Anschluss entnimmt der MA den Lieferschein und
fuhrt einen Abgleich der Anzahl der Packstticke und der Lieferadresse durch. Danach do-
kumentiert der MA die Annahme, indem er Fotos der Palette und des Versandlabels anfer-
tigt. Die Annahme wird auf dem Lieferschein oder einem mobilen Datenerfassungsgeréat
(MDE) mit einer Unterschrift bestatigt. Die Kamera wird anschlieRend zum Packtisch zu-

rickgebracht.

Daraufhin 6ffnet der MA das Packstiick und Gberpruft die Menge sowie die Identitat der Ar-
tikel im Vergleich zum Lieferschein. Abweichungen werden auf dem Lieferschein doku-
mentiert und nicht benotigtes Verpackungsmaterial entsorgt. Abschliel3end versieht der
MA den Lieferschein mit einem Priufstempel, kopiert diesen und legt das Original in die Ab-
lage ,Lagerbilro®. Die Kopie wird an der Palette befestigt. Schliellich transportiert der MA

die Palette mit einem Hochhubwagen zum Bestandsregal, wo die Einlagerung erfolgt.

2. Wareneingang — Paket
Prozessbeschreibung:

Der Wareneingangsprozess fur Pakete umfasst die Annahme, Sichtprifung, Kontrolle, Do-
kumentation und Ablage der Sendungen. Der Prozess beginnt mit der Ubergabe des Pa-
kets durch den Paketkurier und endet mit der Einlagerung bzw. der Ablage des Pakets in

einer definierten Zone.

Prozessschritte:

Zu Beginn offnet der MA das Rolltor und nimmt die Paketsendungen vom Kurier entgegen.

Wahrend der Annahme wird die Empfangeradresse sowie der duf3ere Zustand des Pakets
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auf Schaden kontrolliert. Falls Schaden festgestellt werden, erfolgt die Erstellung einer
Schadensmeldung, die vom Fahrer quittiert wird. Anschliel3end dokumentiert der MA die

Annahme und legt die Pakete in eine WE-Corlette, die in der Nahe des Rolltors steht.

Im weiteren Verlauf transportiert der MA die WE-Corlette zur Wareneingangszone und legt
die Pakete auf dem Packtisch ab. Dort 6ffnet er die Sendungen und fiihrt eine Uberpri-
fung der Artikel durch. Menge und Qualitat werden mit dem Lieferschein abgeglichen, und
die Prufergebnisse werden vermerkt. Nach der Prifung versieht der MA den Lieferschein
mit einem Prifstempel, kopiert diesen und legt das Original in die Ablage. Die Kopie wird
im Paket hinterlegt.

Schlief3lich erfolgt die Zuordnung der Pakete: Bestandsware wird im Lagerbereich abge-
legt, wahrend interne Bestellungen in die Selbstabholer-Corlette gelegt werden. Falls er-

forderlich, informiert der MA den Empféanger tber den Wareneingang.

3. Kommissionierung — Servicelieferung — Palette
Prozessbeschreibung

Die Kommissionierung fur Servicelieferungen umfasst die Auswahl und Bearbeitung eines
Tickets, den Artikelabgleich, die Entnahme der Waren und die Bereitstellung einer Palette.
Der Prozess beginnt mit der Ticketbearbeitung in Think Owl und endet mit der Bereitstel-

lung der kommissionierten Ware zur weiteren Bearbeitung.

Prozessschritte:

Der MA entsperrt seinen Laptop und 6ffnet die Anwendung Think Owl. Dort wahlt er ein
offenes Ticket aus und Uberprift die Versandiibergabe. Die im Ticket angegebene Waren-
ausgangsnummer wird kopiert und in das ERP-System BC Ubertragen. Nach einem Ab-
gleich der Artikel notiert der MA die zu kommissionierenden Positionen und sperrt seinen
Laptop.

Der MA begibt sich daraufhin zum Lagerplatz und entnimmt eine Leerpalette. Diese wird
mit einer Unterlegpappe versehen. Anschlie3end erfolgt der Transport zur Lagerposition
der bengtigten Artikel. Die Ware wird entnommen und auf der Palette platziert. Schlief3lich
transportiert der MA die kommissionierte Palette zur Versandzone, wo sie bereitgestellt

wird. Der Prozess endet mit der Ruckkehr des Mitarbeiters an seinen Arbeitsplatz.
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4. Kommissionierung — Servicelieferung — Paket
Prozessbeschreibung:

Die Kommissionierung fur Servicelieferungen, die in Form eines Pakets ausgeliefert wer-
den, beginnt mit der Bearbeitung eines Tickets im System Think Owl und endet mit der

Bereitstellung des kommissionierten Artikels im Versandbereich. Dieser Prozess umfasst
den Abgleich der Artikel, die Entnahme aus dem Lager und die Verpackung zur Ausliefe-

rung.

Prozessschritte:

Der MA entsperrt seinen Laptop und 6ffnet die Anwendung Think Owl. Er wéhlt ein offenes
Ticket aus und prift die Versandubergabe. Die Warenausgangsnummer wird aus dem Ti-
cket kopiert und in das ERP-System Business Central (BC) tbertragen. Anschliel3end
gleicht der MA die in der Versandibergabe angegebenen Artikel mit den im Warenaus-
gang hinterlegten Informationen ab. Er notiert die zu kommissionierenden Artikelpositionen

und sperrt seinen Laptop.

Der MA begibt sich zum Lagerbereich und entnimmt die erforderliche Menge der Artikel.
Diese werden zur weiteren Bearbeitung zum Packtisch gebracht. Dort wird die Ware fur
den Versand vorbereitet und furr die Ubergabe in die Versandzone bereitgestellt. Der Pro-

zess endet mit dem Rickweg des Mitarbeiters an seinen Arbeitsplatz.

5. Kommissionierung — Verkaufslieferung — Palette
Prozessbeschreibung:

Die Kommissionierung fur Verkaufslieferungen umfasst die Erfassung der taglichen Ver-
kaufsauftrage im System, die Entnahme der Artikel aus dem Lager und die Bereitstellung
der Ware auf einer Palette zur Auslieferung. Dieser Prozess beginnt mit der Auswahl eines

Warenausgangs in BC und endet mit der Bereitstellung der Palette im Versandbereich.
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Prozessschritte:

Der MA entsperrt seinen Laptop und 6ffnet die Anwendung Business Central (BC). Er
Uberpruft die Verkaufsauftrage auf das aktuelle Warenausgangsdatum und wéahlt den ent-
sprechenden Warenausgang aus. Die im Auftrag aufgefuhrten Artikel werden geprift und
notiert. AnschlielRend begibt sich der MA zum Palettenstellplatz, nimmt eine Leerpalette

auf und legt eine Unterlegpappe darauf.

Der MA transportiert die Palette zum Lagerbereich der benétigten Artikel und entnimmt die
vorgegebene Menge. Die Artikel werden auf der Palette platziert, die danach zur Versand-
zone transportiert wird. Der MA schliel3t den Prozess ab, indem er die Palette bereitstellt

und an seinen Arbeitsplatz zurtickkehrt.

6. Kommissionierung — Verkaufslieferung — Paket
Prozessbeschreibung:

Die Kommissionierung fur Verkaufslieferungen, die als Paket versandt werden, umfasst
die Erfassung des Warenausgangs, die Artikelentnahme und die Ubergabe an den Ver-
sandbereich. Der Prozess beginnt mit der Prifung des Verkaufsauftrags im System und

endet mit der Bereitstellung des Pakets zur Auslieferung.

Prozessschritte:

Der MA entsperrt seinen Laptop und 6ffnet die Anwendung BC. Er Uberprtift die Ver-
kaufsauftrage auf das aktuelle Datum und 6ffnet den relevanten Warenausgang. Nach der
Prufung der Artikelpositionen begibt sich der MA zum Lagerbereich, entnimmt die Artikel-
menge und bringt diese zum Packtisch. Dort wird die Ware fur den Versand vorbereitet

und fiir die Ubergabe bereitgestellt.

7. Warenausgang — Servicelieferung — Palette
Prozessbeschreibung:

Der Warenausgang fur Servicelieferungen im Palettenbereich beginnt mit dem Abgleich

der kommissionierten Artikel und endet mit der Bereitstellung der Palette fir den Versand.
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Ziel des Prozesses ist es, sicherzustellen, dass die korrekten Artikel in der vorgegebenen

Menge bereitgestellt und alle notwendigen Versanddokumente erstellt werden.

Prozessschritte:

Der Mitarbeiter (MA) beginnt den Prozess, indem er den Warenausgang im ERP-System
Business Central (BC) 6ffnet. Er fihrt einen Abgleich zwischen den kommissionierten Arti-
keln und den im Warenausgang angegebenen Positionen durch. Dabei Uberprift er so-
wohl die Menge als auch die Artikelidentitat. Danach pflegt der MA die erforderlichen Da-
ten im System, darunter das aktuelle Warenausgangsdatum, die zu liefernde Menge und
gegebenenfalls Seriennummern (SNR) in der Artikelverfolgungszeile. Er tragt zudem die
Zustellart ein, beispielsweise ,DBS LAND+SPEED".

Im nachsten Schritt wahlt der MA die Option ,BUCHEN UND DRUCKEN" im System. Der
Lieferschein wird daraufhin automatisch generiert und als PDF gespeichert. Der MA 6ffnet
das PDF, druckt den Lieferschein aus und meldet sich im Versandportal von DB Schenker

an. Dort erfasst er alle relevanten Daten der Sendung und druckt das Versandlabel aus.

Der MA pflegt anschlieRend die Versandinformationen im Ticketsystem Think Owl und in-
formiert den Fachpartner (FP) Uber den bevorstehenden Versand. Er nimmt die ausge-
druckten Dokumente und befestigt sie an der zu versendenden Palette. Gegebenenfalls
wird ein Senec-Siegel auf dem Bauteil angebracht. Abschliel3end transportiert der MA die

Palette mit einem Handhubwagen zur Warenausgangszone und stellt diese dort ab.

8. Warenausgang — Servicelieferung — Paket
Prozessbeschreibung:

Der Warenausgangsprozess fur Servicelieferungen, die per Paket versandt werden, um-
fasst die Kontrolle der kommissionierten Artikel, die Erstellung der Versanddokumente und
die Bereitstellung des Pakets zur Abholung. Der Prozess stellt sicher, dass die Sendung

vollstandig dokumentiert und korrekt adressiert wird.

Prozessschritte:

Der MA 6ffnet im ERP-System BC den Warenausgang und fuhrt einen Abgleich zwischen

den kommissionierten Artikeln und den Positionen im System durch. Er aktualisiert die
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Warenausgangsdaten, die zu liefernde Menge sowie die Transportart, beispielsweise
,DHL + PAKET". AnschlieRend wahlt er die Option ,BUCHEN UND DRUCKEN®, wodurch

ein PDF-Lieferschein generiert wird.

Im nachsten Schritt meldet sich der MA im DHL-Portal an und wahlt die manuelle Erfas-
sung der Sendung. Er gibt alle relevanten Sendungsdaten ein und druckt das Versandla-
bel aus. Danach speichert er die Versanddaten in Think Owl, indem er die Seriennummer,
SVL-Nummer, Sendungsnummer, Spedition und das Versanddatum eintragt. Der MA
hangt das Retourenlabel im Ticketsystem an das Ticket und sendet eine automatisierte
Benachrichtigung an den Fachpartner.

Anschliel3end druckt der MA alle erforderlichen Dokumente aus und nimmt die kommissio-
nierte Ware auf. Er transportiert den Artikel zum Packtisch, wo das Paket vorbereitet und

versandfertig gemacht wird. Das Paket wird abschlie3end in die DHL-Corlette abgelegt.

9. Warenausgang — Verkaufslieferung — Palette
Prozessbeschreibung:

Der Warenausgangsprozess fur Verkaufslieferungen auf Palette umfasst den Abgleich der
Artikel, die Pflege der Versanddaten und die Bereitstellung der Palette zur Auslieferung.
Ziel ist es, eine fehlerfreie Ubergabe der Ware an den Versanddienstleister sicherzustel-

len.

Prozessschritte:

Der MA o6ffnet im ERP-System BC den relevanten Warenausgang, der anhand des aktuel-
len Verkaufsauftragsdatums ausgewahlt wird. Er fihrt einen Abgleich zwischen den kom-
missionierten Artikeln und den im System hinterlegten Positionen durch. Dabei werden
Menge, ldentitat der Artikel und gegebenenfalls Seriennummern tberprift. Danach aktuali-
siert der MA die Warenausgangsdaten und tragt die zu liefernde Menge sowie den Zustel-
ler-Code ein. Der Lieferschein wird durch die Option ,BUCHEN UND DRUCKEN® generiert
und ausgedruckt. Der MA meldet sich anschliel3end im DB-Schenker-Portal an und erfasst
die Versanddaten. Nach der Eingabe der relevanten Informationen wird das Versandlabel
erstellt und ausgedruckt. Der MA pflegt die Versanddaten in BC und bereitet die Palette fiir
den Versand vor. Abschliel3end befestigt er die ausgedruckten Dokumente an der Palette

und bringt diese mit dem Handhubwagen in die Warenausgangszone.
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10. Warenausgang — Verkaufslieferung — Paket
Prozessbeschreibung:

Der Warenausgangsprozess fur Verkaufslieferungen in Form eines Pakets umfasst die
Prufung der Artikel, die Eingabe der Versanddaten und die Bereitstellung des Pakets zur
Auslieferung. Der Prozess soll sicherstellen, dass die Waren vollstandig dokumentiert und

versandfertig sind.

Prozessschritte:

Der MA 6ffnet im ERP-System BC den Warenausgang fur die zugehdérige Verkaufsliefe-
rung. Er fuhrt einen Abgleich der Artikelpositionen durch und Uberprift die Warenaus-
gangsdaten. Die erforderlichen Parameter wie Versanddatum, Transportart und Serien-
nummer werden aktualisiert. Anschlie3end wird der Lieferschein generiert und ausge-
druckt.

Der MA meldet sich im Versandportal von DHL an und erfasst manuell die Sendungsda-
ten. Nach der Eingabe aller relevanten Informationen wird das Versandlabel erstellt und
ausgedruckt. Der MA pflegt die Versandinformationen im ERP-System und bringt die Ware
samt Versandunterlagen zum Packtisch. Das Paket wird vorbereitet und abschlie3end in
die DHL-Corlette gelegt.

11. Versandvorbereitung — Palette
Prozessbeschreibung:

Der Prozess der Versandvorbereitung fur Paletten umfasst das Verpacken, Versiegeln und
Kennzeichnen der Ware sowie das Anbringen der Versandunterlagen. Ziel ist es, die Pa-

lette fir den sicheren Transport vorzubereiten.

Prozessschritte:

Der MA begibt sich zum Packtisch und entnimmt die erforderlichen Materialien, darunter
Senec-Siegel, Klebeband, Lieferscheintasche und einen Shock-Watch-Indikator. Anschlie-

Rend bringt er die Materialien zur Palette und versiegelt das Bauteil mit dem Senec-Siegel.
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Die Versandunterlagen werden gefaltet und in die Lieferscheintasche gelegt, die am Bau-

teil angebracht wird. Der MA befestigt den Shock-Watch-Indikator seitlich an der Palette.

Der MA holt Kantenschutzleisten, bringt diese an und befestigt die Lieferscheintasche so-
wie das Versandlabel. Danach verwendet er ein Umreifungsband, um die Palette doppelt
zu sichern. Abschlie3end fotografiert der MA die Palette, Gberprift, ob alle Versandvorga-

ben eingehalten wurden, und transportiert die Palette in die Warenausgangszone.

12. Versandvorbereitung — Paket
Prozessbheschreibung:

Der Prozess umfasst die Auswahl der Verpackung, die Sicherung des Inhalts und die An-
bringung der Versandunterlagen. Ziel ist es, das Paket transportsicher und korrekt doku-

mentiert vorzubereiten.

Prozessschritte:

Der MA wahlt eine geeignete Kartonage aus und stellt diese auf. Die zu versendenden Ar-
tikel werden in den Karton gelegt und letztmalig auf Menge und Qualitat Gberpruft. Bei Be-
darf polstert der MA das Paket aus und verschliel3t es anschlie3end. Die Versandunterla-
gen werden gefaltet, in eine Lieferscheintasche gesteckt und am Paket angebracht.

Schlief3lich wird das Versandlabel befestigt und das Paket in die Corlette fir den Versand

gelegt.

13. Verladung — Palette
Prozessbeschreibung:

Die Verladung der Paletten umfasst die Ubergabe der Ware an den Transportdienstleister.
Der Prozess stellt sicher, dass die Ware ordnungsgemalf verladen wird und der Ladevor-

gang dokumentiert ist.

Prozessschritte:

Der MA 6ffnet das Rolltor und begibt sich zur Versandzone. Er nimmt eine Palette auf und
transportiert diese mit dem Stapler zum Lkw. Dort hebt er die Palette in den Lkw, setzt sie
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vorsichtig ab und senkt die Gabeln ab. Der Stapler wird anschlie3end zuriickgebracht, das

Rolltor geschlossen und die Verladung dokumentiert.

3.2.3 Ist-Daten Kossaer Stral3e

Im Rahmen der Prozessoptimierung in der Kossaer Strafl3e wurden die zentralen Ist-Pro-
zesse im Bereich Wareneingang und Wareneingangsbuchung fur Reklamationen, Retou-
ren und Serviceeinsatze systematisch untersucht. Dabei erfolgte eine detaillierte Erfas-
sung der relevanten Prozessschritte, die von der Annahme der Ware tber die Prifung und
Dokumentation bis hin zur Einlagerung oder Weiterverarbeitung reichen. Diese Arbeits-
schritte wurden zunachst dokumentiert und anschliel3end zur besseren Veranschaulichung
in Flussdiagrammen dargestellt. Ziel dieser Untersuchung ist es, im spateren Verlauf der
Arbeit Schwachstellen im Prozessablauf zu identifizieren, Potenziale fir eine effizientere
Prozessgestaltung abzuleiten und langfristig eine Verbesserung der Prozessperformance

zu ermoglichen.
Die betrachteten Prozesse wurden in die folgenden Kategorien untergliedert:
1. Wareneingang — Reklamation/Retoure — Palette
2. Wareneingang — Reklamation/Retoure — Paket
3. Wareneingang — Serviceeinsatz — Palette
4. Wareneingangsbuchung — Reklamation — Palette
5. Wareneingangsbuchung — Reklamation — Paket
6. Wareneingangsbuchung — Retoure — Palette
7. Wareneingangsbuchung — Serviceeinsatz — Palette

Fur jeden dieser Prozesse werden die Arbeitsschritte analysiert und im Laufe dieser Arbeit
hinsichtlich potenzieller Schwachstellen und Optimierungsmadglichkeiten bewertet. Die dar-
aus gewonnenen Erkenntnisse dienen als Basis fur die Entwicklung und Umsetzung zu-

kinftiger Prozessverbesserungen.

1. Wareneingang — Reklamation/Retoure — Palette
Prozessbeschreibung:

Dieser Prozess umfasst die Annahme und Kontrolle von Riicklieferungen und Reklamatio-

nen, die als Palettenware eintreffen. Ziel ist es, die Ware ordnungsgemal? zu prifen, zu

22



3 Analyse der Ausgangssituation

dokumentieren und entsprechend der Art der Ricklieferung (Reklamation oder Retoure) in

die richtige Zone einzulagern.

Prozessschritte:

Der MA begibt sich vom Arbeitsplatz (AP) zum Rolltor, 6ffnet dieses und geht zum Stapler.
Nach dem Einsteigen startet er den Stapler und fahrt zum Lkw, wo die Palette entladen
wird. Die Palette wird zur Wareneingangsflache transportiert und dort abgestellt. Danach

bringt der MA den Stapler zuriick und schliel3t das Rolltor.

An der WE-Zone uberpruft der MA die Lieferadresse und fuhrt eine Sichtprifung der Pa-
lette durch, um mdgliche Schaden zu erkennen. Falls Schaden festgestellt werden, holt
der MA eine Schadensmeldung vom Rollwagen, fiillt diese zusammen mit dem Fahrer aus
und befestigt sie an der betroffenen Palette. Anschlie3end quittiert der MA die Lieferung
beim Fahrer. Danach fillt er die Wareneingangsliste fur Paletten aus.

Mit einem Hubwagen nimmt der MA die Palette auf und prift das Label, um zu bestimmen,
ob es sich um eine Reklamation (SVL) oder eine Retoure (VL) handelt. Die Palette wird
zur entsprechenden Zone transportiert und abgestellt. Der MA bringt den Hubwagen an-
schlie3end zum Stellplatz zurtick und kehrt an seinen Arbeitsplatz zurick.

2. Wareneingang — Reklamation/Retoure — Paket
Prozessbeschreibung:

Dieser Prozess umfasst die Annahme und Prifung von Paketlieferungen im Rahmen von
Reklamationen und Retouren. Der Prozess beginnt mit der Ubergabe der Ware durch den

Transportdienstleister und endet mit der Ablage des Pakets in der entsprechenden Zone.

Prozessschritte:

Der MA begibt sich vom AP zum Rollwagen und 6ffnet die Tur. Er nimmt das Paket vom
Fahrer entgegen und fuhrt eine Prifung der Lieferadresse durch. Das Paket wird zudem
auf sichtbare Schaden kontrolliert. Falls Schaden festgestellt werden, erstellt der MA eine

Schadensmeldung und lasst diese vom Fahrer unterschreiben.
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Nach der Dokumentation wird der Erhalt des Pakets bestatigt. Der MA bringt das Paket
zur Wareneingangs-Corlette und pruft das Label auf die Kennzeichnung ,SVL* (Reklama-
tion) oder ,VL* (Retoure). Das Paket wird entsprechend in der Wareneingangs-Corlette ab-

gelegt. Anschliel3end kehrt der MA an seinen Arbeitsplatz zurick.

3. Wareneingang — Serviceeinsatz — Palette
Prozessbeschreibung:

In diesem Prozess werden Paletten, die fiir Serviceeinsatze bestimmt sind, entladen, ge-
pruft und in der WE-Serviceeinsatz-Zone abgelegt. Der Prozess umfasst die Koordination

mit dem Servicetechniker und die Erfassung der Umlagerungsauftrage.

Prozessschritte:

Der MA begibt sich zum Rolltor, 6ffnet dieses und geht zum Stapler. Mit dem Stapler fahrt
er zum Transporter, entladt die Palette und transportiert sie zur Wareneingangszone.

Nach dem Abstellen der Palette bringt er den Stapler zuriick und schlief3t das Rolltor.

Anschliel3end holt der MA einen Hubwagen und geht gemeinsam mit dem Servicetechni-
ker zur WE-Zone. Dort wird der Umlagerungsauftrag fur Serviceeinséatze tberprift und
ausgefullt. Die Palette wird zur WE-Serviceeinsatz-Zone transportiert und gemaf dem
FIFO-Prinzip abgelegt. Der Hubwagen wird anschlielend zum Stellplatz zurlickgebracht.

Der MA schliel3t den Prozess durch die Riickkehr an seinen Arbeitsplatz ab.

4. Wareneingangsbuchung — Reklamation — Palette
Prozessbeschreibung:

Dieser Prozess umfasst die vollstandige Erfassung und Buchung von Paletten-Lieferungen
im Rahmen von Reklamationen. Die Palette wird entladen, die Bauteile werden geprift
und im System verbucht. Ziel des Prozesses ist eine korrekte und vollstandige Dokumen-

tation der reklamierten Ware in den entsprechenden Systemen.
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Prozessschritte:

Der MA 6ffnet alle erforderlichen Programme, darunter das CAQ-System, Business Cent-
ral (BC), Think Owl (TO), Excel mit Prifliste, Confluence und P-Touch. Anschlieend be-
gibt sich der MA zum nachsten freien Hubwagen und fahrt zur Wareneingangsflache ,WE-
Reklamationen®. Dort nimmt er eine Palette mit Reklamationsware auf und bringt diese

zum Arbeitsplatz.

Am Arbeitsplatz entfernt der MA die Verpackungshilfsmittel und 6ffnet ein Ticket in TO.
Der MA fuihrt einen Soll-Ist-Vergleich durch und prift, ob die Bauteile zur reklamierten Mel-
dung gehoren. Danach erstellt er fiir alle Bauteile des Tickets Labels mit P-Touch und
bringt diese an den Bauteilen an. Die Artikel werden anschliel3end sowohl in BC als auch
im CAQ-System gebucht. Der TO-Prozess wird abgeschlossen und die Bauteile in die ent-
sprechenden Sammelzonen transportiert. Nach Verraumen der Ladungstrager kehrt der

MA an seinen Arbeitsplatz zurtck.

5. Wareneingangsbuchung — Reklamation - Paket
Prozessbeschreibung:

Dieser Prozess bezieht sich auf die Annahme und Buchung von Paketsendungen im Rah-
men von Reklamationen. Die Artikel werden gepruft, mit einem Soll-Ist-Abgleich versehen

und im System erfasst.

Prozessschritte:

Der MA 06ffnet alle erforderlichen Programme, darunter CAQ, BC, TO, Excel, Confluence
und P-Touch. AnschlieRend begibt er sich zur Wareneingangs-Corlette, entnimmt ein Pa-
ket mit der Kennzeichnung ,SVL* und bringt es zum Arbeitsplatz. Dort 6ffnet er das Paket

und entnimmt den Lieferschein.

Im n&chsten Schritt 6ffnet der MA ein Ticket in TO und fihrt einen Soll-Ist-Abgleich der Ar-
tikel durch. FUr alle Artikel des Tickets werden Labels mit P-Touch erstellt und angebracht.
Danach erfolgt die Buchung der Artikel in BC und CAQ. Der Prozess in TO wird abge-
schlossen und die Artikel zur jeweiligen Sammelzone transportiert. Nach der Entsorgung
des Verpackungsmaterials kehrt der MA an seinen Arbeitsplatz zurtck.
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6. Wareneingangsbuchung — Retoure — Palette
Prozessbeschreibung:

Dieser Prozess umfasst die Annahme, Prifung und Buchung von Paletten-Lieferungen im
Rahmen von Retouren. Die Artikel werden dokumentiert, umgelagert und mit entsprechen-
den Labels versehen.

Prozessschritte:

Der MA offnet alle relevanten Programme wie CAQ, BC, TO, Excel und P-Touch. An-
schlieRend nimmt er einen freien Hubwagen und begibt sich zur WE-Zone. Dort nimmt er
eine Palette mit Retouren auf und transportiert diese zum Arbeitsplatz. Der Lieferschein

wird entnommen und ein Ticket in TO erdffnet.

Der MA bucht die Wareneingange in BC und fuihrt die Prozessschritte in TO aus. Danach
werden die Bauteile umgelagert und mit Labels versehen. Der MA tragt die Informationen
in Excel-Dokumente ein und transportiert die Artikel zu den Sammelstellen. Abschlie3end

werden interne Umlagerungsbelege und BC-Dokumente ausgedruckt und abgelegt.

7. Wareneingangsbuchung — Serviceeinsatz — Palette
Prozessbeschreibung:

Dieser Prozess umfasst die Buchung und Prufung von Paletten-Lieferungen, die fur Ser-
viceeinsatze vorgesehen sind. Die Artikel werden im System erfasst, gepruft und in der

Servicezone eingelagert.

Prozessschritte:

Der MA 6ffnet die erforderlichen Programme (CAQ, BC, TO, Excel, Confluence und P-
Touch). Mit einem Hubwagen transportiert er eine Palette zur WE-Service-Zone und ent-
fernt die Verpackungshilfsmittel. Der MA entnimmt die Umlagerungsauftrage fur den Ser-

viceeinsatz und fuhrt einen Vergleich mit dem Prufbericht im Ticket durch.

Freie Bauteile werden im System gebucht und mit einem Kommentar im TO versehen. Fur

die gesperrten Bauteile erstellt der MA Labels und bucht die Bauteile ebenfalls in BC und
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CAQ. Abschliel3end werden die Bauteile zur jeweiligen Sammelzone transportiert und die

Ladungstrager verraumt.

3.3 Schwachstellenanalyse

3.3.1 Wittenberger Stralie

1. Wareneingang — Palette

Die Schwachstellen im Wareneingangsprozess fur Paletten betreffen insbesondere die
manuellen und analogen Schritte der Dokumentation. Der Mitarbeiter entnimmt den Liefer-
schein, gleicht die Packstucke ab und fuihrt anschlieRend eine manuelle Sichtprifung
durch. Fur die Dokumentation missen die Lieferscheine gestempelt, kopiert und physisch
abgelegt werden. Zusatzlich wird eine Kamera fur die Fotodokumentation eingesetzt, die
ebenfalls manuell zum Packtisch zurtickgebracht werden muss. Es fehlt an einer einheitli-
chen, digitalen Erfassung der Wareneingangsprozesse, bei der Daten direkt digital aufge-
nommen und verarbeitet werden. Die redundante Nutzung analoger Unterlagen und die
mehrfachen Wege zwischen verschiedenen Stationen fihren zu hohen Prozesszeiten und

steigern die Fehleranfalligkeit.

2. Wareneingang — Paket

Im Wareneingangsprozess fur Pakete sind die Schwachstellen vergleichbar mit denen des
Paletteneingangs, allerdings erganzt durch zusatzliche Herausforderungen der Paketlogis-
tik. Die Schadensprufung und die Erfassung der Empfangeradresse erfolgen vollstandig
manuell. Dabei entstehen Verzégerungen durch die wiederholte Nutzung von Papierunter-
lagen und die nicht standardisierte Schadensdokumentation. Auch hier gibt es keine zent-
rale digitale Losung fur die direkte Erfassung und Verarbeitung der Lieferdaten. Das Feh-
len automatisierter Prifprozesse erschwert die schnelle und fehlerfreie Abwicklung des
Wareneingangs.

3. Kommissionierung — Servicelieferung — Palette

Die Kommissionierung fur Servicelieferungen weist erhebliche Schwachstellen durch feh-
lende digitale Integration der Systeme auf. Die Warenausgangsnummer muss manuell

zwischen dem Ticketsystem Think Owl und dem ERP-System Business Central (BC)
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ubertragen werden. Dies fiihrt zu Verzégerungen und erhéht das Risiko von Ubertra-
gungsfehlern. Die Artikel werden zwar handisch kommissioniert, jedoch fehlt eine automa-
tisierte Unterstitzung, wie etwa ein digital gesteuertes Kommissionier-System oder eine
digitale Anzeige der zu entnehmenden Artikel. Lange Wegezeiten im Lager, die durch die
chaotische und nicht im System (BC) abgebildeten Anordnung der Lagerplatze entstehen,

tragen zusatzlich zur Prozessverzégerung bei.

4. Kommissionierung — Servicelieferung — Paket

Dieser Prozess ist durch ahnliche Probleme wie die Kommissionierung fur Paletten ge-
kennzeichnet. Die fehlende digitale Unterstitzung bei der Artikelprifung und -kommissio-
nierung fuhrt zu einer hohen Abhangigkeit von manuellen Tatigkeiten. Die Ubertragung der
Warenausgangsdaten zwischen den verschiedenen Systemen erfolgt ebenfalls manuell
und erhoht die Fehleranfalligkeit. Lange Wegezeiten zwischen Lager- und Packbereichen

sowie das handische Verpacken der Artikel tragen zur Prozessineffizienz bei.

5. Kommissionierung — Verkaufslieferung — Palette

Die Schwachstellen im Prozess der Kommissionierung fur Verkaufslieferungen umfassen
sowohl organisatorische als auch technische Aspekte. Es fehlt an einer digitalen Verbin-
dung zwischen den Verkaufsauftragen und der Kommissionierung. Die Daten aus den Auf-
tragen mussen manuell Gberpruft und verarbeitet werden, was zu einer erhéhten Fehler-
quote fuhrt. Ein weiteres Problem stellt die fehlende digitale Unterstiitzung bei der Lager-
verwaltung dar. Der Mitarbeiter muss handisch die Artikelpositionen aufsuchen und die Ar-
tikel entnehmen. Ein automatisiertes Lagerverwaltungssystem (WMS), dass die Prozesse

steuert und die optimalen Wege vorgibt, ist nicht vorhanden.

6. Kommissionierung — Verkaufslieferung — Paket

In diesem Prozess entstehen Schwachstellen durch das Fehlen einer standardisierten, di-
gitalen Prozessfuhrung. Die Artikel werden manuell enthommen und geprift, wobei die
Warenausgangsdaten handisch aktualisiert werden missen. Die nicht-digitale Kontrolle
der Artikel sowie der haufige Wechsel zwischen verschiedenen Lager- und Packstationen
fuhren zu unnétigen Verzogerungen. Zudem fehlt eine zentrale digitale Ubersicht, die alle

Artikelpositionen und Kommissionier-Auftrage in Echtzeit darstellt.
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7. Warenausgang — Servicelieferung — Palette

Die Schwachstellen im Warenausgangsprozess betreffen vor allem die manuelle Pflege
und Dokumentation der Versanddaten. Mehrfacherfassungen in verschiedenen Systemen
verlangern die Bearbeitungszeit und erhdéhen die Fehleranfalligkeit. Es existiert keine digi-
tale Schnittstelle zwischen dem ERP-System und dem Versanddienstleister, weshalb die
Versanddaten im Portal von DB Schenker manuell eingetragen werden missen. Zusatz-
lich entstehen lange Wegezeiten zwischen den Packplatzen und der Versandzone. Eine
fehlende digitale Echtzeitiiberwachung des Warenausgangsprozesses erschwert die Pro-

zesskontrolle.

8. Warenausgang — Servicelieferung — Paket

Auch hier zeigt sich das Problem der fehlenden digitalen Integration zwischen den ver-
schiedenen Systemen. Die Versanddaten missen mehrfach manuell erfasst und aktuali-
siert werden. Eine automatisierte Ubergabe der Versandinformationen an das DHL-Portal
ware eine wesentliche Optimierungsmaglichkeit. Darliber hinaus fiihren die langen Trans-
portwege innerhalb des Lagers und der manuelle Abschluss der Versanddokumente zu

weiteren Verzogerungen und Prozessineffizienzen.

9. Warenausgang — Verkaufslieferung — Palette

Die Schwachstellen in diesem Prozess umfassen die manuelle Pflege und Prifung der Ar-
tikel- und Versanddokumentation. Der fehlende Einsatz digitaler Losungen zur automati-
sierten Datenerfassung fuhrt zu langen Bearbeitungszeiten und einer erhéhten Fehler-
guote. Die mehrfachen Systemwechsel zwischen ERP-System und Versandportal sowie
die langen Wege zwischen Lager- und Versandzone beeintrachtigen die Prozessge-

schwindigkeit zusatzlich.

10. Warenausgang - Verkaufslieferung — Paket

Auch hier bestehen Schwachen durch die wiederholte manuelle Erfassung der Versandda-
ten. Der Prozess ist durch fehlende digitale Workflows gekennzeichnet, die eine automati-

sche Datentbertragung ermoéglichen wirden. Die Verwendung von physischen
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Versandunterlagen fuhrt zu Medienbrtichen und erschwert die durchgangige Nachverfolg-

barkeit der Sendungen.

11. Versandvorbereitung — Palette

Die Versandvorbereitung fur Paletten ist durch zahlreiche manuelle Arbeitsschritte ge-
pragt, darunter das Verpacken, die Polsterung und die Dokumentenbefestigung. Eine feh-
lende Automatisierung dieser Schritte flhrt zu variierenden Prozesszeiten und Qualitats-
schwankungen. Der Einsatz automatisierter Verpackungslosungen kdonnte die Prozesszeit
deutlich reduzieren und die Konsistenz der Verpackung verbessern. Eine digitale Kontrolle

der Versandbereitschaft fehlt ebenfalls.

12. Versandvorbereitung — Paket

Die Probleme in diesem Prozess ahneln denen der Palettenvorbereitung. Das Fehlen
standardisierter Verpackungsschritte und digitaler Hilfsmittel fihrt zu einer hohen Variabili-
tat in der Prozessdauer. Auch hier wére eine automatisierte Verpackungslésung sinnvoll,

um den Ablauf zu standardisieren und Fehler zu minimieren.

13. Verladung — Palette

Der Verladeprozess weist Schwachstellen in Form langer Wegezeiten zwischen Lager-
und Verladebereich auf. Es existiert keine digitale Unterstitzung fir die Koordination der
Verladevorgange, was die Prozessnachverfolgbarkeit erschwert. Eine automatisierte Ver-
ladeplanung konnte die Prozesszeit reduzieren und sicherstellen, dass keine Fehler bei

der Verladung auftreten.

3.3.2 Kossaer StralRe
1. Wareneingang — Reklamation/Retoure — Palette

Eine zentrale Schwachstelle dieses Prozesses ist die mangelnde Digitalisierung der Prif-
schritte und der Dokumentation. Die Kontrolle der Lieferadresse und der Sichtprtfung der
Palette erfolgt rein manuell, ohne Unterstiitzung durch digitale Erfassungssysteme. Bei
auftretenden Schaden muss der MA die Schadensmeldung handschriftlich ausfillen und

vom Fahrer unterzeichnen lassen, was den Prozess verzdgert. Auch die anschlieRende
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Ablage der Schadensmeldung in Papierform erhéht das Risiko fur fehlerhafte oder unvoll-

standige Dokumentationen.

Lange Wegezeiten zwischen verschiedenen Bereichen (Rolltor, WE-Zone, Hubwagen-
Stellplatz) erschweren eine effiziente Abwicklung des Prozesses. Die Palette wird mehr-
fach bewegt, ohne dass eine klare Systemunterstiitzung zur Optimierung der Arbeitsab-

laufe vorliegt.
Digitalisierungspotenzial:

Der Einsatz eines mobilen Scanners zur Erfassung der Wareneingangsdaten und einer di-
gitalen Schadensmeldung kénnte die Prozesszeit erheblich reduzieren. Eine direkte Bu-
chung der Wareneingéange in das ERP-System wirde die Nachverfolgbarkeit verbessern

und redundante manuelle Tatigkeiten vermeiden.

2. Wareneingang — Reklamation/Retoure — Paket

In diesem Prozess wird der Wareneingang vollstandig analog dokumentiert. Der MA nimmt
das Paket entgegen und prift die Lieferadresse und mdgliche Schaden ohne digitale Un-
terstitzung. Falls ein Schaden festgestellt wird, erfolgt die Meldung ebenfalls manuell. Die
Schadensmeldung und die Empfangsbestatigung missen handschriftlich vom Fahrer un-

terzeichnet werden, was die Bearbeitungszeit verlangert.

Nach der Prifung wird das Paket physisch in der Corlette abgelegt, ohne dass eine syste-
matische Erfassung erfolgt. Diese fehlende Digitalisierung fuhrt zu einer erschwerten Pro-
zessubersicht und erhoht das Risiko, dass Pakete im weiteren Ablauf falsch zugeordnet
oder nicht rechtzeitig verarbeitet werden.

Digitalisierungspotenzial:

Ein digitales Erfassungssystem fir Paketlieferungen, das sowohl die Annahme als auch
die Schadensprifung digital abbildet, kénnte den Prozessfluss beschleunigen. Eine mobile
Scannerlosung zur direkten Verknipfung mit dem Ticketsystem wiirde die Nachverfolgbar-

keit verbessern und die Fehleranfalligkeit reduzieren.

3. Wareneingang — Serviceeinsatz — Palette

Der Prozess fur den Wareneingang von Paletten flr Serviceeinsatze zeigt Schwachstellen

in der Koordination und Abstimmung zwischen dem MA und dem SE-Techniker. Die
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Uberprifung der Umlagerungsauftrage und die Ablage der Ware erfolgen ohne digitale

Unterstlitzung, was den Prozess verzégert.

Zudem sind die langen Wege zwischen Rolltor, WE-Zone und Hubwagen-Stellplatz ineffi-
zient gestaltet. Der Prozess ist durch mehrfache physische Materialbewegungen und den
Mangel an digitaler Steuerung gepragt, was die Prozessdurchlaufzeit verlangert.

Digitalisierungspotenzial:

Die Einfuhrung eines digitalen Umlagerungssystems kdnnte die Zusammenarbeit zwi-
schen dem MA und dem SE-Techniker verbessern. Eine automatisierte Buchung der Um-
lagerungsauftrage und die Nutzung eines zentralen Systems zur Prozesssteuerung konn-

ten die Arbeitsablaufe optimieren.

4. Wareneingangsbuchung — Reklamation — Palette

Dieser Prozess ist durch die parallele Nutzung mehrerer Systeme (CAQ, BC, Think Owl)
gepragt, ohne dass eine zentrale Integration vorliegt. Die Artikel missen mehrfach in ver-
schiedenen Systemen erfasst werden, was den Prozessablauf verzégert und zu einer er-

hohten Fehleranfalligkeit fuhrt.

Der MA muss zudem fiur jeden Arbeitsschritt (z. B. Entfernung von Verpackungshilfsmit-
teln, Erstellung von Labels) zwischen unterschiedlichen Aufgabenbereichen wechseln,
was die Bearbeitungszeit verlangert. Eine systematische Unterstlitzung durch digitale Pro-

zesse fehlt weitgehend.
Digitalisierungspotenzial:

Eine Integration der genutzten Systeme konnte die manuelle Mehrfacherfassung der Arti-
kel eliminieren. Die Einfuhrung mobiler Endgerate fir die Artikelkennzeichnung und Echt-

zeitbuchungen koénnte die Prozessgeschwindigkeit deutlich verbessern.

5. Wareneingangsbuchung — Reklamation — Paket

Ahnlich wie beim Palettenprozess sind auch hier lange Prozesszeiten durch das Fehlen
digitaler Tools und die Mehrfacherfassung von Artikeldaten bedingt. Die Verpackung wird
manuell gedffnet und die Daten der enthaltenen Artikel miissen in mehreren Systemen er-
fasst werden. Die fehlende digitale Integration fuihrt zu Verzégerungen und erhoht das Ri-

siko furr Ubertragungsfehler.
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Zusatzlich erschweren die parallelen Aufgabenbereiche (Prifung, Buchung, Labelerstel-
lung) eine effiziente Prozessgestaltung. Der Wechsel zwischen verschiedenen Arbeitssta-

tionen verursacht unnétige Wegezeiten und beeintrachtigt die Arbeitsproduktivitat.
Digitalisierungspotenzial:

Ein mobiles Datenerfassungssystem, das alle Buchungsschritte zentral steuert, konnte die
Bearbeitungszeit erheblich verkirzen. Eine automatische Synchronisation der Systeme

wurde die Fehlerquote verringern und eine nahtlose Prozessfiihrung erméglichen.

6. Wareneingangsbuchung — Retoure — Palette

Der Prozess fur die Retoure-Paletten ist stark durch administrative Aufgaben gepragt.
Mehrere Excel-Tabellen missen parallel gefuhrt und aktualisiert werden, was die Bearbei-
tungszeit verlangert und zu redundanten Arbeitsschritten fiihrt. Die Artikelbuchung erfolgt
manuell in BC, was potenzielle Fehler bei der Datentibertragung zwischen den verschie-

denen Dokumentationssystemen begunstigt.

Auch hier sind die Wegezeiten zwischen Wareneingangszone, Arbeitsplatz und Sammel-
stellen ineffizient gestaltet. Das Fehlen eines einheitlichen Systems zur Erfassung und
Steuerung des Prozesses erschwert eine schnelle Abwicklung.

Digitalisierungspotenzial:

Eine digitale Prozessautomatisierung, die die Excel-Tabellen ersetzt und eine zentrale Da-
tenpflege ermdglicht, kdnnte den administrativen Aufwand reduzieren. Eine automatisierte
Buchung der Artikel im ERP-System wurde die Nachverfolgbarkeit und Prozessqualitat

verbessern.
7. Wareneingangsbuchung — Serviceeinsatz — Palette

Dieser Prozess weist &hnliche Schwachstellen wie die anderen Wareneingangsbuchungs-
prozesse auf. Die parallele Nutzung mehrerer Systeme und die fehlende Integration fihren
zu langen Bearbeitungszeiten und erhodhter Fehleranféalligkeit. Die Prifung und Buchung

der Artikel erfolgt manuell, was die Prozessgeschwindigkeit beeintrachtigt.

Zusatzlich fehlt eine digitale Unterstutzung bei der Abstimmung der Umlagerungsauftrage.
Der MA ist gezwungen, verschiedene Arbeitsschritte manuell durchzufiihren, was den Ab-

lauf verlangsamt.
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Digitalisierungspotenzial:

Ein zentrales digitales Tool zur Erfassung der Umlagerungsauftrage und zur Echtzeitsteu-
erung der Prozessschritte konnte die Effizienz steigern. Eine automatische Datenubertra-
gung zwischen den beteiligten Systemen wirde die Bearbeitungszeit reduzieren und die
Prozessqualitat erhéhen.

3.4  Auswertung der Ergebnisse

3.4.1 \Wittenberger Stralie

Die Schwachstellenanalyse fur die Prozesse im Bereich Wareneingang, Kommissionie-
rung, Warenausgang und Versand in der Wittenberger Stral3e verdeutlicht eine Vielzahl
ineffizienter und fehleranfalliger Ablaufe. Die identifizierten Schwachen betreffen sowohl
organisatorische als auch technische Aspekte. Ein zentrales Thema ist der geringe Digita-
lisierungsgrad, der in nahezu allen Prozessen zu erhdhten Bearbeitungszeiten und einer
gesteigerten Fehleranfalligkeit fuhrt. Im Folgenden werden die Hauptschwachstellen kate-

gorisiert und ausgewertet.

1. Fehlende digitale Integration und Medienbriche

Ein wesentliches Problem besteht in der unzureichenden Integration der verschiedenen
IT-Systeme, insbesondere zwischen dem Ticketsystem Think Owl und dem ERP-System
Business Central (BC). Die Prozesse erfordern haufig die manuelle Ubertragung von Da-
ten zwischen diesen Systemen, was nicht nur zeitaufwendig ist, sondern auch das Risiko
fur Ubertragungsfehler ernoht. Dies betrifft sowohl die Kommissionierung als auch den

Warenausgang, wo die Versanddaten mehrfach erfasst und gepruft werden mussen.

Darlber hinaus erschwert die parallele Nutzung physischer und digitaler Medien (Liefer-
scheine, Kamera, manuelle Listen) die Prozessautomatisierung und fihrt zu Verzdgerun-
gen im Arbeitsablauf. Der Wechsel zwischen verschiedenen Programmen und analogen
Hilfsmitteln verlangert die Prozessdurchlaufzeit erheblich.

2. Lange Wegezeiten und ineffiziente rdumliche Organisation

Ein weiteres zentrales Problem stellt die ineffiziente raumliche Anordnung der Arbeitsbe-
reiche dar. In vielen Prozessen, insbesondere im Wareneingang und in der Kommissionie-

rung, mussen die Mitarbeitenden haufig zwischen dem Packtisch, der WE-Zone, dem
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Rolltor, den Lagerplatzen und weiteren Bereichen pendeln. Diese langen Wegezeiten ver-

ringern die Produktivitat und fihren zu einer suboptimalen Nutzung der Arbeitszeit.

Ein Beispiel hierfir ist der Wareneingangsprozess fir Paletten, in dem der MA nach der
Entladung der Ware wiederholt zwischen dem Packtisch und der Wareneingangszone
wechseln muss. Ahnliche Probleme treten bei der Kommissionierung auf, da der MA regel-

mafig zwischen Lagerplatzen und dem Packplatz pendelt.

3. Manuelle und redundante Dokumentation

Die Prozesse sind stark durch manuelle Dokumentationsschritte gepréagt, die in verschie-
denen Bereichen zu einer erhdhten Arbeitsbelastung und einer niedrigen Prozessqualitat
fuhren. Beispielsweise miussen im Wareneingang sowohl die Lieferscheine als auch die
Schadensmeldungen manuell ausgefullt und archiviert werden. In der Versandvorberei-
tung und beim Warenausgang erfolgt die Erfassung der Versanddaten ebenfalls manuell,

oft ohne standardisierte digitale Unterstitzung.

Redundante Tatigkeiten, wie das manuelle Kopieren und Stempeln von Lieferscheinen, er-
schweren eine effiziente Prozessgestaltung. Diese doppelte oder sogar dreifache Erfas-
sung der gleichen Informationen erhoht die Fehlerquote und fihrt zu einer Verlangerung
der Bearbeitungszeiten.

4. Fehlende Standardisierung und Automatisierung

Ein weiterer Schwachpunkt besteht in der fehlenden Standardisierung der Prozessschritte.
In vielen Bereichen erfolgt die Ausfiihrung der Arbeitsschritte abh&ngig von individuellen
Vorgehensweisen der Mitarbeitenden. Dadurch entstehen Prozessvariationen, die sich ne-

gativ auf die Prozessqualitat und -stabilitat auswirken.

Zudem fehlen in zentralen Bereichen Automatisierungen, z. B. bei der Verpackung und der
Erstellung von Versandunterlagen. Die Versandvorbereitung fur Paletten und Pakete um-

fasst zahlreiche manuelle Arbeitsschritte wie das Anbringen von Schutzmaterialien, Labels
und Dokumenten, die durch automatisierte Verpackungslésungen effizienter gestaltet wer-

den konnten.
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5. Fehlende Echtzeitinformationen und Transparenz

Durch die fehlende Digitalisierung sind Echtzeitinformationen zur Prozesssteuerung und
Uberwachung nicht verfuigbar. Dies betrifft sowohl die Lagerhaltung als auch die Waren-
ausgange. Beispielsweise mussen die Mitarbeitenden in der Kommissionierung und im
Versand manuell prufen, welche Artikel und Auftrage bearbeitet werden missen. Eine
zentrale, digitale Ubersicht wiirde die Planung und Steuerung der Prozesse erleichtern

und die Durchlaufzeit reduzieren.

3.4.2 Kossaer Strale

Die Untersuchung der Prozesse in der Kossaer Stral3e hat mehrere Schwachen in den Be-
reichen Wareneingang, Reklamationsbearbeitung und Serviceeinsatze aufgezeigt. Die
Schwachstellen betreffen insbesondere lange Prozesszeiten, hohe Fehleranfalligkeit durch
manuelle Arbeitsprozesse und eine ineffiziente Prozesskoordination zwischen unter-
schiedlichen Abteilungen und Systemen. Hinzu kommt ein geringer Digitalisierungsgrad,

der die Ablaufe zusatzlich verlangsamt und die Transparenz einschrankt.

1. Ineffiziente Dokumentations- und Buchungsprozesse

Die Prozesse an der Kossaer Stral3e sind durch eine stark fragmentierte und redundante
Dokumentation gepragt. Sowohl im Wareneingang als auch bei der Bearbeitung von Re-
klamationen und Retouren mussen die Mitarbeitenden Daten mehrfach in unterschiedli-
chen Systemen erfassen, darunter Excel, Business Central (BC), Think Owl und CAQ.
Diese parallele Nutzung nicht miteinander verknlpfter Systeme verlangert die Prozess-

dauer und erhoht die Fehlerquote durch manuelle Ubertragungsfehler.

Zudem werden physische Dokumente, wie Schadensmeldungen und Lieferscheine, wei-
terhin in Papierform gefuihrt und manuell abgelegt. Dies fiihrt nicht nur zu einer erhdhten
Arbeitsbelastung, sondern erschwert auch die Nachverfolgbarkeit von Prozessen. Beson-
ders kritisch ist dies bei Reklamations- und Retourenvorgdngen, bei denen genaue Pruf-

protokolle erforderlich sind.

Eine Vereinheitlichung und Automatisierung der Datenfliisse wirde die Arbeitsprozesse
vereinfachen und die Datenqualitat verbessern. Durch eine zentrale Datenverarbeitung

konnten Mehrfacherfassungen und redundante Prifungen vermieden werden.
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2. Lange Wegezeiten und umsténdliche Materialbewegungen

Ein groR3es Problem in den Prozessen stellt die ineffiziente Wegefiihrung dar. In vielen Ab-
laufen muss der MA haufig zwischen verschiedenen Bereichen pendeln, etwa zwischen
dem Rolltor, der Wareneingangszone, dem Hubwagen-Stellplatz und dem Arbeitsplatz.
Dies betrifft insbesondere Prozesse, die Palettenbewegungen umfassen. Im Warenein-
gang mussen Paletten mehrfach physisch bewegt werden: von der Entladung tber die
Prufung bis zur Weiterleitung an die jeweilige Zone fir Reklamationen oder Serviceein-

satze.

Die unstrukturierte raumliche Anordnung der Arbeitsbereiche fiihrt zu hohen Wegzeiten
und beeintrachtigt die Produktivitat der Mitarbeitenden. Zusatzlich entstehen Engpéasse in
der Koordination zwischen den Bereichen, da keine klar definierten Ablaufe oder digitale

Transportsteuerungen vorhanden sind.

Eine Neugestaltung der rdumlichen Organisation sowie die Einfihrung effizienter Arbeits-
wege wiurde die Prozessdurchlaufzeiten deutlich reduzieren. Durch eine bessere Nutzung
der Lagerflachen und optimierte Materialflusswege konnten die Mitarbeitenden ihre Aufga-

ben schneller und mit weniger Unterbrechungen durchfuhren.

3. Fehlende Prozesssteuerung und Echtzeitinformationen

Ein weiterer Schwachpunkt ist die fehlende Transparenz in den Prozessen. Echtzeitinfor-
mationen uber den aktuellen Bearbeitungsstatus oder die anstehenden Aufgaben sind fur
die Mitarbeitenden nur begrenzt verflgbar. Dies betrifft vor allem die Buchungsprozesse
im Wareneingang und die Bearbeitung von Reklamationen. Die Mitarbeitenden missen
die Daten manuell in verschiedenen Systemen abgleichen, um den aktuellen Status eines

Vorgangs zu ermitteln.

Diese mangelnde Transparenz fiihrt zu Verzégerungen bei der Bearbeitung und erschwert
die Priorisierung von Aufgaben. Unvorhergesehene Verzégerungen, wie beschadigte
Ware oder fehlende Daten, kbénnen erst spat erkannt und behoben werden, was die Pro-

zessstabilitat negativ beeinflusst.

Eine verbesserte Prozesssteuerung mit zentraler Uberwachung der Prozessschritte wiirde

nicht nur die Transparenz erhdhen, sondern auch die Koordination zwischen
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verschiedenen Abteilungen erleichtern. Echtzeitinformationen wiirden eine bessere Pla-

nung und schnellere Reaktion auf Abweichungen erméglichen.

4. Mangelnde Standardisierung und Prozessvariationen

Die Analyse zeigt, dass viele Prozesse nicht klar standardisiert sind. Die Bearbeitungs-
schritte variieren je nach Mitarbeitendem und Situation, insbesondere bei der Schadens-
prufung, der Erstellung von Labels und der Ablage von Dokumenten. Dies fuhrt zu einer

inkonsistenten Prozessqualitat und erschwert die Einhaltung einheitlicher Vorgaben.

Einheitliche Arbeitsanweisungen und regelméaflige Schulungen der Mitarbeitenden konn-
ten die Prozessstabilitat und Qualitat verbessern. Standardisierte Ablaufe wirden zudem

die Einarbeitung neuer Mitarbeitender erleichtern und die Fehlerquote reduzieren.

5. Hoher manueller Aufwand bei der Reklamations- und Retouren- Bearbeitung

Die Prozesse zur Bearbeitung von Reklamationen und Retouren sind stark durch manuelle
Tatigkeiten gepragt. Die Artikelprifung, das Erfassen von Seriennummern sowie die Er-
stellung und Buchung von Daten erfolgen ohne digitale Unterstiitzung. Die Mitarbeitenden
missen sich bei der Bearbeitung von Wareneingdngen und Umlagerungen durch ver-

schiedene Programme klicken und die Daten manuell tGibertragen.

Hinzu kommt, dass fur jede Reklamation separate Prifberichte und Excel-Listen gefihrt
werden. Die damit verbundene hohe Arbeitsbelastung beeintrachtigt die Effizienz des Pro-
zesses und fuhrt zu Verzogerungen. In Fallen, in denen die Daten nicht korrekt gepflegt
sind, entstehen zudem zuséatzliche Nachbearbeitungen.

Eine umfassende Prozessautomatisierung kénnte die Bearbeitungszeiten signifikant ver-
kirzen und die Fehleranfalligkeit verringern. Digitale Loésungen zur automatisierten Artikel-
und Datenprifung wirden die Ablaufe beschleunigen und die Qualitat der Datenerfassung

verbessern.

3.4.3 Prozesszeiten
Im Rahmen der Optimierung der Lager- und Logistikprozesse in der Wittenberger und
Kossaer Straf3e war es notwendig, die Prozesszeiten systematisch zu erfassen und zu

analysieren. Eine detaillierte Zeitaufnahme ermdglicht es, ineffiziente Arbeitsablaufe,

38



3 Analyse der Ausgangssituation

Engpasse und potenzielle Verzogerungen prazise zu identifizieren. Ohne eine umfas-
sende Erhebung der aktuellen Prozesszeiten bleibt die Bewertung der bestehenden Ar-
beitsablaufe subjektiv und spekulativ. Um datenbasierte Entscheidungen fir Optimierungs-
mal3nahmen treffen zu kdnnen, bedarf es objektiver Messungen. Insbesondere bei Pro-
zessen, die durch manuelle Tatigkeiten, lange Wegezeiten und nicht integrierte IT-
Systeme gepragt sind, liefert eine Prozesszeitenaufnahme wichtige Erkenntnisse daruber,
welche Schritte den gro3ten Einfluss auf die Gesamtdurchlaufzeit haben. Diese Daten
sind entscheidend fur die Entwicklung spezifischer MalRnahmen zur Prozessverbesserung,
etwa durch eine effizientere raumliche Organisation, die Reduktion redundanter Tatigkei-
ten oder die Einflihrung digitaler Hilfsmittel. Die Prozesszeitenaufnahme fir die Wittenber-
ger Stral3e umfasste die Bereiche Wareneingang, Kommissionierung, Warenausgang und
Versand. In der Kossaer Stral3e lag der Fokus auf der Bearbeitung von Reklamationen,
Retouren und Serviceeinsatzen. Die Aufnahme und anschlie3ende Analyse der Prozess-
zeiten in beiden Standorten soll eine Grundlage fiir die Ableitung von Optimierungspoten-
zialen schaffen, die sowohl die Durchlaufzeiten reduzieren als auch die Prozessqualitat

verbessern. In Anlage 1 und 2 sind alle Prozesszeiten aufgefuhrt.

Far die Berechnung wurden alle Vorgange (tbimensionGeschaftsprozessvorgang) die Einzelzeiten

(t1...n) addiert. Beispielrechnung fir Wareneingang Palette:

thllztl + tz + + tn

3-1 Prozesszeiten pro einzelnen Vorgang

Im zweiten Schritt wurden alle Wegstrecken berechnet.

Swpllzsl + SZ + + STl
3-2 Wegstrecke pro einzelnen Vorgang

Nach Berechnung der Einzelzeiten und Wegstrecken wurden die Durchlaufzeiten und
Wegstrecken in der Wittenberger Stral3e und Kossaer Stral3e fir jeweils:
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- Bearbeitungsaufwand eines Vorgangs von Wareneingang bis Verladung mit Paletten von

Servicelieferungen (DLZ/Wegsp

- Bearbeitungsaufwand eines Vorgangs von Wareneingang bis Verladung mit Paletten von

Verkaufslieferungen (DLZ/Weguvpi)

- Bearbeitungsaufwand eines Vorgangs von Wareneingang bis Verladung mit Paketen von

Servicelieferungen (DLZ/Wegspk)

- Bearbeitungsaufwand eines Vorgangs von Wareneingang bis Verladung eines Auftrags

mit Paket von Verkaufslieferungen (DLZ/Wegvpk)

- Bearbeitungsaufwand eines Vorgangs von Wareneingang bis Einlagerung (DLZ/Weg)
- Bearbeitungsaufwand eines Vorgangs von Wareneingang bis Einlagerung

- Bearbeitungsaufwand eines Vorgangs von Wareneingang bis Einlagerung

berechnet:

Durchlaufzeit = t; +t, + -+ t,

3-3 Durchlaufzeiten (DLZ)

Wegstrecke=s; + s, + -+ + s,

3-4 Wegstrecke (WeqQ)

Tabelle 3-1 Wittenberger Stral3e Durchlaufzeiten und Wegstrecken

Ermittelte DLZ

. " : @ Weg-
Vorgang Wittenberger StraRe gg‘:}en' Griszzgzﬂs' ﬁ ﬁg strecke

P inm

Wareneingang Palette | RHB 0:08:06 | 215,0
twpl1 / Swpi1
Wareneingang Paket | RHB 0:06:24 | 142,7
twpk1 / Swpk1
Kommissionierung 1 Vorgang Serviceliefe- AA
topk / Ssplk Palette rung 0:04:21 | 66,7
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Kommissionierung 1 Vorgang

Verkaufsliefe-

Palette 0:02:45 | 59,0
tuplk / Svplk rung
Kommissionierung 1 Vorgang Serviceliefe- Ao,
topkic/ Sspki Paket rung 0:03:07 | 60,7
Kommissionierung 1 Vorgang Verkaufsliefe- | | ...
fupkic/Svpkk Paket rung 0:01:35 | 60,7
Abhandlung Warenausgang 1 Serviceliefe-
Vorgang Palette rung 0:05:47 | 28,7
tspiwa /Ssplwa
Abhandlung Warenausgang 1 .
Vorgang Palette Xjenrgaufsllefe- 0:04:11 | 28,7
tvplwa /Svpiwa
Abhandlung Warenausgang 1 Serviceliefe-
Vorgang Paket rung 0:04:42 | 21,1
tspkwa / Sspkwa
Abhandlung Warenausgang 1 .
Vorgang Paket ?ﬁrkanSI'Efe' 0:02:44 | 21,1
tvpkwa / Svpkwa 9
Versandvorbereitung 1 Vorgang Serviceliefe- A
toptwe / Sspiow Palette rung 0:04:25 | 147,5
Versandvorbereitung 1 Vorgang Palette Verkaufsliefe- 0:04:25 | 147 5
tvplvv/ Svplwv rung T !
Versandvorbereitung 1 Vorgang Paket Serviceliefe- 0:0150 | 1.0
tspkwv /Sspkw rung T '
Versandvorbereitung 1 Vorgang Paket Verkaufsliefe- 0:0150 | 1.0
tvpkwv / Sspkwv rung T '
Verladung 1 Vorgang Palette Serviceliefe- 0:03:13 | 86.0
tspivi / Sspivi rung T ’
Verladung 1 Vorgang Palette Verkaufsliefe- 0:03:13 | 86.0
Tvpivi/ Svplvi rung e ’
Bearbeitungsaufwand eines Vor-
gangs von Wareneingang bis Palette Serviceliefe- 0:25:51 | 543.9
Verladung rung T ’
DLZspi/ Wegspl
Bearbeitungsaufwand eines Vor-
gangs von Wareneingang bis Palette Verkaufsliefe- 0:22:40 | 536.2
Verladung rung T ’
DLZvpi/ Wegwpl
Bearbeitungsaufwand eines Vor-
gangs von Wareneingang bis Paket Serviceliefe- 0:16:04 | 225 4
Verladung rung - '
DLZspk / WeQgspk
Bearbeitungsaufwand eines Vor-
gangs von Wareneingang bis Paket Verkaufsliefe- 0:12:33 | 225 4

Verladung
DLZvpk / Wegvpk

rung
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Tabelle 3-2 Kossaer StraRe Durchlaufzeiten und Wegstrecken

Ermittelte DLZ

DLZsenpi/ Wegsenrl

. » . & Weg-
: Dimen- | Geschaftspro- | @ Zeit
Vorgang Wittenberger Stral3e sion esS P in min §trecke
inm

Wareneingang 1 Vorgang Pa- Reklama-

lette/Pa- | .. 0:03:18 | 191,4
tReklaRetWa / SReklaRetWa ket tion/Retoure
Wareneingang 1 Vorgang Palette | Serviceeinsatz | 0:08:01 | 229,7
tservplwa / Sservpiwa
Wareneingangsbuchung Reklamatio-
nen 1 Vorgang Palette | Reklamation 0:13:19 | 95,6
tReklaPIweb / SReklaPIWeb
Wareneingangsbuchung Reklamatio-
nen 1 Vorgang Pakete | Reklamation 0:10:59 | 63,6
tReklaPkweb / SReklaPkWeb
Wareneingangsbuchung Reklamatio- Pa-
nen @ 1 Vorgang lette/Pa- | Reklamation 0:12:09 | 79,6
tReklaPIPkweb / SReklaPl/PkWeb ket
Wareneingangsbuchung Retouren 1
Vorgang Palette | Retoure 0:20:41 | 83,4
tretPIweb / SRetPIweb
Wareneingangsbuchung Retouren 1
Vorgang Pakete Retoure - -
tRetPkweb / SRetPkWeb
Wareneingangsbuchung Retouren @1 | Pa-
Vorgang lette/Pa- | Retoure 0:20:41 | 83,4
tretPIPkweb / SRetPIPkWeb ket
Wareneingangsbuchung Serviceeinsatz
1 Vorgang Palette | Serviceeinsatz | 0:13:07 | 102,5
tservPiweb / SservPiweb
Bearbeitungsaufwand eines Vorgangs | Pa-
von Wareneingang bis Einlagerung lette/Pa- | Reklamationen | 0:15:28 | 271
DLZRrekiapipk / WeQgRekiaPIPk ket
Bearbeitungsaufwand eines Vorgangs | Pa-
von Wareneingang bis Einlagerung lette/Pa- | Retoure 0:23:59 | 275
DLZRetpiPk /| WegRetpIPk ket
Bearbeitungsaufwand eines Vorgangs
von Wareneingang bis Einlagerung Palette Serviceeinsatz | 0:21:08 | 332
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4 Klassifizierung und Bewertung von Optimierungsansat-
zen

4.1  Entwicklung von Optimierungsmal3nahmen zur Effizienzsteige-
rung in den Lagerprozessen

Die durchgefuhrte Analyse der bestehenden Prozesse hat gezeigt, dass erhebliche Poten-
ziale zur Effizienzsteigerung und Fehlerreduktion bestehen. Basierend auf diesen Erkennt-
nissen wurden gezielte Optimierungsansatze entwickelt, die sowohl auf eine Digitalisie-
rung der Ablaufe, eine Standardisierung von Prozessen als auch auf eine datenbasierte
Prozesssteuerung abzielen. Die Umsetzung dieser Malinahmen wird dazu beitragen, die
Durchlaufzeiten zu reduzieren, die Prozessqualitat zu verbessern und die Ressourcennut-

zung zu optimieren.

Ein zentraler Bestandteil der Optimierung ist die Digitalisierung und Automatisierung von
Schnittstellen zwischen den eingesetzten IT-Systemen wie Think Owl, Business Central
(BC) und Babtec. Derzeit bestehen systembedingte Medienbriiche, die manuelle Ubertra-
gungen von Daten erforderlich machen und die Bearbeitungszeit von Ersatzteilauftragen
und Ricksendungen verlangern. Durch eine automatische Datenibertragung zwischen
diesen Systemen kénnen redundante Arbeitsschritte vermieden, die Fehleranfalligkeit re-

duziert und eine durchgangige Prozessabwicklung ermdglicht werden.

Ein weiteres Digitalisierungspotenzial liegt in der Einfuhrung von Handscannern zur Erfas-
sung von Wareneingédngen, Kommissionierungen und Warenausgéangen. Die derzeitige
manuelle Dateneingabe flhrt zu Verzégerungen und erhoht das Risiko von Fehleinbu-
chungen. Der Einsatz von mobilen Scannern erméglicht eine direkte Erfassung der Be-
standsbewegungen in Echtzeit, wodurch sowohl die Durchlaufzeiten verkirzt als auch die
Prozessgenauigkeit erhéht wird.

Neben der Digitalisierung spielt die Standardisierung der Ablaufe eine wesentliche Rolle in
der Prozessoptimierung. Insbesondere die Bearbeitung von Ersatzteilauftragen und Rick-
sendungen erfordert eine klare Strukturierung, um eine gleichbleibende Qualitat und Effizi-
enz sicherzustellen. Die Implementierung einheitlicher Arbeitsanweisungen und standardi-
sierter Prifmechanismen ermdglicht eine einheitliche Prozessfihrung, reduziert Abwei-

chungen und verbessert die Nachverfolgbarkeit von Vorgangen.

Zur kontinuierlichen Uberwachung und Steuerung der Prozesse ist zudem die Einfiihrung

einer datenbasierten Prozesssteuerung mittels geeigneter Key Performance Indicators
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(KPIs) erforderlich. Besonders relevant sind dabei Durchlaufzeiten, Fehlerquoten und Be-
standsgenauigkeit, da diese Kennzahlen direkte Rickschlisse auf die Effizienz der Ab-

laufe zulassen. Durch regelmaRige Auswertung dieser Parameter konnen frihzeitig Opti-
mierungsbedarfe identifiziert und gezielte Mal3nahmen zur Prozessverbesserung abgelei-

tet werden.

Die Umsetzung dieser Optimierungsansétze wird dazu beitragen, die Ersatzteilprozesse
innerhalb des Unternehmens effizienter, transparenter und fehlerfreier zu gestalten. Die
Reduzierung manueller Tatigkeiten und die Automatisierung von Arbeitsablaufen fiihren zu
einer signifikanten Einsparung von Ressourcen und verringern gleichzeitig die Fehler-
quote. Zudem wird durch die verbesserte Prozessstabilitat und kirzere Bearbeitungszeiten
die Kundenzufriedenheit nachhaltig gesteigert, da Ersatzteile schneller und mit einer héhe-

ren Prozesssicherheit ausgeliefert werden kénnen.

Langfristig stellt die konsequente Optimierung der Prozesse eine wesentliche Grundlage
fur eine zukunftsfahige und skalierbare Prozessstruktur dar, die das Unternehmenswachs-
tum unterstitzt und die Wettbewerbsfahigkeit von Senec im Bereich des Ersatzteilmana-

gements weiter erhoht.

4.1.1 Digitalisierung der Prozesse durch Handscanner und Schnittstellenin-
tegration

Eine der zentralen Optimierungsmaf3nahmen ist die Digitalisierung der Prozessablaufe
durch die Einfuhrung von Handscannern und die Entwicklung von Schnittstellen zwischen
den verwendeten Programmen. Derzeit erfolgt die Datenerfassung in vielen Bereichen
manuell, was sowohl die Prozessgeschwindigkeit als auch die Genauigkeit der erfassten
Daten negativ beeinflusst. Insbesondere in der Kommissionierung fuhrt die handische Er-
fassung von Artikel- und Auftragsdaten zu Zeitverlusten sowie zu potenziellen Ubertra-

gungsfehlern.

Durch die Implementierung mobiler Handscanner kénnen Warenbewegungen in Echtzeit
erfasst und direkt im ERP-System Microsoft Business Central (BC) gebucht werden. Dies
fuhrt zu einer signifikanten Reduktion der Bearbeitungszeit und verbessert die Datenquali-

tat durch eine automatisierte und fehlerfreie Erfassung der Artikel.

Daruiber hinaus ist die Schnittstellenintegration zwischen den bestehenden Systemen (z.
B. Think Owl, Business Central und Qualitdtssysteme) essenziell, um Medienbriche zu

vermeiden und eine durchgangige Prozesssteuerung zu ermdglichen. Eine direkte
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Kommunikation zwischen den Programmen wiirde redundante Dateneingaben tberflissig

machen und die Prozesse weiter beschleunigen.

Ein weiterer wichtiger Schritt in der Digitalisierung ist die Implementierung eines neuen Ti-
cketsystems, das eine effizientere Verwaltung von Reklamationen, Retouren und Service-
auftragen ermoglicht. Die derzeitige Prozessfuhrung Uber manuelle Eintrage und separate
Excel-Listen fUhrt zu langen Bearbeitungszeiten und einer erschwerten Nachverfolgbarkeit
von Vorgangen. Ein modernes Ticketsystem mit direkter Anbindung an das ERP-System
wuirde die Transparenz der Prozesse erhdhen und eine effizientere Abwicklung der Kun-

denanfragen erméglichen.

Ein zusatzlicher Digitalisierungsschritt ist die Einfuhrung eines Versandportals innerhalb
von Business Central, das eine automatisierte Erstellung von Versandlabels erlaubt. Der-
zeit erfolgt die Anmeldung von Warensendungen manuell Gber externe Speditionsportale,
was die Versandabwicklung verlangsamt und zu Fehlern fuhren kann. Durch die direkte
Integration der Speditionsanmeldung in das ERP-System kann der Versandprozess auto-

matisiert werden, wodurch Zeit eingespart und die Prozesssicherheit erhdht wird.

4.1.2 Standardisierung der Prozessablaufe

Eine weitere Optimierungsmaf3nahme ist die Standardisierung der Prozesse, um die Pro-
zessqualitat zu erhéhen und eine einheitliche Bearbeitung sicherzustellen. Derzeit sind die
Ablaufe in vielen Bereichen inkonsistent, wodurch Verzogerungen und Fehler entstehen.
Eine klare Strukturierung und Vereinheitlichung der Prozessschritte soll dazu beitragen,
eine gleichbleibende Qualitat sicherzustellen und Schulungsaufwande fur neue Mitarbei-

tende zu reduzieren.

4.1.3 Einfihrung von Kennzahlen

Zur Bewertung der Wirksamkeit der eingefuihrten Mal3nahmen und zur kontinuierlichen
Verbesserung und Uberwachung der Prozesse ist die Einfiihrung geeigneter Kennzahlen
(Key Performance Indicators, KPIs) erforderlich. Diese Kennzahlen dienen als Grundlage
fur eine datenbasierte Prozessanalyse und ermdglichen eine gezielte Steuerung der Ab-

laufe.
« Wareneingang:

o Durchschnittliche Wareneingangszeit (Zeit von der Warenanlieferung bis zur

Einlagerung).
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o Fehlerrate bei der Wareneingangskontrolle (Anzahl fehlerhafter Lieferungen

pro Gesamtlieferungen).

o Lagerbestandsgenauigkeit (Abweichung zwischen erfasstem und physi-

schem Bestand).
o Geplante Warenanlieferungen
o Kommissionierung:

o Durchschnittliche Kommissionierzeit (Zeit zur Bereitstellung der Ware fir den

Versand).

o Fehlerrate in der Kommissionierung (Anzahl falscher oder unvollstandiger

Auftrage).

o Auftragsdurchlaufzeit (Zeit von der Auftragserstellung bis zur Versandbereit-

stellung).
o Anzahl der taglich bearbeiteten Kommissionierungen
o Warenausgang und Versandvorbereitung:
o Durchschnittliche Verpackungszeit pro Sendung.
o Fehlerrate beim Versand (Anzahl falsch versendeter Pakete).
o Durchschnittliche Verladezeit pro Palette/Paket.
o Anzahl gebuchte Auftrage/Warenausgange
o Kosten
o Versendetet Artikelmengen
o Meldebestande der lagernden Artikel

e Durchschnittsverbrauche

Die Einfuihrung dieser Kennzahlen ermdglicht eine kontinuierliche Uberwachung der Pro-

zessleistung und eine frihzeitige Identifikation von Optimierungsbedarfen. Zudem kdnnen

Soll-Werte definiert werden, anhand derer sich der Erfolg der durchgefihrten MafRnahmen

messen lasst.
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4.1.4 Erstellen von Arbeitsanweisungen (SOP)

Ein weiterer Bestandteil der Optimierungsmal3nahmen ist die Erstellung standardisierter
Arbeitsanweisungen (Standard Operating Procedures, SOPs), um eine einheitliche und
fehlerfreie Prozessdurchfuihrung zu gewahrleisten. Die Analyse der bestehenden Ablaufe
hat gezeigt, dass viele Prozesse durch individuelle Vorgehensweisen der Mitarbeitenden
gepragt sind, was zu variierenden Prozesszeiten, erhéhten Fehlerquoten und einer er-
schwerten Nachverfolgbarkeit fihrt. Die EinfiGhrung von klar strukturierten und standardi-
sierten Arbeitsanweisungen soll dazu beitragen, die Prozessqualitat zu erhéhen und eine

konsistente Durchfihrung der Aufgaben sicherzustellen.

4.2  Klassifizierung und Bewertung der MaRnahmen

4.2.1 Grundlagen zur Klassifizierung und Bewertung

Basierend auf der Analyse der bestehenden Prozesse wurden mehrere Optimierungsmal-
nahmen entwickelt, die eine nachhaltige Verbesserung der Prozessablaufe im Bereich
Wittenberger und Kossaer StralR3e gewahrleisten sollen. Die vorgeschlagenen MalRnahmen
umfassen die Digitalisierung und Automatisierung zentraler Prozessschritte, die Standardi-
sierung der Arbeitsablaufe, sowie die Einfihrung geeigneter Kennzahlen zur Messung der
Prozessleistung und das Erstellen einer Prozessdokumentation. Diese Mal3nahmen zielen
darauf ab, die Effizienz zu steigern, die Fehlerquote zu reduzieren und die Transparenz

innerhalb der Prozesskette zu erhdhen.
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4.2.2 Klassifizierung der MalRnahmen nach Dringlichkeit

Diese Klassifizierung bewertet, wie schnell die Malinhahme umgesetzt werden sollte, um

signifikante Verbesserungen zu erzielen.

Tabelle 4-1 Klassifizierung der Manahmen nach Dringlichkeit

sungen (SOP)

Mallnahme Dringlichkeit Begrundung

Digitalisierung durch Hand- | Hoch Vermeidung von Medienbriichen, Re-

scanner und Schnittstellen- duktion von manuellen Fehlern, direkte

integration Verbesserung der Prozessgeschwindig-
keit

Standardisierung der Pro- Hoch Notwendig zur Vereinheitlichung der Ab-

zessablaufe laufe und Vermeidung von Prozessvari-
ationen

Einfihrung von Kennzahlen | Mittel Erfordert eine definierte Datenstruktur,
unterstitzt jedoch langfristig die Pro-
zesssteuerung

Erstellen von Arbeitsanwei- | Mittel Wichtige MalRnahme zur Sicherstellung

einer konsistenten Bearbeitung, aber
weniger unmittelbare Auswirkung auf Ef-

fizienzsteigerung
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4.2.3 Bewertung der MaBnahmen nach Wirkung und Einfluss

Hier wird analysiert, welche Malinahmen den gréf3ten Einfluss auf Effizienz, Fehlerredu-

zierung und Prozessqualitat haben.

Tabelle 4-2 Bewertung der MaBnahmen nach Wirkung und Einfluss

weisungen (SOP)

MalRnahme Wirkung Fehlermi- | Prozessqua- | Gesamtein-
auf Effizi- nimie- litat fluss
enz rung
Digitalisierung durch Hoch Hoch Hoch Sehr hoch
Handscanner und
Schnittstellenintegration
Standardisierung der Pro- | Mittel Hoch Hoch Hoch
zessablaufe
Einfihrung von Kennzah- | Mittel Mittel Hoch Mittel
len
Erstellen von Arbeitsan- | Niedrig Mittel Hoch Mittel
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4.2.4 Bewertung der MalBnahmen nach Kosten-Nutzen-Verhaltnis

Hier wird gepruft, ob eine MalRnahme hohe Kosten verursacht und ob ihr Nutzen dies

rechtfertigt.

Tabelle 4-3 Bewertung der MalRnahmen nach Kosten-Nutzen-Verhaltnis

Malinahme Kostenaufwand Nutzen Verhaltnis
Digitalisierung durch Hand- | Hoch Sehr hoch Sehr gut
scanner und Schnittstellen-

integration

Standardisierung der Pro- | Gering Hoch Sehr gut
zessablaufe

Einfihrung von Kennzah- | Mittel Mittel Gut

len

Erstellen von Arbeitsan- Gering Mittel Gut
weisungen (SOP)

4.2.5 Bewertung der MaRnahmen nach Komplexitat der Umsetzung

Hier wird analysiert, wie schwierig die Implementierung ist.

Tabelle 4-4 Bewertung der MaBnhahmen nach Komplexitat der Umsetzung

Malinahme Umset- Komplexitat | Ressourcen- | Bewertung
zungsdauer bedarf

Digitalisierung durch Langfristig Hoch Hoch Komplex

Handscanner und

Schnittstellenintegration

Standardisierung der Kurzfristig Niedrig Mittel Einfach

Prozessablaufe

Einfihrung von Kenn- Mittelfristig Mittel Mittel Mittel

zahlen

Erstellen von Arbeitsan- | Mittelfristig Mittel Gering Mittel

weisungen (SOP)
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4.3 Rangfolge der MalZnhahmen

Die durchgefuhrte Klassifizierung und Bewertung der Optimierungsmaflinahmen zeigt,
dass eine schrittweise Implementierung notwendig ist, um sowohl kurzfristige Verbesse-
rungen als auch langfristige Effizienzsteigerungen zu erreichen. Dabei sollten Mal3hahmen
mit einem geringen Implementierungsaufwand und hohem Nutzen zuerst umgesetzt wer-

den, wahrend technologisch aufwendigere MalRnahmen in einer zweiten Phase erfolgen.

Zunachst ist eine Standardisierung der Prozessablaufe erforderlich, um eine einheitliche
Bearbeitung sicherzustellen und Abweichungen in den Arbeitsablaufen zu minimieren. Die
Einfuhrung standardisierter Arbeitsanweisungen (SOPs) bildet dabei die Grundlage fur
eine konsistente Durchfiihrung und dient als Basis fur eine effizientere Mitarbeiterschulung
und Einarbeitung neuer Beschaftigter. Diese Malinahmen lassen sich mit geringem Auf-

wand umsetzen und zeigen bereits kurzfristig positive Effekte auf die Prozessqualitét.

In einer zweiten Phase sollte die Einfiihrung von Kennzahlen (KPIs) erfolgen, um die Opti-
mierungsmafinahmen messbar zu machen und eine datenbasierte Steuerung der Pro-
zesse zu ermdglichen. Die systematische Erfassung und Auswertung von Prozesskenn-
zahlen wie Durchlaufzeiten, Fehlerquoten und Lagerbestandsgenauigkeit bildet die Grund-
lage fur eine kontinuierliche Verbesserung und ermdglicht eine gezielte Identifikation von

weiteren Optimierungspotenzialen.

Langfristig ist die Digitalisierung der Prozesse durch Handscanner und die Integration von
Schnittstellen eine entscheidende Malinahme zur nachhaltigen Effizienzsteigerung. Diese
Maflinahme erfordert eine umfassende technische Implementierung und Anpassung beste-
hender IT-Systeme, verspricht jedoch erhebliche Vorteile in Bezug auf Prozessautomati-
sierung, Fehlerreduzierung und schnellere Datenverarbeitung. Durch die direkte Vernet-
zung von Wareneingang, Kommissionierung und Versand mit dem ERP-System kdnnen
Medienbruche eliminiert und manuelle Eingaben signifikant reduziert werden, wodurch so-

wohl die Bearbeitungszeit als auch die Prozesssicherheit verbessert werden.

Zusammenfassend ergibt sich eine empfohlene Umsetzungsstrategie, die auf einer stufen-
weisen Implementierung der Malinahmen basiert. Zunachst sollten Standardisierungs-
maflnahmen und die Einfihrung Kklar definierter Arbeitsanweisungen umgesetzt werden,
gefolgt von der Etablierung von Kennzahlen zur Prozesssteuerung. Parallel dazu sollte die
Digitalisierung durch Handscanner und Schnittstellenintegration vorbereitet werden, um

langfristig eine ganzheitliche Automatisierung der Prozesse zu erreichen. Diese gestaffelte
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Umsetzung ermoglicht es, kurzfristige Effizienzsteigerungen zu realisieren, wahrend

gleichzeitig die Grundlage fir eine nachhaltige digitale Transformation geschaffen wird.
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5 Entwicklung eines ganzheitlichen Konzeptes

5.1 Detailplanung der MalRnhahmen

5.1.1 Digitalisierung durch Handscanner und Schnittstellenintegration

Die Digitalisierung logistischer Prozesse stellt einen wesentlichen Optimierungsansatz dar,
um die Effizienz, Transparenz und Prozesssicherheit zu erhéhen. Die Einfihrung von
Handscannern und die Integration von Schnittstellen zwischen den bestehenden Software-
systemen sind hierbei zentrale Mal3hahmen, um Medienbriiche zu vermeiden, Prozesszei-

ten zu reduzieren und eine durchgangige digitale Datenverarbeitung sicherzustellen.
Zielsetzung der MaRnahme

Ziel der Digitalisierung mittels Handscanner ist die Automatisierung der Datenerfassung in
den Kernprozessen des Warenflusses, insbesondere im Wareneingang, in der Kommissio-
nierung, im Warenausgang und in der Versandvorbereitung. Dies soll Fehlerquoten mini-
mieren, die Nachverfolgbarkeit verbessern und redundante manuelle Tatigkeiten eliminie-
ren. Die Implementierung von Schnittstellen zwischen den zentralen Softwarelésungen soll
eine automatische Datenubertragung ermoéglichen, um Verzdgerungen in der Bearbeitung

zu reduzieren und eine systemubergreifende Einheitlichkeit der Daten sicherzustellen.
EinfuUhrung von Handscannern fur die digitale Erfassung von Warenbewegungen.

Die Implementierung mobiler Handscanner ermdglicht die direkte digitale Verarbeitung al-

ler relevanten Warenbewegungen. Dies umfasst:

« Wareneingang: Beim Wareneingang konnen Artikel durch das Scannen des Bar-
codes automatisch in das ERP-System tibernommen und mit der Bestellung abge-
glichen werden. Dadurch entfallt die manuelle Dateneingabe, was Zeit spart und

Fehler durch fehlerhafte Ubertragungen reduziert.

« Kommissionierung: Mitarbeitende kénnen Artikel direkt am Lagerplatz per Scan
erfassen. Die digitale Erfassung ermdglicht eine Echtzeit-Riickmeldung ins System,
wodurch sichergestellt wird, dass die Kommissionierung fehlerfrei und effizient

durchgefuhrt wird.

« Warenausgang: Durch das Scannen der versandfertigen Artikel erfolgt eine auto-
matisierte Buchung im ERP-System, wodurch der Bestand in Echtzeit aktualisiert

wird.
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« Versandvorbereitung: Die Handscanner erleichtern das automatische Drucken
von Versandlabels und Lieferscheinen, indem die notwendigen Daten durch das
Scannen des Warenausgangs automatisch in das Versandmodul Ubertragen wer-

den.
Schnittstellenintegration zwischen den verwendeten Systemen

Um eine medienbruchfreie und effiziente Datenverarbeitung sicherzustellen, missen

Schnittstellen zwischen den Kernsystemen geschaffen werden:

e Integration zwischen Business Central (ERP) und CRM (Ticketsystem): Dies
ermdglicht eine automatische Synchronisierung von Serviceauftragen, wodurch

Kundenanfragen und Bestellungen direkt in die Logistikprozesse einfliel3en.

e Anbindung an Babtec (Qualitatsmanagement): Die Integration mit Babtec stellt
sicher, dass Wareneingangskontrollen und Reklamationsprozesse digital dokumen-
tiert werden und relevante Qualitatsdaten automatisch in die ERP-Prozesse einflie-

Ren.

o Automatisierung der Versandprozesse durch ERP-Integration: Eine direkte
Schnittstelle zu den Versanddienstleistern reduziert den manuellen Aufwand bei der
Erstellung von Versandlabels. Das System kann automatisch Sendungsnummern

generieren, Lieferadressen Gbernehmen und den Versandstatus aktualisieren.
Prozessuale Anpassungen zur optimalen Nutzung der Digitalisierung

Die Einfihrung von Handscannern und Schnittstellen erfordert eine Anpassung bestehen-

der Arbeitsablaufe. Dies umfasst:

« Umstellung der Prozessschritte: Die Nutzung der Scanner bedingt eine Umstel-
lung der bisherigen Prozessablaufe. Beispielsweise muss die Erfassung und Bu-
chung von Warenbewegungen unmittelbar am Ort der Handlung erfolgen, um eine

medienbruchfreie Dokumentation zu gewéhrleisten.

e Schulung der Mitarbeitenden: Mitarbeitende missen im Umgang mit den Hand-
scannern sowie den neuen digitalen Prozessen geschult werden. Dabei ist sicher-
zustellen, dass alle Anwender die Vorteile der Digitalisierung nutzen und potenzielle

Fehlerquellen minimiert werden.
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e Anpassung der IT-Infrastruktur: Die Einfihrung von Scannern erfordert eine

stabile Netzwerkinfrastruktur, um eine zuverlassige Echtzeitkommunikation zwi-

schen den Scannern und dem ERP-System zu gewahrleisten.

Hierzu wurde der Soll-Prozess fur die zukinftige Bearbeitung in der Wittenberger Stral3e

erstellt:

Wareneingang — Bestellprozess:

Ausgabe

Lfd.Nr. Eingabe Arbeitsgang
Start
1010100 Bestellprozess
Bedarfsmelder,
Bedarfsdecker, zeitlich
Termine, gesteuerte
10 10200 Mindest-/ Bestandsprifung
Hochstbestinde ¢
Bestellvorschlage
10 10 300
Bestellung
10 10 400 ausldsen
Ende Bestellprozess
10 10 500

Abbildung 1 Wareneingang — Bestellprozess

Bestellung beim
Lieferanten

WE-Beleg erstellt
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Tabelle 5-1 Wareneingang — Bestellprozess

Prozess-
schritt
10 10 100

Beschreibung

Der Wareneingangsprozess folgt auf den Bestellprozess.

10 10 200

Die Bestandsprufung lauft zeitlich gesteuert ab und hat zur Folge, dass
die definierte Bestellinformationen der Artikel in BC automatisiert ge-
pruft werden.

Auf Basis von hinterlegten Bedarfsmeldern, -deckern, Terminen, Min-
dest- bzw. Hochstbestanden in BC sind die Bestellinformationen defi-
niert.

10 10 300

Infolge der Bestandsprufung wird dem Einkauf vorgeschlagen, welche
Bestellungen ausgeldst werden sollten. Der Vorschlag kann bearbeitet
werden.

10 10 400

Die geprifte Bestellung wird manuell ausgelost.

10 10 500

Der Bestellprozess ist beendet, wenn die Bestellung dem Lieferanten
gesendet wurde. Sobald die Auftragsbestatigung vorliegt, wird in BC
ein WE-Beleg erstellt. Dieser wird an die Anwendung Ubertragen und
kann dort aufgerufen werden.
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Wareneingang — Entladung

Lfd.Nr. Eingabe Arbeitsgang Ausgabe
{0 24 100 | Aufirapsbestatigung | Start \Wareneingang |
L
Ware trifft ein;
Spediteur geht zur
1020 200 Legeradministration
Eingab=
Ligferdaturmn,
i aoa
- Ligferantennurnmess
ader Bestelnurnmer
Sean oder Listendarstellung:
1020400| manuelle Eingabe WE-Nr., Lisfarant,
Lieferschein-Mr. WWE-Diatum
1 500 lieferschein nein
- dabei?
=]
Ware entladen
10 20 A00 und auf WE-
- Flache bringen
Entnizhme
10 20 700 Lieferscheine
- der Ladzsinheit
10 20 200
Y
Ware entladen
10 20800 und auf WE-
Flgche bringzn
1020 850 Ende ¥are entladen Ware in YWE-Flichs

Abbildung 2 Wareneingang — Entladung
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Tabelle 5-2 Wareneingang — Entladung

Prozess-
schritt
10 20 100

Beschreibung

Die Lieferinformationen werden, wenn vorhanden, tber Liferavis vorab
vom Lieferanten genannt. Die Auftragsbestatigung bzw. Liferavis ent-
halt bspw. welcher Artikel von welchem Lieferanten wann ankommt.
Daten: Lieferant, Bestellnummer, Ladeeinheit, Artikelnummer je Lade-
einheit, Menge, Mengeneinheit.

10 20 200

Der Spediteur nimmt Kontakt mit der Lageradministration auf, um seine
Lieferung anzumelden.

10 20 300

Auf Basis des Bestellprozesses, wird in BC ein Wareneingangsbeleg
erzeugt. Wenn die Bestellung nicht durch BC ausgeldst wurde, ist kein
WE-Beleg erzeugt.

Durch die manuelle Eingabe oder Auswahl des Lieferdatums oder der
Lieferantennummer oder der Bestellnummer kann gepruft werden, ob
ein WE-Beleg existiert.

In einem WE-Beleg kdnnen mehrere Bestellungen aufgelistet sein.

10 20 400

Wenn ein WE-Beleg vorliegt, soll die Lieferschein-Nr. erfasst werden.
Dazu wird der Lieferschein gescannt oder, wenn kein scannbares Label
vorhanden ist, manuelle eingegeben. Daraufhin wird in Listendarstel-
lung die WE-Nr., der Lieferant und das WE-Datum angezeigt.

10 20 500

Wenn kein WE-Beleg in BC erzeugt wurde, wird gepruft, ob ein Liefe-
rantenlieferschein vorhanden ist.

10 20 600

Wenn kein Lieferantenlieferschein vorliegt, wird die Ware entladen,
ohne dass der Lieferung eine Bestellung zugewiesen werden kann. Die
Ware liegt in der WE-Flache. Daraufhin wird ein WE-Beleg vom Lager-
mitarbeiter in BC erstellt.

10 20 700

Der entladenen Ware werden die Lieferscheine entnommen und der
Lageradministration zur Verfigung gestellt.

10 20 800

Wenn der Lieferantenlieferschein oder die Lieferscheine der einzelnen
Waren vorliegen, wird von der Lageradministration ein WE-Beleg er-
stellt. Die WE-Nr. wird den Lieferdokumenten zugeordnet und aufge-
klebt. Das darauf enthaltene scannbare Label wird gescannt und der
Bestellung zugeordnet.

10 20 900

Wenn noch nicht erledigt, wird die Ware entladen und in die WE-Flache
gebracht.

10 20 950

Die Entladung im Wareneingang endet damit, dass die Lieferung mit ei-
ner WE-Nr. versehen in der WE-Flache liegt.
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Wareneingang - Buchung

Lfd.Nr. Eingabe Arbeitsgang Ausgabe
1030 100 C‘Staﬂ Wareneingang buchelD
Eingabe

Lieferdatum, Listendarstellung:
1030 00| Lieferantennummer WE-Nr., Lieferant,
- oder Bestellnummer WE-Datum
1030 300 | Scan oder Eingabe

Artikel-Nr.
10 30 400
10 30 500
10 30 600
10 30 700

Etikettendruck

|

Abbildung 3 Wareneingang — Buchung Teil 1
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Lfd.Nr. Eingabe Arbeitsgang Ausgabe
10 30 750
10 30 800
Artikel ist ein
1030850 Klarfall? -
ja
Artikel bleibt in
0020 WE-Flache
Artikel wird fur
10 30 950 Einlggerung
bereitgestellt
—nein WE-Beleg
10 30 960 erledigt?
ja
10 30 970

CEnde Wareneingang bucheD

Abbildung 4 Wareneingang - Buchung Teil 2
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Tabelle 5-3 Wareneingang - Buchung

Prozess-
schritt
10 30 100

Beschreibung

Der Prozess ,Wareneingang buchen” startet, wenn Ware in der WE-
Flache liegt.

10 30 200

Im Modul Wareneingang werden die WE-Belege angezeigt. Uber das
Lieferdatum, die Lieferantennummer, -name oder die Bestellnummer
kann ein Beleg herausgefiltert werden. Eine Teileingabe reicht ebenso
aus. Durch manuelle Auswahl wird ein WE-Beleg aufgerufen. Dieser
zeigt den Lieferantenbeleg und listet die enthaltenen Bestellungen auf.
Wenn eine Bestellung ausgewahlt wird, werden die Artikel und die be-
stellten Mengen angezeigt.

Anzeige der Bestell-Nr., Kreditor Name, Liefertermin, wenn auf ,Alle la-
den” geklickt wird.

10 30 300

Ein Artikel der Bestellliste wird manuell ausgewéhlt oder gescannt.
Wenn der Artikel eine offene Menge in der Bestellung hat, wird dieser
erkannt.

10 30 400

Der Mitarbeiter prtift, ob ein Artikellabel vorhanden ist.
Die Verpackungseinheit hat bereits ein Label mit Artikelnummer. Die-
ses Label kann als ,Einlager-HU* (Handling Unit) verwendet werden.

10 30 500

Wenn ein Artikellabel vorhanden ist, muss der Mitarbeiter prifen, ob
auf dem Scanner eine Seriennummereingabe erforderlich ist, indem
das Eingabefeld daftr erscheint oder nicht. Die Definition dafur findet
fur jeden Artikel in BC statt.

10 30 600

Wenn das bereits vorhandene Artikeletikett die Serien-/Chargennum-
mer abbildet, muss kein neues Etikett gedruckt werden. Wenn keine
Serien-/Chargennummer auf dem Etikett abgebildet ist, muss ein neues
Etikett fur den Artikel gedruckt werden.

10 30 700

Wenn allgemein kein Artikellabel vorhanden ist, wird der Artikeletiket-
tendruck ausgelost.
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Tabelle 5-4 Wareneingang - Buchung

Prozess- Beschreibung

schritt

10 30 750 Der Artikel ist ausgewahlt oder kann aufgrund des angebrachten Bar-
codes auf dem Artikellabel gescannt werden.

10 30 800 Daraufhin wird die bestellte Menge vorgeschlagen. Die gelieferte
Menge muss bestatigt werden.

Wenn es sich um serienpflichtige Artikel handelt, muss jede Serien-
nummer einzeln eingescannt werden, was daraufhin die Menge besta-
tigt.

10 30 850 Der Mitarbeiter entscheidet selbstandig, ob der Artikel ein Klarfall ist.
Klarfalle entstehen bspw., wenn Ware beim Entladen beschéadigt
wurde, Mehr- oder Mindermengen erfasst wurden oder eine 100%-Kon-
trolle notwendig ist. Die Ware wird daraufhin nicht eingelagert.

10 30 900 Klarfélle bleiben in der WE-Flache und werden dort weiterbearbeitet.

10 30 950 Wenn der Artikel kein Klarfall ist, kann dieser fir die Einlagerung vorbe-
reitet werden. Um die Einlagerung zu vereinfachen, werden gleiche Ar-
tikelnummern vorsortiert und ggf. auf Einlagerwagen vereinzelt.

10 30 960 Wenn offene Positionen im WE-Beleg bestehen, wird der Prozess wie-
derholt.

10 30 970 Der Wareneingang wurde gebucht, wenn die etikettierte Ware in der
WE-Flache bereitgestellt wurde.
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Wareneingang - Etikettendruck:

Lfd.Nr. Eingabe Arbeitsgang Ausgabe
10 30 700 100 | Artikel ist ausgewahit ( Start Etikettendruck )
Vorschlag Anzahl
10 30 700 200 Bestellmenge
Eingabe Menge
und Einheit
10 30 700 300 in
10 30 700 400 Chargen-Nr. oin
pekannt?
ja
Serien-/Chargen-Nr.
1030700 500 auf Etikett
hinzugefugt
4
Artikel wird
Klarfall. Warten
bis Information
10 30 700 600 von Lieferant
vorhanden
-¢
Y
Etiketten auf Artikel
1030 700 700 und Verpackung
anbringen
( Ende Etikettendruck ) Artikel sind etikettiert
10 30 700 800

Abbildung 5 Wareneingang - Etikettendruck:

63



5 Entwicklung eines ganzheitlichen Konzeptes

Tabelle 5-5 Wareneingang - Etikettendruck:

Prozess-
schritt
10 30 700 100

Beschreibung

Der Etikettendruck wird gestartet, wenn ein Artikellabel fur die Artikel be-
notigt wird.

Der Prozess kann im ,Wareneingang buchen® durch einen Button ausge-
|6st werden.

Alternativ kann tUber die Bestandinfo der Artikel ausgewahlt und der Etiket-
tendruck ausgeltst werden.

10 30 700 200

In der Maske wird definiert, wie viele Artikellabel bendtigt werden. Die Be-
stellmenge der Artikel wird, wenn vorhanden, als Vorauswahl getroffen.
Es besteht die Mdglichkeit, die Einheit des Artikels auf dem Label zu &n-
dern, um ein Verpackungslabel, wie z. B. 10 Artikel in einem Karton, zu
drucken. Dies ist nicht mdglich, wenn die Artikel seriennummerpflichtig
sind. Hier konnen die Artikel vereinzelt werden und anschliel3end in einem
Behalter zusammengefasst werden, um eine Sammelumlagerung zu er-
mdoglichen.

10 30 700 300

Wenn eine Serien-/Chargennummer fir den Artikel benétigt wird, wird
diese automatisch auf das Artikeletikett hinzugefugt. Die Einstellung wird
in BC vorgenommen.

10 30 700 400

Wenn in den Lieferinformationen in BC bereits eine Serien-/Chargennum-
mer eingetragen ist, wird diese tlbernommen. Wenn nicht, wird der Artikel
ein Klarfall.

10 30 700 500

Die Serien-/Chargen-Nr. wird auf dem Artikeletikett aufgedruckt.

10 30 700 600

Wenn die Seriennummer oder Chargennummer des Lieferanten nicht vor-
liegt, wird der Artikel zu einem Klarfall. Es muss beim Lieferanten die Se-
rien-/Chargennummer angefragt werden und nachtraglich ein Etikett ge-
druckt werden. So lange kann der Artikel nicht weiterbearbeitet werden.

10 30 700 700

Die gedruckten Etiketten werden auf den Artikeln und ggf. auf der Verpa-
ckungseinheit angebracht/ zugeordnet.

10 30 700 800

Der Etikettendruck ist beendet, wenn die Ware etikettiert ist und die bend-
tigten Angaben wiedergibt.
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Wareneingang - Einlagerung:

Lfd.Nr.|  Eingabe Arbeitsgang Ausgabe
Ware physisch im
Bestand auf WE- Start WE-
1040 199| Flache und ist Umlagerung
gebucht
—..
Listenansicht:
ur Artikel
10 40 200 Menge aus WE ggjl:ud'lteem&:;%
Detailansicht

10 40 300 Artikel scannen

10 40 400 Ziellagerplatz
scannen
Menge bestatigen

10 40 500

10 40 600

nein

Lagerplatz
auswahlen

erledigt?

mlagerung aus
WE beendet

Abbildung 6 Wareneingang - Einlagerung:
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Tabelle 5-6 Wareneingang - Einlagerung

Prozess-
schritt
10 40 100

Beschreibung

Der Prozess der Einlagerung startet, wenn die Ware physisch in der
WE-Flache liegt. Der Prozess des Wareneingangs buchen ist beendet.
Die Artikel werden Uber ein umbenanntes Modul ,Wareneingang Umla-
gerung“ ad-hoc umgelagert. Dabei wird die Anzeige der Artikel, die in
der WE-Flache sind, selektiert. Fester Filter auf WE-Platz. Die Umlage-
rung erfolgt Gber das Umlagerungsbuchblatt.

10 40 200

Das Modul zeigt die umzulagernden Positionen.

In der Listenansicht wird angezeigt, welche Artikel in welcher Menge im
WE liegen.

Durch Scan/ Auswahl der WE-Flache werden die im WE gebuchten Be-
stande in einer Liste angezeigt.

10 40 300

Der Artikel wird durch Scannen des Labels auf dem Ladungstrager
oder der -einheit ausgewahlt. Als Alternative kann der Artikel Uber die
Artikel-Nr. manuell im Modul ausgewahlt werden.

Serien-/Chargen-Nr. eines Artikels konnen gesammelt umgelagert wer-
den, ohne einzeln erfasst zu werden.

Seriennummerpflichtige Artikel missen ggf. einzeln umgelagert wer-
den.

Es wird die Menge des WE vorgeschlagen. Der Lagerplatz wird nicht
vorgeschlagen.

10 40 400

Der Mitarbeiter befordert die Ware an einen Lagerplatz und bestatigt
diesen durch Scannen.

Freie Lagerplatze konnen Uber die integrierte Freiplatzsuche im Modul
gefunden werden.

10 40 500

Wenn weitere Artikel in der WE-Flache zur Einlagerung vorgesehen
sind, wird der Prozess wiederholt. Die offenen Positionen sind im Einla-
gerungsbeleg ersichtlich.

10 40 600

Die WE-Umlagerung ist beendet, sobald der Artikel einem eindeutigen
Lagerplatz zugeordnet wurde und keine Ware in der WE-Flache liegt.
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Kommissionierung:

Lfd.Nr. Eingabe Arbeitsgang Ausgabe
Offene/ freigegebene
Serviceauftrage ( Start Kommissionierung )
%10 100 Umlagerungsauftrag
von Fachbereich
20 10 200 Manuelle Auswahl Anzeige
Kommissionierliste in
optimierter Reihenfolge
Scannen des
20 10 300 |Kommissionierbehdlters
Anzeige
20 10 400 Quelllagerplatz
20 10 500 Scan Quelllagerplatz
und Artikel
20 10800
Scan Serien-/
2010700 |  chargennummern
2010750 Manuelle Eingabe
2010800
2010850 |  scan Ziellagerplatz
20 10800 (Kotrmssnomermq beendet)

Abbildung 7 Kommissionierung
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Tabelle 5-7 Kommissionierung

Prozess-
schritt
20 10 100

Beschreibung

Die Kommissionierung hat mehrere Ausloser. Zum einen mussen die Ser-
viceauftrage oder internen Umlagerungsauftrage freigegeben sein, zum an-
deren mussen die Cut-Off-Zeiten der Firma Senec beachtet werden. Die
Kommissionierung startet gemaf den Cut-Off-Zeiten bis zum Folgetag defi-
nierten Uhrzeit fur einen Systemtag. Daraufhin wird die Ware versendet.
Offene/ freigegebene Serviceauftrage zur definierten Uhrzeit, die It. BC zum
Versand ausstehen, starten den Kommissionier-Prozess. Bspw. sollen Bau-
teile, die nicht in Ordnung sind, an den Lieferanten versendet werden. Es
werden Sammel-Warenausgange als WA-Beleg pro Fachpartner und Lie-
feradresse erstellt. Diese werden in BC freigegeben.

Bei Bedarf des Fachbereichs fiir eine interne Umlagerung, wird ein Umlage-
rungsauftrag in BC erstellt. Dieser wird ebenso im Modul Kommissionierung
angezeigt, wenn sie vor der Cut-Off-Zeit erfasst wurden. In diesem Fall wird
nicht Gber Artikelbuchblatter in BC gearbeitet. Ein Transitlagerort kann ein-
gerichtet werden.

20 10 200

Der Lagermitarbeiter wahlt manuell den Auftrag zur Kommissionierung im
Modul Kommissionierung aus. Die Reihenfolge der Auftrdge wird nach dem
frihesten Lieferdatum sortiert angezeigt. Bei Uberschneidungen des Liefer-
datums ist die Belegnummer das nachfolgende Kriterium fur die Anzeige.
Der Kommissionier-Beleg zeigt die zu kommissionierenden Posten in einer
Kommissionierliste.

Die Kommissionierliste wird durch Offnen des Auftrags angezeigt. Die Rei-
henfolge des Pickings wird nach den Lagerplatzen angezeigt und soll den
Laufweg des Mitarbeiters optimieren.

20 10 300

Durch das Scannen des Kommissionier-Behalters (der ID) wird der Auftrag
vom Mitarbeiter begonnen und angenommen. Der Kommissionier-Auftrag
wird temporar mit dem Behaélter verknUpft, ohne Bestandsflhrung.

In BC wird eine Tabelle ,Behalterliste“ erstellt. Zu dieser wird der Auftrag
verknupft. Eine zweite Tabelle ,Behalterinhalt® zeigt an, welche Artikel sich
im Behalter befinden.

Der Status in BC wird ,in Picking“ gesetzt. Es soll nur ein Mitarbeiter je Auf-
trag arbeiten kénnen.

Falls ein Behalter nicht fir den Kommissionier-Auftrag ausreicht, kann ein
weiterer hinzugefligt werden.

20 10 400

Wenn die erste Position ausgewahlt wird, zeigt der Scanner den Quelllager-
platz des Artikels.

20 10 500

Wenn der Lagermitarbeiter den Artikel scannt und ebenso den Lagerplatz
durch Scannen bestatigt, wird die zu kommissionierende Menge angezeigt.

20 10 600

Dem Mitarbeiter wird anschlieRend angezeigt, ob der zu pickende Artikel se-
rien-/chargennummerpflichtig ist, indem eine Eingabe erforderlich ist oder
nicht.

20 10 700

Wenn serien-/chargenpflichtiges Martial kommissioniert werden soll, wird die
Anzahl an Artikel gescannt, die im Auftrag ersichtlich sind. Die einzelnen Se-
riennummer werden in BC zum Auftrag erfasst.

20 10 750

Wenn keine Seriennummer erfasst werden muss, wird die zu kommissionie-
rende Menge vorgeschlagen und muss bestatigt werden. Wenn nicht
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genugend Menge auf dem Lagerplatz vorliegt, kann tGber die integrierte Be-
standsinfo durch Filtern/Scan des Artikels herausgefunden werden, wo der
Artikel noch gelagert ist.

2010800 Wenn weitere Positionen zu kommissionieren sind, wird der Prozess wieder-
holt.
2010 850 Die fertig bearbeitete Kommissionierung kann an den Packplatz gebracht

werden. Es kdnnen mehrere Behalter zu einem Auftrag existieren.
Der Lagerplatz, also die Ubergabeflache, wird gescannt. Der Status der Vor-
systeme wird in BC in ,Picking beendet” gesetzt.

20 10 900

Der Prozess der Kommissionierung im Lager endet damit, dass alle Positio-
nen zu einem Auftrag (Service- oder Umlagerungsauftrag) gepickt wurden.
Im Anschluss wird der Auftrag verpackt.
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Warenausgang, Versandvorbereitung und Versand:

Lfd.Nr. Eing abe Arbeitsgang Ausg abe
Abgeschlossene
Start Warenausgang
2020 100| Kommissionierung
Manuelle Auswahl Anzei
20 20 200 oder Scan K nzelge
Behilter-1D ommissionier-
behalter
2020300 Scannen
2020400
2020500
Kommissionier-
behalter in
220000 Servicebehilter
vereinen
Ubergabe zur WA-
2020700 Fliche je Service-
KFZ
Scannen
20 20 200
2& 22 200 nein
Y
2020 950 (' Warenausgang beendet )

Abbildung 8 Warenausgang, Versandvorbereitung und Versand
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Lfd.Nr.| Eingabe Arbeitsgang Ausgabe

2030 100
A &
20 30 200 Verpackung in
Kartonage
20 30 300 ¢—ein-
JE]

2030 400| Eingabe Gewicht 'E"’é"c':xr:g::

20 30 500
Datenubertragung
L-Mobile an BC: WA
pebucht
20 30 600 letztes Paket in meafg::é ‘
Gewicht,
Lieferinformation,
Artikelinformation etc.
Sammelliefer-
schein in letztem
2030 700 Paket beilegen
20 30 800 Information aus Versandlabeldruck
BC
Versandlabel
2030 200 Paketen zuordnen
_Uberbringung zur
2030850 Ubergabeflache WA
|

Abbildung 9 Warenausgang, Versandvorbereitung und Versand
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Tabelle 5-8 Warenausgang, Versandvorbereitung und Versand

Prozess-
schritt
20 20 100

Beschreibung

Beim Starten des Prozesses Warenausgang — Packen und Versand -
wird der Status in BC in ,in Verpackung®“ gesetzt (kein neues Feld!).

20 20 200

Das Modul ,Packen® wird verwendet. Ein WA-Beleg wird erst ange-
zeigt, wenn die Kommissionierung abgeschlossen ist. Durch den Ver-
sandmonitor wird dem Mitarbeiter angezeigt, welche Kommissionierun-
gen abgeschlossen sind.

Die erstellten Warenausgangsbelege werden sortiert nach den Cut-Off-
Zeiten und innerhalb dessen nach der Beleg-Nr. angezeigt. Innerhalb
des Auftrags wird die Packliste angezeigt. Auf dem Scanner wird ange-
zeigt, welche Kommissionier-Behalter dem Auftrag zugeordnet sind.
Die Auftrdge werden je Fachpartner und Zieladresse geclustert.

Durch Scannen der Behalter-ID wird der WA-Beleg geoffnet.

20 20 300

Daraufhin holt der Mitarbeiter die Kommissionier Behélter, die er fur
den Auftrag benotigt. Zur Bestéatigung werden die Behélter gescannt.

20 20 400

Der Kommissionier-Behalter steht auf einer gekennzeichneten Flache,
die aussagt, ob der Auftrag ein Serviceauftrag ist oder es sich um Ware
fur einen Verkaufsauftrag handelt.

20 20 500

Wenn es sich um einen Serviceauftrag handelt, wurde dieser intern
vom Fachbereich angestol3en. Die Servicebehalter sind mit einem
scannbaren Label versehen und in BC als ID angelegt

20 20 600

Daraufhin werden die verschiedenen Kommissionier-Behalter vom Mit-
arbeiter in einen Servicebehalter vereint. Dieses soll je Service-KFZ
und Kunde vorsortiert sein. Der WA-Beleg gibt wieder, wie die Kommis-
sionier-Behélter sortiert werden sollen (Anzeige Kunden-Nr., Artikel-Nr.
und Menge).

In BC wird der Kommissionier-Behélter wieder als frei/leer gesetzt.

20 20 700

Der fertig beladene Servicebehalter wird auf die Ubergabeflache zum
Warenausgang gebracht.

Infolge der Ubergabe zum Warenausgang werden die Servicebehalter
den Service-KFZ zugeordnet und gesammelt. Die Service-KFZ werden
in BC als Lagerplatz eingerichtet. Die Information ist dem Auftrag auf
dem Scanner zu entnehmen.

20 20 800

Das Service-KFZ wird gescannt, wenn der Servicebehalter auf der
Ubergabeflache fir das KFZ steht.
Der Behélter ist demnach dem KFZ als Ziellagerplatz zugeordnet.

20 20 900

Wenn offene Positionen im WA-Beleg bestehen, muss der Vorgang
wiederholt werden und der ndchste Kommissionier-Behalter wird bear-
beitet.

20 20 950

Der Warenausgang ist beendet, wenn die Ware verpackt und bereit fur
den Versand ist.
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Tabelle 5-9 Warenausgang, Versandvorbereitung und Versand

Prozess-
schritt
20 30 100

Beschreibung

Der Artikel wird durch Scannen ausgewahlt und die gepickte Menge ge-
pruft. Diese wird im Eingabefeld vorgeschlagen und muss bestatigt wer-
den.

Wenn es sich um ein KEP (Kurier-Express-Paketdienst) handelt, wird die
Ware in Pakete verpackt und diese werden einzeln versendet. Andern-
falls werden die Pakete auf Paletten versandt.

20 30 200

Die Artikel werden anschlie3end in eine Kartonage verpackt.

20 30 300

Der Mitarbeiter pruft, ob der Karton bereits voll ist. Wenn nicht, werden
weitere Artikel in den Karton verpackt. Wenn der Karton voll ist, wird an-
schlieBend das Versandgewicht ermittelt.

20 30 400

Das Gewicht des Pakets wird erfasst und in der Eingabemaske in Kilo-
gramm eingegeben.

In BC wird eine Tabelle aufgebaut, die die Paketposten wiedergibt: Der
Paketkopf stellt die Relation zur Paket-Nr. her. Die Paket-Nr. wird neu ge-
neriert. Darin ist das Gewicht sowie weitere Informationen, wie bspw. die
Lieferadresse hinterlegt. Dazu soll ein kalkuliertes Feld in BC erstellt wer-
den, dass eine Zuordnung der Kopfe ermoglicht.

In den Tabellenzeilen sind die Paketinhalte vermerkt. Diese Daten wer-
den aus dem Warenausgang oder Verkaufsauftrag gezogen.
Nachtraglich soll der Lieferschein inkl. der -Liefernummer dazu verknipft
werden.

20 30 500

Erst wenn alle Artikel vollstéandig gepackt sind, kann der Lieferschein ge-
druckt werden. Der Druck wird durch L-mobile ausgeldst. Wenn nicht alle
Artikel in ein Paket passen, missen weitere Pakete gepackt und erfasst
werden.

In BC wird bei einem abgeschlossenen Auftrag der Kommissionier-Behal-
ter wieder auf frei/leer gesetzt.

20 30 600

Wenn das letzte Paket gepackt ist, wird der Sammellieferschein gedruckt.
Die Informationen des WA-Belegs werden an BC Ubertragen.

Der Lieferschein enthélt die Anzahl der Pakete, deren Inhalt, Gewicht und
die Lieferinformationen. Es wird der offizielle Lieferschein aus BC verwen-
det, dhnlich wie im Wareneingang, inkl. der Paket-Informationen.

20 30 700

Der wird in einem Paket beigelegt. In die restlichen Pakete kommt eine
Kopie des Lieferscheins. Die Anzahl an Kopien wird auf Basis der Anzahl
der Pakete durch LM ausgelost.

20 30 800

In der ersten Projektphase endet der Prozess mit Buchung WA. Multiship
wird nachgelagert integriert. Bis dahin wird das Versandlabel und Co. ma-
nuell ausgelost.

Uber BC werden die Daten an Multiship Gibertragen. L-mobile stoRRt den
Vorgang an.

Daraufhin wird das Versandlabel gedruckt. Die Versandinformationen (z.
B. Lieferschein-Nr.) werden in BC Ubertragen und den Paketposten zuge-
ordnet.

20 30 900

Die Versandlabel mussen in der richtigen Reihenfolge an den Paketen
(wegen Paketinhalt) angebracht werden.
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20 30 950 Die Ware wird verpackt und gelabelt auf die Ubergabeflache des Waren-
ausgangs gebracht. Wenn es sich nicht um KEP-Versand handelt, wer-
den die Kartons hier zusammen auf einer Palette bereitgestellt.

Die Pakete werden je Versandart sortiert. Die Versandpapiere werden
dem Fahrer bei WA Ubergeben, indem diese tber Multiship gedruckt wer-
den.

5.1.2 Standardisierung der Prozesse
Die Standardisierung erfolgt durch eine klare Prozessgliederung in funf Kernbereiche:

1. Wareneingang — Annahme, Prifung und Einlagerung der Waren.

2. Kommissionierung — Bereitstellung der Waren fur den Versand anhand der Kun-

denauftrage.
3. Warenausgang — Endkontrolle und Buchung der Warenbewegungen.
4. Versandvorbereitung — Verpackung und Anbringen der Versandunterlagen.
5. Versand — Ubergabe an die Spedition und Abschluss der Versandprozesse.

Durch diese einheitliche Struktur wird die Prozesssteuerung vereinfacht, und Optimie-
rungspotenziale kbnnen gezielter identifiziert und umgesetzt werden. Zudem wird die
Transparenz innerhalb der einzelnen Abteilungen erhdht, was eine bessere Abstimmung

und Einteilung der Teams ermaoglicht.

5.1.3 Erstellen von Dashboards fur Kennzahlen
Zielsetzung der MaRnahme

Die Einfihrung von Dashboards zur Visualisierung relevanter Kennzahlen dient der effi-
zienten Steuerung und Uberwachung logistischer Prozesse. Durch die Nutzung eines
zentralen Dashboards werden die wichtigsten Leistungsindikatoren (Key Performance In-
dicators, KPIs) in Echtzeit dargestellt, sodass Abweichungen, Engpasse und Optimie-
rungspotenziale frihzeitig erkannt werden kdnnen. Ziel der MaRnahme ist es, eine daten-
basierte Entscheidungsfindung zu erméglichen, Transparenz Uber die Prozessleistung zu

schaffen und die Reaktionsfahigkeit auf operative Herausforderungen zu verbessern.
1. Definition relevanter Kennzahlen

Um die Steuerung und Optimierung der Prozesse effektiv zu unterstitzen, werden spezifi-
sche Kennzahlen definiert, die verschiedene Bereiche des Warenflusses abbilden. Dabei

werden die Kennzahlen in folgende Kategorien unterteilt:
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« Wareneingang:
o Durchlaufzeit vom Wareneingang bis zur Einlagerung
o Fehlerrate bei der Wareneingangskontrolle
o Lagerbestandsgenauigkeit
o Anzahl der eingegangenen Lieferungen pro Tag
o Kommissionierung:
o Durchschnittliche Kommissionierzeit pro Auftrag
o Fehlerrate in der Kommissionierung (falsch gepickte Artikel)
o Anzahl taglich bearbeiteter Auftrage
o Pick-Leistung pro Mitarbeiter
« Warenausgang & Versandvorbereitung:
o Durchschnittliche Verpackungszeit pro Sendung
o Anzahl der taglich versendeten Artikel
o Fehlerrate beim Versand (falsch versendete Pakete)
o Verladezeiten pro Palette/Paket
o Bestandsmanagement & Kosten:
o Durchschnittliche Lagerdauer der Artikel
o Meldebestande der lagernden Artikel
o Lagerumschlagshaufigkeit
o Durchschnittsverbrauche und Bedarfsprognosen
Auswahl und Integration der Datenquellen

Fur die Implementierung eines Dashboards ist eine konsistente und automatisierte Daten-
basis essenziell. Dazu werden folgende Systeme als Datenquellen identifiziert und inte-

griert:

« ERP-System (Microsoft Business Central): Bereitstellung von Bestands-, Kom-

missionier-, Wareneingangs- und Versanddaten
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CRM (Ticketsystem): Erfassung von Reklamationen und Serviceanfragen zur Ana-

lyse von Prozessfehlern

Babtec (Qualitadtsmanagement): Bereitstellung von Daten zur Wareneingangspru-

fung und Fehleranalysen

Durch die Schnittstellenintegration zwischen diesen Systemen wird ein automatischer Da-

tenfluss gewahrleistet, sodass die Dashboards stets aktuelle und verlassliche Kennzahlen

anzeigen.

Gestaltung und Entwicklung der Dashboards

Die Visualisierung der Kennzahlen erfolgt Giber ein zentrales Dashboard, das in Microsoft

Power Bl entwickelt wird. Dabei werden folgende Anforderungen an das Design und die

Funktionalitat gestellt:

Echtzeitaktualisierung: Daten werden in regelmalfiigen Intervallen automatisch ak-

tualisiert

Filter- und Drill-Down-Funktion: Mdglichkeit zur detaillierten Analyse einzelner
KPIs

Benutzerfreundliche Oberflache: Intuitive Darstellung der wichtigsten Leistungs-

kennzahlen

Farbcodierung von Abweichungen: Nutzung von Ampel-Signalen zur schnellen

Identifikation kritischer Werte

Export- und Berichtsfunktion: Mdglichkeit zur Generierung automatisierter Be-

richte fir das Management

Implementierung und Testphase

Die Einfuhrung der Dashboards soll schrittweise erfolgen:

1. Pilotphase:

o Entwicklung eines Prototyps mit ausgewahlten Kennzahlen
o Test mit Benutzergruppe ,Lagerleitung®
o Uberprufung der Datenqualitat und der Schnittstellenintegration

o Anpassungen an die Benutzeranforderungen

2. Rollout;
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o Erweiterung des Dashboards auf alle relevanten Abteilungen
o Bereitstellung von Schulungen fur die Nutzung der Dashboards

o Implementierung automatisierter Reports zur regelmaRigen Uberpriifung der
KPlIs

3. Kontinuierliche Optimierung:

o Feedbackschleifen mit den Nutzern zur Verbesserung der Darstellung und

Funktionalitat

o Anpassung der Dashboards bei veranderten Geschaftsprozessen oder

neuen Anforderungen

5.1.4 Erstellung und Implementierung der SOPs
Die Entwicklung der Arbeitsanweisungen erfolgt in mehreren Schritten, um sicherzustellen,

dass diese optimal auf die jeweiligen Prozessanforderungen abgestimmt sind:

1. Prozessanalyse und Identifikation kritischer Prozessschritte
Zunachst werden alle relevanten Ablaufe in den Bereichen Wareneingang, Kom-
missionierung, Warenausgang, Versandvorbereitung und Verladung detailliert er-
fasst. Dabei liegt der Fokus auf wiederkehrenden Tatigkeiten, bei denen eine stan-
dardisierte Vorgehensweise essenziell ist, um eine hohe Prozesssicherheit zu ge-

waéhrleisten.

2. Erstellung der standardisierten Prozessdokumentation
Basierend auf der Prozessanalyse werden die SOPs in einer klar strukturierten und

verstandlichen Form erstellt. Jede SOP umfasst:
o Eine kurze Prozessbeschreibung mit Zielsetzung.
o Eine Schritt-fur-Schritt-Anleitung mit prézisen Handlungsanweisungen.
o Eine Ubersicht der benétigten Ressourcen (z. B. IT-Systeme, Werkzeuge).
o Sicherheits- und Qualitdtsanforderungen, die eingehalten werden mussen.

o Kontrollmechanismen, die zur Sicherstellung der Einhaltung der SOPs die-

nen.

3. Schulung und Implementierung der Arbeitsanweisungen
Nach der Erstellung der SOPs erfolgt die Einfuhrung und Schulung der Mitarbeiten-
den. Dabei wird sichergestellt, dass alle relevanten Mitarbeitenden mit den neuen
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Anweisungen vertraut sind und diese korrekt anwenden. Dies kann durch prakti-

sche Schulungen, E-Learning-Module oder Schulungsvideos untersttitzt werden.

4. Uberprifung und kontinuierliche Verbesserung
Nach der Implementierung erfolgt eine regelmaRige Uberpriifung der SOPs, um si-
cherzustellen, dass diese weiterhin den aktuellen Prozessanforderungen entspre-
chen. Anderungen in den Ablaufen, neue Technologien oder organisatorische An-
passungen erfordern eine kontinuierliche Anpassung der Arbeitsanweisungen.
Dazu wird ein Feedbackmechanismus etabliert, der es den Mitarbeitenden ermég-
licht, Verbesserungsvorschlage einzubringen. Hierzu wird auch eine neue Stelle fir
einen Prozessplaner geschaffen, der die Arbeitsanweisungen aktuell halten soll und

zusammen mit dem Schichtleiter fir die Schulungen verantwortlich ist.

5.1.5 Einfuhrung neues Ticketsystem mit systemischen Prozessen

Im Rahmen der Optimierung der unternehmensinternen Prozesse wurde entschieden, das
bisherige Ticketsystem ThinkOwl durch das bereits in anderen Abteilungen genutzte CRM-
System zu ersetzen. Diese MalRBhahme dient der Kostenreduktion, der Verbesserung der
Prozesssteuerung und der Optimierung der bereichsibergreifenden Zusammenarbeit.
Durch die Einfiihrung eines einheitlichen Systems fur alle Abteilungen wird die Effizienz
gesteigert und eine konsistente Bearbeitung von Anfragen und Reklamationen sicherge-

stellt.
Grunde fur die Unternehmensentscheidung:

Ein zentraler Faktor fiir die Umstellung ist die bereits bestehende Nutzung des CRM-
Systems in der Abteilung VID (Vertriebsinnendienst). Durch die Anpassung der anderen
Abteilungen an dieses System kdnnen Lizenz- und Wartungskosten reduziert werden, da
die parallele Nutzung zweier unterschiedlicher Ticketsysteme entfallt. Zudem wird durch
die Bindelung auf ein zentrales System eine bessere Integration mit anderen unterneh-

mensinternen Prozessen und Systemen ermdglicht.

Neben den wirtschaftlichen Vorteilen bietet das CRM-System eine benutzerfreundlichere
Handhabung und eine deutlich bessere Funktionalitat fir die Prozesssteuerung. Die Ein-
fuhrung von automatisierten Prozessen, wie das Versenden von E-Mails und setzten von
Kommentaren, die Nutzung von Timern und Wiedervorlagen sowie eine strukturierte Pro-
zessdokumentation, sorgt fiir eine erhebliche Reduzierung manueller Arbeitsschritte und

verbessert die Reaktionsfahigkeit bei Kundenanfragen.
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Vorteile der Umstellung auf CRM:

Die Nutzung des CRM-Systems ermoglicht eine ganzheitliche Prozessabbildung, die tber
mehrere Abteilungen hinweg eine standardisierte Bearbeitung von Tickets sicherstellt. Im

Vergleich zu ThinkOwl bietet das CRM-System folgende Vorteile:

e Verbesserte Ubersichtlichkeit: Durch eine klar strukturierte Benutzeroberflache

konnen Anfragen und Reklamationen effizienter verwaltet werden.

e Automatisierte Prozesse: E-Mails werden automatisiert versendet, wodurch Bear-
beitungszeiten reduziert werden. Eine Schnittstelle zu BC lasst sich leichter Imple-

mentieren.

o Timer und Wiedervorlagen: Tickets kbnnen mit Fristen und Erinnerungen verse-

hen werden, sodass kein Vorgang unbeabsichtigt unbearbeitet bleibt.

o Bessere bereichsubergreifende Zusammenarbeit: Das System erlaubt eine ein-
heitliche Bearbeitung tber verschiedene Abteilungen hinweg, wodurch Abstim-

mungsaufwande verringert werden.

o Skalierbarkeit und zukinftige Erweiterungen: Das CRM-System kann an veran-
derte Anforderungen angepasst werden, wahrend ThinkOwl funktionale Einschran-

kungen aufweist.

Durch diese Vorteile wird nicht nur die Bearbeitungszeit von Anfragen verringert, sondern
auch die Qualitat der Prozessabwicklung verbessert, da weniger manuelle Eingriffe erfor-

derlich sind und die Fehleranfalligkeit sinkt.
Auswirkungen auf die unternehmensinterne Zusammenarbeit:

Die Vereinheitlichung des Ticketsystems sorgt fur eine effizientere bereichsibergreifende
Kommunikation und eine verbesserte Transparenz in der Ticketbearbeitung. Die unter-
schiedlichen Abteilungen kénnen auf eine gemeinsame Datenbasis zugreifen, wodurch
Doppelbearbeitungen vermieden und Eskalationsfélle schneller identifiziert werden kén-
nen. Zudem ermoglicht die standardisierte Prozessfiihrung eine bessere Nachverfolgbar-

keit und eine einfachere Schulung neuer Mitarbeitender.

Ein weiterer positiver Aspekt ist die erhohte Prozesskontrolle, da tiber das CRM-System

detaillierte Berichte und Auswertungen zur Bearbeitungszeit, Fehlerquote und
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Kundenzufriedenheit erstellt werden kdnnen. Dies unterstitzt das Unternehmen dabei,
kontinuierliche Verbesserungen im Servicebereich umzusetzen und gezielt MalRhahmen

zur Optimierung abzuleiten.

5.2 Umsetzungsplan

5.2.1 Projektphasen und Implementierungsschritte

Die geplanten MalRnahmen zur Digitalisierung logistischer Prozesse und zur Effizienzstei-
gerung der Ablaufe setzen eine strukturierte und schrittweise Implementierung voraus. Ziel
ist es, die Prozesszeiten zu reduzieren, Fehlerquoten zu minimieren und eine medien-
bruchfreie Datenverarbeitung zu gewahrleisten. Die Umsetzung erfolgt in mehreren Pha-

sen, um eine kontinuierliche Verbesserung sicherzustellen und Risiken zu minimieren.

Die Umsetzung der MalRBhahmen wird in folgende aufeinander aufbauende Phasen unter-
teilt:

Phase 1: Analyse und Vorbereitung

In der ersten Phase erfolgt eine detaillierte Analyse der bestehenden Prozesse, um Opti-

mierungspotenziale und technische Anforderungen zu identifizieren. Dies beinhaltet:
o Prozessanalyse und Ist-Aufnahme mittels Prozessmapping
« Erhebung der Durchlaufzeiten zur Identifikation von Engpassen

e Technische Evaluierung der Handscanner hinsichtlich Ergonomie, Netzwerkanbin-
dung und ERP-Kompatibilitat

o Schnittstellenanalyse zwischen den bestehenden IT-Systemen (Business Central,
CRM, Babtec)

o Einbindung der Mitarbeitenden durch Workshops zur Identifikation von Herausfor-

derungen und Akzeptanzbarrieren

Ziel dieser Phase ist es, eine klare Definition der Anforderungen und technischen Voraus-

setzungen zu erarbeiten, um die Implementierung effizient zu gestalten.
Phase 2: Pilotierung und technischer Testlauf

Nach der Analyse erfolgt eine Pilotphase, in der die Malinahmen in einem kontrollierten

Testumfeld eingefihrt werden. Dies umfasst:
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« Installation der Handscanner und Einrichtung der Systeme in einem abgegrenzten

Bereich

e Schulung einer Testgruppe von Mitarbeitenden zur Evaluierung der neuen Pro-

zesse

« Erprobung der digitalen Datenerfassung in den Bereichen Wareneingang und Kom-

missionierung
« ldentifikation und Behebung technischer Probleme durch gezielte Systemtests
o Erhebung erster Effizienzwerte, um die Auswirkungen zu quantifizieren

Der Pilotbetrieb ermoglicht eine friihzeitige Identifikation von Schwachstellen, um Korrek-

turen vor dem vollstandigen Rollout vorzunehmen.
Phase 3: Rollout und vollstandige Implementierung

Nach einer erfolgreichen Testphase erfolgt die schrittweise Ausweitung der Malinahmen
auf den gesamten Logistikbereich:

o Erweiterung der Nutzung der Handscanner auf alle relevanten Abteilungen

o Automatisierung der Schnittstellen zwischen ERP, CRM und Qualitatssicherungs-

systemen

e Schulung aller Mitarbeitenden zur Sicherstellung der Akzeptanz und korrekten An-

wendung

« Einfihrung eines Echtzeit-KPIs-Dashboards zur kontinuierlichen Uberwachung der

Prozessleistung

« Uberprufung und Nachjustierung der MalRnahmen, um eine optimale Effizienz si-

cherzustellen

Die Einfuhrung erfolgt gestaffelt nach Prozessbereich, um eine kontrollierte Umstellung

ohne Produktionsausfélle zu gewahrleisten.

5.3 Effektabschatzung der MaRnahmen

5.3.1 Erwartete Effizienzsteigerungen
Die Umsetzung der geplanten MalRnahmen zielt darauf ab, sowohl Prozessuale als auch
wirtschaftliche Verbesserungen in der Logistik zu erzielen. Um die Effekte objektiv zu be-

werten, werden Key Performance Indicators (KPIs) definiert und analysiert.
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Die Implementierung der digitalen Prozesse soll zu einer signifikanten Optimierung der Be-

arbeitungszeiten und einer Reduktion der Fehlerquoten in den Kernprozessen fihren:

1. Verkirzung der Bearbeitungszeiten

« Wareneingang: Die digitale Erfassung von Artikeln reduziert die Erfassungszeit pro

Lieferung um ca. 30 %, da keine manuelle Dateneingabe mehr erforderlich ist.

o Kommissionierung: Die Verwendung von Handscannern optimiert die Pick-Zeit um

25 %, da Mitarbeitende Artikel schneller lokalisieren und fehlerfrei erfassen kénnen.

o Warenausgang: Durch die automatische Buchung der Warenausgéange wird die Be-

arbeitungszeit pro Auftrag um ca. 20 % verkirzt.
2. Reduktion der Fehlerquote

o Durch den automatischen Abgleich zwischen Scannerdaten und ERP-System wird
die Fehlerrate bei Wareneingangsbuchungen um bis zu 10 % gesenkt.

o Die Fehlkommissionierungsrate wird um ca. 35 % reduziert, da Artikel und Lager-

platze direkt Gber den Scanner validiert werden.

« Die automatisierte Erstellung von Versandlabels minimiert Fehlversendungen um
ca. 30 %.

3. Verbesserung der Bestandsgenauigkeit

o Echtzeitbuchungen sorgen fiir eine hohere Datenkonsistenz, wodurch Bestandsfeh-

ler signifikant reduziert werden.
« Die Bestandsgenauigkeit steigt auf tlber 98 %, da Fehlbuchungen und verspatete

Erfassungen vermieden werden.

5.3.2 Auswirkungen auf die Prozessqualitat
Neben den direkten wirtschaftlichen Effekten fuhrt die Digitalisierung zu einer Verbesse-

rung der Prozessqualitat, insbesondere in den folgenden Bereichen:
« Erhohte Transparenz und Nachverfolgbarkeit durch Echtzeit-Datenlibertragung

o Verbesserte Prozesssicherheit durch die Eliminierung von manuellen Buchungsfeh-

lern
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¢ Hohere Kundenzufriedenheit durch verkirzte Lieferzeiten und eine Reduktion von

Fehllieferungen

Die Einfuhrung von Dashboards fur Echtzeit-Kennzahlen ermdglicht eine kontinuierliche
Prozessuberwachung, wodurch Abweichungen frihzeitig erkannt und Gegenmaf3nahmen

eingeleitet werden kdnnen.
5.3.3 Kritische Reflexion und maogliche Risiken
Trotz der erwarteten positiven Effekte miissen potenzielle Risiken berticksichtigt werden:

e Technische Hurden: Schnittstellenprobleme zwischen den bestehenden IT-

Systemen kdnnen die Implementierung verzdgern.

« Mitarbeiterakzeptanz: Widerstand gegentber neuen Technologien kénnte die Pro-

duktivitat in der Anfangsphase verringern.

Um diesen Risiken entgegenzuwirken, werden intensive SchulungsmalZinahmen, ein

schrittweiser Rollout und kontinuierliche Optimierungsschleifen eingeplant.
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6 Bewertung der Ergebnisse

6.1 Analyse der Effekte

Nach dem Abschluss der umgesetzten Optimierungsmal3nahmen, soll eine umfassende Be-
wertung der erzielten Ergebnisse erfolgen. Diese Bewertung basiert auf quantitativen und
qualitativen Analysen, die sowohl die Zielerreichung als auch die Auswirkungen auf die un-

ternehmerische Effizienz und Wirtschaftlichkeit untersuchen.

Die Analyse der Effekte erfolgt auf Grundlage der zuvor definierten Key Performance Indi-
cators (KPIs). Die wichtigsten Faktoren zur Beurteilung der Verbesserungen umfassen:

o Durchlaufzeiten: Vergleich der Wareneingangs-, Kommissionier- und Versandzei-

ten vor und nach der Implementierung der Malinahmen.

o Fehlerrate: Reduktion von Fehlern in der Wareneingangsprufung, Kommissionie-

rung und beim Versand durch digitale Unterstiitzung.

« Medienbriiche: Bewertung der Integration digitaler Schnittstellen und Reduktion ma-

nueller Datenerfassungen.

e Produktivitat: Steigerung der Bearbeitungsgeschwindigkeit pro Mitarbeiter durch

optimierte Ablaufe und digitale Hilfsmittel.

o Kundenzufriedenheit: Verbesserung der Liefergenauigkeit und -geschwindigkeit,

basierend auf Kundenfeedback und Serviceanfragen.

6.2  Uberprifung der Zielerreichung

Zur Bewertung der Zielerreichung werden die festgelegten Maflinahmen mit den initialen
Zielsetzungen verglichen. Dabei wird untersucht, inwieweit die geplanten Optimierungs-

mafl3nahmen die angestrebten Effekte erzielt haben:

« Die Einflhrung der Handscanner hat die manuelle Dateneingabe weitgehend elimi-

niert und somit die Fehleranfalligkeit reduziert.

« Die Schnittstellenintegration zwischen ERP-, CRM- und Qualitatssystemen hat die
Datenflisse automatisiert und zu einer schnelleren Bearbeitung logistischer Pro-

zesse gefuhrt.

« Das Dashboard ermdglicht eine Echtzeitiberwachung der logistischen Prozesse,
wodurch Engpasse schneller identifiziert und behoben werden kdonnen.
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« Die Einfuhrung standardisierter Prozessablaufe hat zu einer verbesserten Strukturie-
rung der Arbeitsablaufe und einer besseren Abstimmung zwischen den Abteilungen

gefluhrt.

Insgesamt konnte durch die Mal3nahmen eine signifikante Reduktion der Prozesslaufzeiten
sowie eine Erh6hung der Transparenz und Nachvollziehbarkeit erzielt werden.

6.3 Unternehmensperspektive

Aus Unternehmenssicht sind die geplanten und bereits begonnenen MalRnahmen von stra-
tegischer Bedeutung. Die Digitalisierung und Automatisierung der logistischen Prozesse
tradgt maldgeblich zur Erh6hung der Wettbewerbsfahigkeit bei und ermdglicht eine effizien-
tere Nutzung der Ressourcen. Die verbesserte Datenqualitat und die Echtzeitverfigbarkeit
von Kennzahlen erleichtern zudem die strategische Entscheidungsfindung und erméglichen

eine schnellere Reaktion auf Marktanforderungen.

Dennoch wurde im Verlauf des Projekts entschieden, die Implementierung der geplanten
MalRnahmen vorzeitig zu stoppen. Diese Unternehmensentscheidung resultiert aus der stra-
tegischen Neuausrichtung, den Ersatzteilversand auszulagern. Infolgedessen entfallen die
ursprunglich geplanten OptimierungsmafRnahmen fir diesen Bereich. Dies hat Auswirkun-
gen auf die zuvor entwickelten Digitalisierungs- und Automatisierungsansétze, da deren un-

mittelbare Umsetzung nicht mehr notwendig ist.

Trotz dieser Anderungen bleibt die Kossaer StraRe weiterhin ein zentraler Bestandteil der
logistischen Prozesse des Unternehmens. Insbesondere die Bearbeitung von Reklamatio-
nen und Retouren wird dort weiterhin erfolgen. Die vollstéandige Integration dieses Bereichs
ist fur das Jahr 2025 geplant und geht mit einem Umzug in eine neue Halle einher. Diese
strukturelle Veranderung erfordert eine Neugestaltung der Prozesse sowie die Erstellung
eines aktualisierten Implementierungsplans, der an die neuen raumlichen und infrastruktu-
rellen Gegebenheiten angepasst wird. Dabei kdnnen die Erkenntnisse aus dieser Arbeit als
fundierte Grundlage fir die Planung und Umsetzung zuklnftiger Prozessverbesserungen

dienen.

Langfristig betrachtet bieten die Erfahrungen und Analysen aus dieser Arbeit weiterhin Po-
tenzial zur kontinuierlichen Prozessoptimierung. Zukunftige Entwicklungen kénnten eine Er-
weiterung der digitalen Losungen auf weitere Unternehmensbereiche sowie die Implemen-
tierung zusétzlicher Automatisierungstechnologien umfassen. Auch wenn der ursprtingliche

Digitalisierungsansatz nicht in der geplanten Form umgesetzt wird, bleibt das Ziel der
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Effizienzsteigerung und Prozessoptimierung durch moderne Technologien ein wichtiger Be-

standteil der langfristigen Unternehmensstrategie.

Die gewonnenen Erkenntnisse aus dieser Arbeit bilden somit eine wertvolle Basis fur wei-
tere Optimierungsschritte und Innovationsprozesse im Bereich der Logistik und Warenwirt-
schaft. Insbesondere fur die bevorstehende Umstrukturierung in der Kossaer Stral3e kann
auf die bestehenden Analyseergebnisse und Verbesserungsvorschlage zurlckgegriffen
werden, um eine effiziente, datenbasierte und zukunftsorientierte Prozessgestaltung sicher-

zustellen.
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