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1 Management Summary

Die nationale Coop Verteilzentrale (NVZ) in Gwatt ist ein Bindeglied der Supply
Chain und beliefert Bau-und-Hobby-Filialen im Kanton Bern. Da die Warenan-
lieferungsmenge bei der NVZ Gwatt kontinuierlich steigt, stosst die Warenein-
lagerungskapazitat zunehmend an ihre Grenzen. Diese Diplomarbeit zeigt Op-
timierungsprozesse betreffend Lagerkapazitat und Lagerauslastung auf bezie-
hungsweise stellt fir die Geschéftsleitung das daraus entstehende Einsparpo-

tenzial dar.

Als Lésungen fur die Erweiterung der Lagerkapazitat und -auslastung ergeben
sich aus dieser Diplomarbeit folgende drei Optimierungsmassnahmen:

Die erste Optimierung betrifft in erste Linie das Regallagersystem beim Wa-
reneingang. Auf Basis einer Analyse des Ist-Zustands wurden hierzu zuerst
die Schwachstellen ermittelt. Danach wurden die technische Machbarkeit und
die Nutzbarkeit geprift und dann ein Planungskonzept erstellt. Die techni-
schen Massnahmen, die daraus resultierten, ergeben Vorteile fir die Einlage-
rung von Paletten mit niedriger Hohe und beseitigen Risiken betreffend die
Arbeitssicherheit. Dadurch verbessern sich Einlagerungskapazitat, Warenver-

teilung und Auslastungsgrad.

Die zweite Optimierung betrifft das Aussenlager. Die Flache fur die Zwischen-
lagerung konnte bisher nicht flachendeckend ausgenutzt werden. Nach der
Erfassung des Ist-Zustands wurden die aktuellen Problempunkte analysiert
und als Folgeschritt eine Ursache-Wirkungs-Untersuchung durchgefuhrt. Wei-
ter wurden bauliche Verénderungen auf ihre Umsetzbarkeit geprift und eine
Vorgehensplanung fur die technische Umsetzung erstellt. Eine Wirtschaftlich-
keitsrechnung hat fur diese Optimierungsschritte im Aussenlager klare Vorteile
nachgewiesen, denn sie ermdglichen einen besseren Warenfluss und damit

mehr Kapazitat fir die Zwischenlagerung.

Bei der dritten Optimierung geht es um die Warenannahme respektive beste-
hende Probleme mit Anlieferungsdaten. Lieferanten und Spediteure machten
bisher keine Angaben zu den Abmessungen von Paletten, was wiederum die
Vorplanung fiir die Koordination der Anlieferung erschwerte. Aus der Uberpri-

fung des Ist-Zustands und einer statistischen Analyse hat sich gezeigt, welche
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Paletten mit welchen Abmessungen am meisten geliefert werden. Dadurch er-

geben sich auch fir die Vorplanung Verbesserungen.

Vor- und Nachteile aller drei Optimierungsmassnahmen als Projekt wurden
schriftlich und grafisch fir die Geschéftsleitung dargestellt. Daraus zeigt sich,
dass folgende Verbesserungen maglich sind: Die Erhohung von Lagerkapazi-
tat und Lagerauslastung um 10 %, die Reduktion bei der Warenzwischenlage-
rung und deshalb eine Kostensenkung sowie ein besserer Warenfluss zwi-

schen Wareneingang und Warenausgang.
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2 Vorwort

Die Covid-19-Pandemie hatte in der Schweiz grosse Auswirkungen auf die
Wirtschaft beziehungsweise die Detail- und Grosshandelsunternehmen. Viele
Unternehmen hatten mit massiven Gewinneinbussen zu kampfen, bei einigen
bewirkte die Pandemie aber auch Wachstumsschiibe, z. B. bei der Coop-Ge-
nossenschatft.

Das Jahr 2021 war fur die Coop-Gruppe zwar herausfordernd, aber auch er-
folgreich. Obwohl die Non-Food-Bereiche und die Gastronomie aufgrund der
Coronapandemie temporar geschlossen werden mussten, erwirtschaftete das
Unternehmen einen Gesamtumsatz von 31.9 Milliarden Franken (vgl. Sutter &
Wyss, 2022). Im Detailhandel ibernahm Coop die Baumarktkette Jumbo. Mit
der Akquisition von Jumbo baute Coop Bau und Hobby seine Leaderposition
im Baumarkt aus. Der Nettoerlds lag mit 948 Millionen Franken um 36.5 %
Uber dem Niveau des Vorjahres (vgl. Coop Genossenschaft, 2022, S. 86).

Diese Ereignisse fuihrten auch dazu, dass die nationale Verteilzentrale von
Coop in Gwatt mit nicht vorhersehbaren Kapazitatsveranderungen konfrontiert
war. Eine Optimierung im Bereich Wareneingang erschien deshalb mehr als
erforderlich, um auch in Zukunft fir betriebliche Veranderungen gut gewapp-

net zu sein.

Ich mdchte mich bei meinen Diplomlehrer Jirg Rickli fur seine unermudliche
Unterstitzung und wertvollen Hinweise wahrend dieser Arbeit bedanken.
Ebenso geht mein Dank an meinen Gruppenleiter Rico Wirthrich fir seine
wertvollen Tipps. Schliesslich danke ich den Dozenten Adrian Rindisbacher
und Andreas Kistler fir die tollen Unterrichtseinheiten, denen ich viele gute

Uberlegungen fiir die Vorgehensweise meiner Arbeit entnehmen konnte.
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3  Einleitung

3.1 Beruflicher Lebenslauf

Paul Zernezki
Franz-Schnyder-Weg 24

3422 Rudtligen-Alchenflih

Mobil: 079 377 98 72

E-Mail: safetyandaide@gmail.com

Geburtsname Paul Zernezki
Geburtsdatum 19.08.1985
Geburtsort Schytomyr (Ukraine)
Staatsangehdorigkeit Deutsch
Familienstand Verheiratet

3.2 Berufserfahrungen

10.2021 - heute Logistikmitarbeiter

Firma Coop Nationale Verteilzentrale Gwatt

06.2016 -09.2021 Sicherheitsmitarbeiter
Firma Protectas SA Bern
Objektsicherung BE
Personaleinsatzplaner (35-50 MA)
Gruppenleiter

04.2013-05.2016 Sicherheitsmitarbeiter

Firma Pond Minchen / Pfullendorf

International Special Training Center ISTC

Juwelier Bucherer 1888 aus Luzern

Objektverantwortlicher
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03.2010-08.2012

01.2009-01.2010

01.2005-12.2008

3.3  Schulbildung

04.2019 — heute

01.2001 -07.2002

06.1999 -01.2001

08.1991 -05.1999

Servicemitarbeiter

Firma XC-Time: Matters Flughafen Minchen
Angebot- und Auftragserarbeitung
EDV-Buchung und Sendungsiberwachung
Vorfeldabfertigungslogistik

Berufsforderungsdienst der Armee
Reservistendienst Fortbildung Ulm

Soldat auf Zeit

Stabsgefreiter der Armee Ulm / Bad Reichenhall
Ausbildung und Tatigkeit als Logistiker
Transport und Nachschub

Gefahrgut / ABC-SE

Truppenkommandant (2—7 Soldaten)

Hohere Fachschule fir Technik
TEKO Fachschule Bern
Dipl. Techniker HF

Gewerbliche Schule
Friedrich-Ebert-Schule Esslingen

Realschule
Riegelhofschule-Realschule Nellingen

Gesamtschule
Gesamtschule Nr. 14 Shitomir



Optimierungsprozesse hinsichtlich Lagerkapazitat und Lagerauslastung

3.4  Qualifikationsprofil

Seit Oktober 2021 bin ich als Logistiker in der Coop Verteilzentrale in Gwatt
beschaftigt. Zu meinen Arbeitsaufgaben gehort die Koordination von Waren-
eingangsprozessen. Dazu zahlen die Verteilung der mit Lastwagen angeliefer-
ten Waren und die Absprache mit den Mitarbeitenden.

In meiner friheren Téatigkeit bei Protectas SA im Bereich Botschaftsschutz in
Bern war ich von 2016 bis 2021 unter anderem als Personalplaner tatig und
zustandig fiir die Uberwachung und Umsetzung von Dienstplanen. Als Grup-
penleiter unterstitzte ich die Mitarbeiter und fuihrte organisatorische Massnah-

men der Geschéftsleitung durch.

Vor meiner Ubersiedlung in die Schweiz war ich in Deutschland mehrere Jahre
als Sicherheitsfachkraft tatig. Als Objektleiter war ich eine Zeit lang fur Juwelier
Bucherer Luzern 1888 in Munchen beschaftigt.

Im Jahr 2010 war ich fUr zweieinhalb Jahre als Servicemitarbeiter fur Logistik
am Flughafen Minchen eingestellt. Mein Tatigkeitsgebiet umfasste Warenan-
nahme, Systemerfassung, Verzollung und Warenverladung. Weiter war ich zu-
standig fur logistische Prozesse bei Gefahrgut.

Mein friherer Beruf war Zeitsoldat als Logistiker bei der Bundeswehr in Ulm
und Bad Reichenhall. Von 2005 bis Ende 2008 wurde ich hierbei im Bereich
Nachschub und Transport eingesetzt. Nach einer Ausbildung zum Logistiker
ubernahm ich die Truppenfihrung fir Gefahrgutbewirtschaftung. Alle logisti-
schen Losungen im Zusammenhang mit dem Transport und der Lagerung von

Gefahrgut gehdrten zu meinen Herausforderungen als Truppenfihrer.

3.5 Firmenportrat

Die Coop-Gruppe blickt auf mehr als hundertjahrige Geschichte zuriick. Aus
dem urspringlich kleinen Konsumverein ist ein international agierendes Un-
ternehmen entstanden, das in den Geschaftsbereichen Detail- und Grosshan-
del/Produktion aktiv ist.

Vor hundertfinfzig Jahren grindete der Textilindustrielle Jean Jenny-Ryffel im
glarnerischen Schwanden die erste Konsumgenossenschaft. Sie berief sich

auf die sieben Grundsatze der «Redlichen Pioniere von Rochdale». In den
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folgenden Jahren entstanden in der Schweiz diverse weitere Genossenschaf-
tent. Der Konsumverein Schwanden und weitere Genossenschaften schlos-
sen sich dann 1890 zum Verband Schweizerischer Konsumvereine zusam-
men. Damit war der Grundstein fur die heutige Firma gelegt. Den Namen
«Coop Schweiz» erhielt der Verband Schweizerischer Konsumvereine aller-
dings erst 1969. Da unzahlige der Genossenschaften zu klein waren und selb-
standig nicht bestehen konnten, fusionierten im Laufe der Zeit viele der Coop-
Genossenschaften. 1999 waren es dann noch 14 regionale Genossenscharf-
ten (vgl. Coop, 2021).

Mit dem Logistikbegriff verbindet man Transport, Lagerung und Umschlag von
Gutern. Im Lager eines Unternehmens — so auch bei Coop — sind oft unzahlige
Materialtypen und Materialien (Schrauben, elektronische Bauteile etc.) zu be-
wirtschaften. Die Optimierung der Lagerhaltung ist hierbei eine besondere be-
triebswirtschaftliche Aufgabe: Ein Lager sollte nicht zu gross sein, da es Geld
bindet, aber auch nicht zu klein, weil die Produktion auf liickenlosen Material-

nachschub angewiesen ist (vgl. Zuger Conrad, Pifko & Reber, 2012, S. 59).

3.5.1 Lagerlogistik NVZ Gwatt

Eine Lagerlogistik wie jene der NVZ Gwatt von Coop ist jener Bereich der Un-
ternehmenslogistik, der sich um eine effektive und effiziente Lagerbewirtschaf-
tung kimmert und dabei die gesamte Versorgungskette beriicksichtigen muss.
Sie stellt fest, welche Waren wo gelagert, wie sie aufbewahrt und transportiert
werden und wann und wie sie die Lager wieder verlassen. Die innerbetriebli-
che Logistik befasst sich mit der internen Lagerung, Kommissionierung und
Beforderung von Waren — vom Beschaffungs- bis zum Absatzmarkt. Die La-
gerlogistik hat also daftir zu sorgen, dass Produktion und Distribution rechtzei-
tig mit den notwendigen Materialien beziehungsweise den gewlnschten Gu-
tern versorgt werden, damit auch die Kunden ihre Ware erhalten (vgl. Mathar
& Scheuring, 2015, S. 203).

1 Eine Genossenschaft ist ein Zusammenschluss von Personen mit dem Ziel der gemein-
samen Selbsthilfe (vgl. Gehrig & Hirt, 2013, S. 175).
10
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Wie die Beschaffungsplanung steht auch die Lagerplanung in einem Zielkon-
flikt: Sie muss den Nachschub sichern, ist aber gleichzeitig auch der Wirt-
schaftlichkeit unterworfen. Die moderne Logistik steuert dabei alle Produkt-
strome — vom Lieferanten bis zu Kunden. In diesem Zusammenhang spricht
man von Supply-Chain-Management. Dies geschieht mit modernen IT-Syste-
men und schliesst erganzende Dienstleistungen ein, z. B. Qualitatsprufung,
auftragsbezogene Kommissionierung, kundengerechte Teilelieferung, Trans-
portabwicklung, Zwischenlagerung und Bestandsfiihrung. Manche Unterneh-
men haben die Planung, Organisation und Umsetzung dieser Logistikprozesse
teilweise oder ganz an spezialisierte Logistikdienstleister vergeben, wobei
man hier auch vom Outsourcing der Logistikprozesse spricht (vgl. Zuger,
2011, S. 81).

3.5.2 Nationale Verteilzentrale Gwatt

Coop betreibt seit Gber 20 Jahren mit der nationalen Verteilzentrale Gwatt
(siehe Abbildung 1) logistische Unterstiitzung fir die Anlieferung von Bau-und-

Hobby-Markten in der Region Bern. Kernaufgaben der NVZ Gwatt sind Wa-

renannahme, Kommissionierung und Auslieferung.

Abbildung 1. Coop Verteilzentrale in Gwatt (Quelle: eigenes Foto).

11
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Die Waren im Sortiment von Coop Bau und Hobby sind vielféltig. Dazu geh6-
ren diverse Werkzeuge, Baumaterialien und alltdgliche Gebrauchsgegen-
stande. Zu den Lieferanten gehéren Unternehmen wie Mammutec, 3M, Kem-
melr, Bosch, Videx, Finito, Motorex, Karcher, Utz, Philips, Technocraft oder
Selt.

Die Verteilzentrale verfiugt Uber Warenanmeldung, Wareneingang, Kommissi-
onierung, Warenausgang, Leitstelle und Aussenlager. Dazu gehéren mehrere

Verladerampen und eine Gleiszufahrt fur Guterzige.

Der gesamte Gebaudekomplex ist unterkellert und verfugt tber eine Umfah-

rung und viele Lagerungsmaglichkeiten.

In der Verteilzentrale wird nach einem «gewdhnlichen» Arbeitszeitmodell ge-

arbeitet: von Montag bis Freitag, ohne Schichtarbeit.

Die wichtigsten wirtschaftlichen und technischen Eckdaten zur Coop Verteil-

zentrale Gwatt zeigt Tabelle 1.

Tabelle 1: Eckdaten zur Coop Verteilzentrale Gwatt (Quelle: NVZ Gwatt interne In-
formationen, Stand 2019)

Technische Aspekte

Fassadenlange 125 Meter
Gebé&udehthe 15 Meter
Andockstationen 23 Einheiten
Bahnverladerampen 6 Einheiten
Wirtschaftliche Aspekte

Betriebskosten CHF 790°190
Transportkosten CHF 4175500
Personalkosten CHF 6'008'971
Angelieferte Paletten 77342
Ausgelieferte Collis 7'629'006
Vereinnahmte Artikel 26’628

12
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4  Aufgabenstellung

41 Themenwahl

Im Jahr 2005 kam ich mich zum ersten Mal mit dem Thema Logistik in Berih-
rung. Seither bin ich davon fasziniert, wie die logistischen Prozesse miteinan-
der verbunden sind und zusammen eine Supply-Chain-Einheit bilden. Nach
einigen Jahren Téatigkeit als Logistiker hatte ich dann gelernt, mich rasch in die
logistischen Prozesse einzuarbeiten, um Ursache-Wirkungs-Prinzipien her-

auszufinden.

Vor allem meine berufliche Zeit im Cargo-Bereich am Flughafen in Minchen
brachte mir viele Impulse. Seither ist mir auch klar, wie wichtig die Logistik fur

die Menschen ist und dass ich einen Beitrag fur diese Prozesse erbringen will.

4.2 Begrundung Themenwahl

Im Oktober 2021 begann ich meine Tatigkeit als Logistiker im Bereich des Wa-
reneingangs in der nationalen Verteilzentrale von Coop in Gwatt. Nach der
Einarbeitung fiel mir auf, dass einige Wareneingangs- und Einlagerungspro-
zesse nicht optimal funktionieren. Spater habe ich dann mitbekommen, dass
die Warenannahme in der NVZ in Gwatt in den vergangenen Jahren kontinu-
lerlich gewachsen ist und bald die Warenanlieferung der Jumbo-Baumarkte

hinzukommen wird.

Diese Ausgangslage lieferte fiir mich eine gute Begriindung, diese Diplomar-
beit zum Thema Optimierung im Bereich der Lagerkapazitat und -auslastung
zu schreiben. Schliesslich bin ich direkt davon betroffen und wirde mich

freuen, damit einen Beitrag fir den Erfolg meines Unternehmens zu leisten.

Die Analyse in dieser Arbeit soll zu Optimierungsvorschlagen fihren und eine
verbesserte Ausnutzung von Lagerflachen aufzeigen. Durch eine verbesserte

Lagerauslastung kdnnten betrachtliche Lagerkosten eingespart werden.
Folgende messbaren Ziele wurden dafir definiert:

e Erhohung der Lagerkapazitat und Lagerauslastung bzw. Kostenein-
sparung durch eine reduzierte Zwischenlagerung bis 10 % des Ge-

samtvolumens im Wareneingang.

13



Optimierungsprozesse hinsichtlich Lagerkapazitat und Lagerauslastung

e Die Umsetzung der Optimierungsmassnahmen bewirken eine deutli-
che Kostenersparnis fur die Coop NVZ Gwatt.

e Die Optimierungsvorschlage werden beztglich Zeit und Kostenauf-
wand fur Coop NVZ Gwatt realistisch errechnet und dargestellt.

e Die Optimierungsmassnahmen sind innerhalb von einigen Monaten

umsetzbar.

4.3 Risikoanalyse Diplomarbeit

Die Risikoanalyse soll die méglichen Gefahren und Risiken aufzeigen, die mit
dem Thema der Diplomarbeit verbunden sind. Allgemein gehdren zum soge-
nannten Risikomanagement alle Aufgaben und Massnahmen, die zur Be-
kampfung von Risiken erforderlich sind (vgl. Fuhrer, Kneubthl, Schneider &
Zuger, 2018, S. 192).

Hauptziele des Risikomanagements in der Projektsteuerung sind gemass Fuh-
rer et al. (2018, S. 192):

e Erkennbare Risiken vermeiden: Ist im Vorfeld bereits erkennbar, dass
gewisse Risiken eintreten, sind deren auslosende Faktoren zu beseiti-
gen oder zumindest abzuschwachen. So lasst sich der Schaden ver-
ringern.

¢ Sich gegen unvermeidbare Risiken absichern: Lassen sich Risiken
weder beeinflussen noch verhindern, sollte man die Folgen des Risi-
koeintritts begrenzen.

e Das Gesamtrisiko vor dem Projektstart abschatzen: Grundsatzlich ist
die Frage zu beantworten, ob aufgrund der Ausgangslage und der
Rahmenbedingungen ein Projekt tiberhaupt begonnen werden soll.
Eine Risikoanalyse kann hier eine gute Entscheidungshilfe bieten.

Erkennbare Risiken beziiglich dieser Diplomarbeit sind: nicht ausreichender
Informationsfluss, Zugriff auf technische Daten, Zeitplan, berufliches und pri-
vates Umfeld wie Arbeitskollegen, Freunde und Familie. Die Folgen eines Ri-
sikoeintritts lassen sich begrenzen, indem Reservezeit fur die Diplomarbeit ge-
plant wird und im Voraus Ferien fur das Schreiben der Diplomarbeit beantragt
werden. Das Risiko von fehlenden Informationen kann begrenzt werden, in-

dem die Vorgesetzten nach alternativen Informationsquellen gefragt werden.
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Eintrittswahrscheinlichkeit und Schadenausmass verschiedener Risiken las-
sen sich Ubersichtlich in einer Risikomatrix darstellen (vgl. Schulz, 2020). Als
Risikokriterien wurden fur diese Diplomarbeit drei Faktoren untersucht: Infor-

mationsmangel (R1), zeitliche Planung (R2) und Umfeld-Stérung (R3). Die

Einschatzung zu diesen Risikofaktoren ist aus Abbildung 2 ersichtlich.

Eintrittswahrscheinlichkeit

Gering

Mittel

R2

(Y2l
(]
0
[+1]
o
1)
3
1)
[
n
3
[+)]
v
7]

[R1 | Risiko 1

[R2 | Risiko 2

[R3 | Risiko 3

Risiko Ursache(n) Auswirkung(en) Eintrittswahrscheinlichkei Schadenswert Linderungsmassnahme
i Zugriff auf nicht vollstandig . . o
Informationsmangel i . i . Gering Mittel zusatzliche Anfragen
Informationsquellen | ausgearbeitete Diplomarbeit
Zeitplan falsche Einschatzung mcht‘femg gest‘ellte Mittel Hoch beantragen von Ferien
Diplomarbeit
. . o - magliche Fehler in der . . Familie und Freundeskreis
Umfeldstdrung private/familiere Erignisse . . Gering Gering ) .
Diplomarbeit informieren.
Abbildung 2: Risikomatrix (Quelle: eigene Darstellung angelehnt an Schulz (2020))
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5 Terminplan

Die Terminplanung fur diese Diplomarbeit wurde mit dem Soll/Ist-Zustand als
Tabelle dargestellt (siehe Abbildung 3).
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Abbildung 3: Terminplanung Diplomarbeit (Quelle: eigene Darstellung angelehnt an
A. Wicki Webdesign (2022a)).
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6 Prozessphasen im Projektmanagement

Grossere Veranderung- und Entwicklungsvorhaben in Unternehmen werden
fast immer als Projekte angegangen. Herkémmliche Arbeitsmethoden eignen
sich weniger gut, die wachsende Dynamik, die grosse Anzahl von Einflussfak-
toren und deren Vernetzung zu erfassen und die damit verbundenen Heraus-

forderungen angemessen zu losen (vgl. Fuhrer et al., 2018, S. 114).

6.1 Prozessbeschreibung

Eine Prozessbeschreibung enthalt alle wichtigen Prozessinformationen, bei-
spielsweise wo bzw. wann der Prozess startet und endet, welche Inputs notig
sind, welche Organisationseinheiten beteiligt sind, welcher Output entsteht
und wer Abnehmer dieses Outputs ist, welche Schnittstellen zu anderen Pro-

zessen bestehen etc. (vgl. Fuhrer et al., 2018, S. 74).

6.1.1 Wirtschaftlichkeit

Mit dem Begriff «Wirtschaftlichkeit» ist die Effizienz im Sinne eines Kosten-
Nutzen-Verhaltnisses gemeint. Die Wirtschaftlichkeit einer Infrastruktur drickt
also ein Verhaltnis aus: Auf der einen Seite stehen die Kosten, auf der anderen
Seite steht der Nutzen einer Investition (vgl. Waldispuhl, Celia & Manser, 2017,
S. 24).

Wichtigste wirtschatftliche Ziele und Ausdruck des 6konomischen Prinzips sind
die Ergebnisorientierung, also unter gegebenen Bedienungen eine hohe Ar-
beitsleistung zu erreichen, beziehungsweise die Kostenorientierung, d. h., eine
vorgegebene Leistung mit einem minimalen Einsatz an Arbeit und Kosten zu
garantieren. Geachtet wird hierbei ausschliesslich auf das Leistungsergebnis
und somit die 6konomische Effizienz (vgl. Hermann & Pifko, 2009, S. 18).

Um potenzielle Kosteneinsparungen zu ermitteln, werden die berechneten
Kosten vor der Investition und die geschatzten Kosten nach der Investition
verglichen (vgl. Waldispuhl et al., 2017, S. 26).

6.1.2 LoOsungsfokus

Eine optimistische Haltung ist bei der Lésungsfokussierung richtungsweisend.

Man kommt nur weiter, wenn man zukunftsgerichtet denkt und sich auf die
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L6sung des Problems konzentriert, statt Energie fur die Ursachenforschung zu

verwenden (vgl. Jaggi & Zuger, 2018, S. 40).

6.1.3 Losungskonzept

Ein Konzept ist ein Losungsvorschlag fur ein definiertes Problem, ein Verbes-
serungsvorschlag fur einen bestehenden Prozess, ein grober Vorgehensplan,
ein Entwurf zu einer Prasentation etc. Abhangig davon, wie detailliert dieses
Konzept verfasst ist, dient es als Grundlage fur eine vertiefte inhaltliche oder
planerische Arbeit oder bereits als Anleitung fur die konkrete Umsetzung (vgl.
Bornand & Jaggi, 2013, S. 61).

6.2 Vorbereitungsphase

In der Vorbereitungsphase wurde als Vorstudie dieser Diplomarbeit versucht,
alle vorhandenen Informationen uber Logistik beziehungsweise logistische
Prozesse und die Optimierung einer Verteilzentrale zu sammeln. Die ausge-
suchte Fachliteratur hat zum Verstandnis von Projekten, Optimierungsablau-
fen und Planung beigetragen. Nach der Prifung verschiedener Vorgehens-
konzepte wurde ein phasenweises Vorgehen ausgewéahlt. Das Phasenmodell
soll die Arbeit transparent, verstandlich und maoglichst schnell realisierbar ma-

chen.

6.2.1 Hauptziel

Das Hauptziel dieser Arbeit ist eine Optimierung der Lagerkapazitat und der
Auslastung im Wareneingang der NVZ Gwatt. Dies unterstitzt gleichzeitig die
Aufnahmekapazitat bei der Warenanlieferung und der Zwischenlagerung.

Dass es sich hierbei um ein echtes Ziel handelt, lasst sich an folgenden sieben
Kriterien erkennen (vgl. Fuhrer et al., 2018, S. 134);

o Das Ziel liegt klar in der Zukunft, ist noch nicht realisiert und ben6étigt
folglich noch Zeit.

e Das Ziel ist erreichbar und klar formuliert.

e Zeit, Kosten und Qualitat, die mit dem Ziel erreicht werden sollen, sind
realistisch.

e Das Ziel kann nur durch aktives Handeln erreicht werden, sonst ist es

nicht realisierbar.
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e Das Ziel wird bewusst angestrebt, um zeitliche und wirtschaftliche Pro-
zesse zu verbessern.
e Das Ziel soll mit Absicht bzw. als geplantes Vorhaben erreicht werden.

e Das angestrebte Ziel ist I6sungsneutral formuliert.

Als SMART-Ziel weist das Hauptziel dieser Arbeit zudem folgende Merkmale
auf (vgl. Dillerup & Stoi, 2016, S. 128):

e Es st spezifisch: Lagerkapazitat und Auslastung sollen optimiert wer-
den.

e Esist messbar: Eine Kosteneinsparung soll durch eine reduzierte Zwi-
schenlagerung von 10 % erreicht werden.

e Das Zielausmass ist anspruchsvoll und der Zieltermin herausfordernd:
Um das Ziel zu erreichen ist eine Absprache mit Mitarbeitern und Ka-
der notwendig; die Zielsetzung erstreckt sich tlber mehrere Wochen.

e Es st realistisch: Das Ziel ist umsetzbar fur die Coop Verteilzentrale in
Gwatt.

e Es st terminlich definiert: Die Termine fir Abgabe und Umsetzung
sind klar definiert.

6.2.2 Teilziele

Das Hauptziel wurde weiter unterteilt in drei Optimierungslésungen bzw. Opti-
mierungsbereiche. Dies soll dazu dienen, die Transparenz in der Planung und

Umsetzung zu verbessern.

1. Teilziel: Optimierungslosung im Bereich des Regallagersystems

Die Optimierung des Regallagersystems beim Wareneingang soll eine bes-
sere Verteilung von Paletten mit unterschiedlichen Hohen ermdéglichen.
Gleichzeitig soll die Kapazitatsflache fir den Umschlagplatz vergrossert wer-
den. Damit verbessern sich Einlagerungskapazitat, Warenverteilung und Wa-

renfluss.

2. Teilziel: Optimierungslosung im Bereich des Aussenlagers

Die Optimierung des Aussenlagers soll die Nutzungsflache und die Warenver-

schiebung vom Aussenlager zum Warenausgang beschleunigen. Das Ziel ist,
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die Lagerkapazitat sowie die Wartezeit zwischen Auslagern und Warenab-

nahme zu optimieren.

3. Teilziel: Optimierungslésung im Bereich der Warenannahme

Das dritte Teilziel strebt eine Verbesserung in der Warenanmeldung an res-
pektive die Analyse von Anlieferungsdaten. Angaben zu den Abmessungen
von Paletten sollen die Vorplanung fur die Koordination der Paletten-Vertei-

lung verbessern.

6.2.3 Projektabgrenzung

Um das Projekt bzw. das Umfeld abzugrenzen, diente ein «Bubble Chart»
(siehe Abbildung 4) dazu, die verschiedenen Systemaspekte und relevanten
Interessenkreise festzuhalten (vgl. Kuster et al., 2011, S. 395).

Zeitliche
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Abbildung 4. Bubble Chart (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an Kuster et al.
(2011, S. 395)).

Eine solche Projektabgrenzung bringt Klarheit fir Planer und Kader. Sie lasst
sich fur das vorliegende Optimierungsvorhaben in die drei Bereiche Zeit, Inhalt

und Organisatorisches unterteilen (vgl. Franta, o. J.) und Abbildung 5):
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e Zeitlich: Gesamtzeitraum vom 01.03 bis 31.07.2022; physische Um-
setzung vom 18.05.22 bis 24.07.22. Die Teilziele 1 und 3 dauern je
vier Wochen, das Ziel 2 sechs Wochen.

¢ Inhaltlich werden die Analysen, Konzepte und Optimierungen bezig-
lich Hauptziel/Teilzielen bearbeitet. Nicht dazu gehdren bei der Teil-
ziel-Realisierung die statischen Inhalte und die Bauamt-Abnahmen.

e Organisatorisch: Projektbeteiligte, Informationen und Datenabkl&-
rungshilfe; Mitarbeiter oder direktes Arbeitsumfeld.

Projektdauer

v |I Starttermin
01.06.2022
. Endtermin
Inhalt || Hauptziel 31.07.2022
| . Teilziele Endereignis
Organisatorisch Zusammen-
g arbeit

Projekthelfer, Aufgaben, Teilzielrealisierung

Abbildung 5: Projektabgrenzung (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an Franta

(0.J.)

6.2.4 Projektumsetzbarkeit

Die Umsetzbarkeit des Projekts lasst sich anhand eines Risikoportfolios unter-
suchen und grafisch darstellen (siehe Abbildung 6). Die Ursachenanalyse lie-
fert hierbei wichtige Informationen fir die Bewertung der Eintrittswahrschein-
lichkeit. Um ein Risikoprofil zu erhalten, werden die Risiken anschliessend
nach zwei Kriterien beurteilt: Tragweite und Eintrittswahrscheinlichkeit (vgl.
Fuhrer et al., 2018, S. 194).
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Risikoportfolio
Eintrittswahrscheinlichkeit
Risiko Eintrittswahrscheinlichkeif Tragweite

Hoch
R1 Projektzeitraum Mittel Hoch
. R2 Ressourcen Mittel Mittel

Mittel
R3 Projektaktzeptanz Hoch Gering

Gering

Tragweite
Gering Mittel Hoch

Abbildung 6: Risikoportfolio (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an Fihrer et al.
(2018, S. 196))

6.3 Planungsphase

In der Projektplanung werden die Projektstruktur, die Ablaufe und Termine, die
Ressourcen (Einsatzmittel) sowie Kosten des Projekts geplant (vgl. Fuhrer et
al., 2018, S. 162). Vorliegend wurde dies in einem Projektstrukturplan darge-
stellt, aufgeteilt nach den drei Teilzielen Optimierung Regallagersystem, Opti-
mierung Warenannahme und Optimierung Aussenlager (siehe Abbildung 7).

Abbildung 7: Projektstrukturplan (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an Blch-
ler (0.J.))

6.3.1 Projektmeilensteine

Meilensteine dienen als Ubersicht und dazu, einzelne Phasen besser zu pla-
nen, zu koordinieren und zu Uberwachen. Anhand des Fortschrittes kann man
dann notige Korrekturen im Projekt vornehmen. Die grafische Darstellung soll
eine bessere Ubersicht tiber die Meilensteine verschaffen (vgl. Microsoft,
0.J. b).

Ein Meilenstein markiert ein besonderes Ereignis innerhalb eines Projekts und
ist meistens mit einem wichtigen Projektergebnis verbunden. Der Meilenstein-

plan listet alle Meilensteine, deren Namen, das Datum des Meilensteins sowie

22




Optimierungsprozesse hinsichtlich Lagerkapazitat und Lagerauslastung

die Projektergebnisse auf, die fur diesen Meilenstein vorliegen missen (vgl.
Grau & Wagner, 2013, S. 203). Die Projektzeitachse mit der Meilensteinpla-
nung fur das vorliegende Optimierungsprojekt ist in Abbildung 8 abgebildet.

Projektzeitachse mit Meilensteinplan

L " " 11./ 01.05 Massnahmenplan 16./ 01.06 Tellziel
1./ 01.03 Projektidee/Start 6./ 01.04 Projektmodelierung Fertr 2110.07 Erfolgskentrolle
y i .12/ 05.05 Projekt-Kosten- 22/11.07 Teilziel
2./15.03 Projektbeschreibung 7./03.04 Absprache Team rcen 17./13.06 Umsetzungsphase Warenanmeklung
3./20.03 Projekizielsetzung 8./ 08.04 Vorstudie 13./09.05 Projekiprifung 18.126.06 Erfolgskontrolle 23.13.07 Umsetzungsphase

19,/ 27.06 Teilziel Aussenlager

4. 21.03 Zievorschlag 915.04 Projektinitialisierung 14./ 16.05 Projektfreigabe @i 24,/ 24.07 Erfolgskontrolle

525,03 Zielbestatigung 10 20,04 Projekiplanung 15, 18.05 Umsetzungsbeginn 20, 30,06 Umsetzungsphase 25,3107 Projeklende

Abbildung 8: Projektzeitachse mit Meilensteinplanung (Quelle: eigene Darstellung in
Anlehnung an Office Timeline (0. J.))

6.3.2 Projektablaufplanung

Die Ablaufplanung zeigt das Vorgehen von festgelegten Ablaufen. Die Termin-
planung baut auf diesem Ablaufplan auf und legt pro Vorgang Anfangs- und
Endpunkte und damit auch die Vorgangsdauer fest (vgl. Grau & Wagner, 2013,
S. 211). Die Projektablaufplanung im Optimierungsprojekt dieser Diplomarbeit
ist in Abbildung 9 ersichtlich.

o . . 11/ 01.05 Massnahmenplan 16./01.06 Teilziel
1./01.03 Projektidee/Start 6./ 01.04 Proiektmodelierun: Regaloptimierung 21./10.07 Erfolgskontrolle
) 12 05,05 Projekt-Kosten- 22/11.07 Telziel
17./13.06 Umsetzungsphase
2./15.03 Projektbeschreibung 7./03.04 Absprache Team [ . ISP Warenanmeldung
3/ 20.03 Projektzielsetzung 8/08.04 Vorstudie 13.J03.05 Projektprifung 18./26.06 Erfolgskontrolle 23./13.07 Umsetzungsphase
: : 19./ 27.06 Teilziel Aussenlager
421,03 Zietorschlag 9. 16,04 Projekfiniielisierung il bEnek ot Optimierung AR TR E
525,03 Zielbestatigung 10./20.04 Projekiplanung 15 18,05 Umsetzungsbeginn ADIERTE LT 201 Cine e

Abbildung 9: Projektablaufplanung (Quelle: eigene Darstellung)
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6.3.3 Kosten- und Ressourcenplanung

Hinter der Ressourcenplanung steht die Kernfrage, wie die begrenzt verfig-
baren Ressourcen sinnvoll auf alle Projekte verteilt werden. Ausgangspunkt
ist die Unternehmensstrategie. Sie definiert den Weg zum Unternehmenser-
folg und bildet die Grundlage fir den bestmaoglichen Einsatz der Ressourcen
in den entsprechenden Projekten (vgl. Grau & Wagner, 2013, S. 139-140).

Die Kostenplanung umfasst alle planerischen Umsetzungsmassnahmen fur
das Projektvorhaben. Voraussetzung fir die qualifizierte Projektkostenpla-
nung ist die strukturierte Erfassung des gesamten Projektvolumens (vgl. Grau
& Wagner, 2013, S. 160).

Ein Kosten- und Ressourcenplan fir die Optimierung des Wareneingangs der
Coop NVZ Gwatt mit den drei Teilzielen zeigt Abbildung 10.

Kosten- und Ressourcenplan

Personalensatzpian “Furfwanasschitzung (in ) Sonstige Kosten
Vorantwortung | Durchishmirg [ I3 i} 53 Waerd | Bemung | Workeng | Fekon | westion | Sowsiges |

i

0500 CAF

=2

PP T WL 76 7 723 CHE

WATTD % ) R0 CHE T CHE 00 CHE
= =

R R

4552 CHF

e )

PP VL i T 724 GHF,

16718 Fi] EZ} 1] 08B CHF 00 CRF 00 EHF
i

3| %2 %)

7370 CHE

3
P WL 6 T 724 GHE
PP

R Rk

¥

7542 CHF
34384

2} T8 | zassacHr 50 CHE
92 CHF | 52 G [ A0 CHF [ 42 CHF [ 0 Cie

Hiad
e
42152

T
[Boarbeitungs- [P~ FrojeripianerVersniworiche: |
[— WL Wsseneingangsleiter | TD-Technischer Diensi|

I rori

Abbildung 10: Kosten- und Ressourcenplan (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung
an Hagen Management GmbH (0. J.))

6.3.4 Risikomanagementplan

Die Planung des Risikomanagements kann mehrere Risikostufen enthalten.
Ein Projektrisiko ist eine negative Abweichung im Projektverlauf gegenuber
der Projektplanung, wenn ungeplante Ereignisse oder Umstéande (Risikofakto-
ren) eintreten (vgl. Grau & Wagner, 2013, S. 160).

Die Risikomanagementanalyse fur das vorliegende Optimierungsvorhaben
(siehe Abbildung 11) ergab, dass Zeit und Kosten relevant sind. Ebenso be-

stehen Risken in Bezug zur technischen und organisatorischen Umsetzung.
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Abbildung 11: Risikomanagementanalyse (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an
Fuhrer et al. (2018, S. 194)).

6.4 Umsetzungsphase

In der Umsetzungsphase werden die drei Teilziele der Optimierung umgesetzt.
Um Optimierungspotenzial erkennen zu kdnnen, muss zuerst aber der Ist-Zu-
stand der drei Optimierungsorte Regallagersystem, Aussenlager und Waren-
anmeldung untersucht werden. Dabei wird nach dem Ursache-Wirkung-Prin-
zip, mit einer SWOT- und mit einer Leistungsanalyse gearbeitet. Genauso wird

untersucht, welches die Vor- und Nachteile des aktuellen Zustands ist.

6.4.1 Untersuchung Ist-Zustand

Das Regalsystem hat die Funktion Paletten, aufzubewahren. Der Aufbau des
Systems wurde noch in 1980er Jahren entworfen und zusammengestellt. In
den letzten Jahren wurden im Regal unterschiedliche Waren gelagert, haupt-
sachlich Baumaterial. Die Ist-Zustand-Untersuchung hat die aktuellen Nach-
teile des Regalsystems zum Vorschein gebracht, worauf in Kapitel 7.1 im De-

tail eingegangen wird.

Das Aussenlager dient zur Aufbewahrung von Waren mit Ubergrésse oder er-
hohtem Gewicht. Die Lagerflache ist teilweise Uberdacht, weshalb sich auch

wettersensible Materialien lagern lassen. Nach der Ist-Zustand-Analyse hat
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sich Optimierungsbedarf bezlglich Warenfluss respektive Warenumschlag
gezeigt (vgl. fur weitere Details Kapitel 8.1).

Warenanmeldung und -annahme sind Teile des Ubergeordneten Warenan-
nahmeprozesses. Im Prozessverlauf werden die Lieferungen im Voraus durch
den Spediteur schriftlich per E-Mail beim Leitstand angemeldet. Frihestens 24
Stunden nach der Anmeldung wird die Ware angeliefert. Bei der Ist-Zustand-
Analyse hat sich Verbesserungsbedarf bezlglich der Paletten-Hohe-Abmes-
sungen gezeigt (vgl. Kapitel 9.1).

6.4.2 Losungskonzept

In der Konzeptphase werden aus den Ubergeordneten Losungskonzepten der
Vorstudie (siehe Vorbereitungsphase Kapitel 6.2) mehreren Losungsvarianten
ausgearbeitet (vgl. Kuster et al., 2011, S. 420).

6.4.3 Ressourcenuberwachung

Unter Ressourcen versteht man alle Mittel, die zur Projektdurchfiihrung bend-
tigt werden (vgl. Grau & Wagner, 2013, S. 207).

Qualitat

o | A ...

Abbildung 12: Das magische Dreieck (Quelle: Fuhrer et al. (2018, S. 57))
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Im Uberwachungsprozess werden die drei Faktoren Zeit, Qualitat und Kosten
(siehe Abbildung 12) ausbalanciert. Da z. B. die Zeit oder die Kosten mehr
Gewicht haben kénnen als die Qualitat, ist es wichtig, diese drei Faktoren aus-

zugleichen.

6.4.4 Fristenuberwachung

Die Herausforderung fur den Projektmanager besteht nun darin, den Projekt-
fortschritt zu Uberwachen, diesen in einem Projektstatusbericht transparent
darzustellen und falls n6tig Massnahmen zu ergreifen (vgl. Grau & Wagner,
2013, S. 215). Ein Zeitdiagramm dient zur tatsachlichen Fortschrittiberwa-
chung und zeigt die Fristen und Teilzielsetzungen. In dieser Phase werden
Soll- und Ist-Zustédnde untersucht und miteinander verglichen. Dies zeigt auf,

ob die definierten Erfolgskriterien im festgesetzten Zeitraum erreicht wurden.

Fristeniberwachung

Zeitraum
—

0% 0% iy 60% 80% 100%
Fortschritt in %

I120.07-80% 11.07-84% 13.07-88% 24.07-92% 31.07-100% W 1.06-60% 13.06-64% 26.06-68% 27.06-72% 30.06-76% W 1,05-40% 5.05-44% 9.05-48% 16.05-52% 18.05-56%
1.04-20% 3.00-24% 8.04-28% 15,0436 20.04-36%  WL03-1% 15.03-4% 20.03-8% 21.03-12% 25.03-16%

1.03-1% 1.04-20% 1.05-40% 1.06-60% 10.07-80%
15.03-4% 3.04-24% 5.05-44% 13.06-64% 11.07-84%
20.03-8% 8.04-28% 9.05-48% 26.06-68% 13.07-88%
2103-12% 15.04-32% 16.05-52% 27.06-12% 24.07-92%
25.03-16% 20.04-36% 18.05-56% 30.06-76% 3L07-100%
20% 40% 60% 80% 100%

Abbildung 13: Diagramm Fristeniberwachung mit Soll/Ist-Zustand (Quelle: eigene Dar-
stellung)
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6.5 Abschlussphase

In der Abschlussphase erfolgen eine Berichterstattung und die Abschlussbe-

sprechung. Ausserdem werden die «Lessons Learned» festgehalten.

Die Berichterstattung an alle Anspruchsgruppen des Projekts gehért wohl zu
den wichtigsten und gleichzeitig weniger beliebten Aufgaben des Projektleiters
(vgl. Kuster et al., 2011, S. 170). Im vorliegenden Optimierungsprozess findet
jeden Montag eine Besprechung mit dem Leiter der Verteilzentrale und Pro-
jektmitarbeitenden statt, um Ziele und Fortschritte zu besprechen und zu do-

kumentieren.

In der Abschlussbesprechung mit den Projektbeteiligten werden die Erfahrun-
gen ausgetauscht und Fehler analysiert. Die letzte Besprechung findet mit

dem Projektvorgesetzten statt, vorliegend dem Leiter des NVZ Gwatt.

Aus dem erarbeiteten Wissen und den Erfahrungen im Projekt werden

schliesslich Lessons Learned abgeleitet und als Fazit schriftlich festgehalten.
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7  Optimierungslosung Regallagersystem

7.1 Analyse Ist-Zustand

::. b |

Abbildung 14: Regallager Wareneingang (Quelle: eigenes Foto).

Das Regallagersystem fur den Wareneingang befindet sich in der Nahe der
Warenannahme. Urspriinglich war es dafiir vorgesehen, Ware mit Ubergrosse
einzulagern, also Paletten mit einer Hoéhe ab 1.40 Meter oder einer Breite ab
0.80 Meter. Die Regale sind auf den Stitzbalken montiert und angeschraubt.
Sie haben eine hohe Traglast und kénnen auch einzelne Paletten mit einem
Gewicht tUber 800 Kilogramm tragen. Vorhanden sind zwei Regalreihen mit
einer Durchfahrt fir die Kommissionierung. Auf dem Boden sind gelbe
Markierungen fr das Abstellen von Waren vorhanden. Die einzelnen Sektoren

sind grosszugig aufgeteilt und mit Trennschutzbalken 2.5 Meter breit.

Tabelle 2 und Abbildung 15 zeigen eine Ubersicht {iber die technischen Daten

und das Layout zum Regallager beim Wareneingang.

Tabelle 2: Technische Daten zum Regallagersystem (Quelle: eigene Darstellung)
Regalreihe 4 Regalreihe 3

Lange 32 Meter 32 Meter

Breite 3 Meter 4 Meter

Hohe 5 Meter 5 Meter

Kapazitat 64 Europaletten 164 Europaletten

Auslastungsgrad |70 % 80 %
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Abbildung 15: Layout und Raumplanung mit 3D-Ubersicht des Lagersystems im Wa-

reneingang (Quelle: eigene Darstellung)

Fur das Regallagersystem wurde eine SWOT-Analyse durchgefihrt, die in Ab-

bildung 16 dargestellt ist.

SWOT-Analyse

Regallagersystem

Starken (strengths)

$1: Einlagerung von Paletten mit
Ubergrosse

S2: Feste Lagerungsposition fiir nicht feste

Waren (Plastiksacke mit Styropor)

Unternehmensanalyse

Schwachen (Weaknesses)

W1: niedrige Kapazitatsaufnahme

W2: schnelle Uberlastung bei Einlagerung von
Paletten-Hohe 0.50 — 0.95 Meter

Wa3: Stellflache blockieren Stutzbalken

W4: Durchgang fiir Kommissionierung
zwischen Regalen zu schmal.

Chancen (Opportunities)

Aus welchen Starken ergeben
sich neue Chancen?

SO1: Einlagerungsmoglichkeit fur
Mébelsticke fur Jumbo Filialen

Schwachen eliminieren, um neue
Chancen zu nutzen

WO1: Erhdhung Kapazitat und Auslastung mit
Anderung des Lagersystems

Risiken (Threats)

T1: Anlieferungsstopp

T2: Kapazitatsprobleme mit
Einlagerung von Platten mit
der Hohe 0.50 — 0.95 Meter
T3: Sperrung-
Arbeitssicherheit

Umweltanalyse

Welche Starken minimieren
Risiken?

ST1: Einlagerung von Ubergrosse

Strategien, damit Schwéchen nicht
zu Risiken werden?

WT1: Das neue Konzept von Lagerung
WT2: Anderung des Regallagersystems
WT3: Abstimmung Warenfluss

Abbildung 16: SWOT-Analyse Regallagersystem (Quelle: eigene Darstellung in Anleh-
nung an A. Wicki Webdesign (2022b)).
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7.2  Problemstellung

Die SWOT-Analyse hat die Schwachstellen deutlich aufgezeigt, die sich zu
zwei Schwerpunkten zusammenfassen lassen: Erstens hat das Regallager
eine niedrige Aufnahmekapazitadt und einen schwachen Auslastungsgrad,
zweitens besteht ein Sicherheitsrisiko bei der Durchfahrt fur Kommissionierun-
gen. Weitergehende Folgen daraus sind, dass Kosten entstehen, weil eine

Auslagerung/Zwischenlagerung von Waren beim Lagerpartner Gafner in

Gwatt notwendig ist. Einen Einblick in das Regallager des Wareneingangs
zeigt Abbildung 17.

Abbildung 17: Regallager Wareneingang (Quelle: eigene Fotos)

7.2.1 Aufnahmekapazitat und Auslastung

Aufnahmekapazitat und Auslastung sind aufgrund des Aufbaus des Regalla-
gersystems niedrig. Waren mit Ubergrésse sind in erster Linie Baustoffwaren,
die allerdings ausschliesslich saisonal und entsprechend selten geliefert wer-
den. Die meisten Waren haben eine Standardgrésse, sind also 0.50 Meter
hoch, lassen sich bei der jetzigen Konstruktion aber nur zwei Mal pro Reihe

einlagern.
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7.2.2 Arbeitssicherheit

Das Risiko hinsichtlich der Arbeitssicherheit betrifft die Durchfahrt der Gassen
zwischen den Regalreihen bei der Kommissionierung. Der Zustandige fur die
Arbeitssicherheit hat bei der letzten Begehung ein relevantes Risiko festge-
stellt, das baldmdéglichst geldst werden muss. Die Gasse zwischen den Lager-
regalen ist zu schmal und meist mit Waren zugestellt. Dadurch lasst sich die

Kommissionierung nicht ordnungsgemass durchftihren.

7.3 LOsungskonzept

Um die zwei genannten Probleme mit moéglichst wenig Zeit und Kostenauf-

wand zu lésen, wurde ein Loésungskonzept erstellt (siehe auch Abbildung 18).

T
i
i
Juiahnlagirg

4 i wsssrams i e

Abbildung 18: Layout und Raumplanung mit 3D-Ubersicht zur Optimierung von Regal
3 und 4 (Quelle: eigene Darstellung)
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7.3.1 Optimierung Regallagersystem und Erh6hung Einlagerungskapazitat.

Als Losung flur die Optimierung des Regallagersystems und eine héhere Ein-
lagerungskapazitat soll die Regal-Konstruktion 4 aufgeriistet werden: Es wer-
den zusatzliche Zwischenbtden auf der gesamten Hohe (5 Meter) montiert.
Statt einem einzigen Boden werden es neu funf Zwischenbdden sein. Somit
erhoht sich die Aufnahmekapazitat um ein Mehrfaches. Pro Reihe werden
dann nicht mehr zwei Paletten mit Ubergrésse eingelagert, sondern fiinf Euro-
paletten. Die Montage der Zwischenbdden und die Einteilung von Lagerplat-
zen sind mit zwei Mitarbeitern des technischen Diensts und einem Angehori-
gen des Leitstands ohne zusatzliche Materialkosten innerhalb einer Arbeits-

woche umsetzbar.

7.3.2 Reduzierung des Risikos und Erhéhung des Auslastungsgrades.

Um das Arbeitssicherheitsrisiko zu reduzieren und gleichzeitig den Auslas-
tungsgrad zu erhdhen, soll die Regal-Konstruktion 3 komplett demontiert und
weggeraumt werden. Die Lagerflache wird mit Markierungen fur Paletten ver-
sehen — ohne stérenden Stutzbalken. Mit dieser Massnahme wird das Sicher-
heitsproblem geldst und der Auslastungsgrad verbessert. Das Risiko bei der
Durchfahrt zur Kommissionierung zwischen zwei Regalen (rechts und links)
wird somit beseitigt. Der Auslastungsgrad der Flache wird zudem deutlich ge-
steigert, weil man die Paletten direkt am Boden beliebig zwischenlagern bzw.
aufeinanderstapeln kann und keine Stitzbalken oder Metalltrager dazwi-
schenstehen. Die Demontage des Regallagersystems und das Einbringen von
Markierungen ist mit Uberschaubarem Zeitaufwand und kostengunstig um-
setzbar: Daflr werden zwei Mitarbeiter des technischen Dienstes fir zwei Ar-

beitswochen bendtigt; die Materialkosten betragen 100 Franken.

7.4 Bauliche Massnahmen

Die baulichen Massnahmen zu den geschilderten Optimierungen sind in zwei

Prozesse aufgeteilt:

1. Abbau von Regalkonstruktion 3: Es werden alle Trager, Halterungen
und Tragbdden vom technischen Dienst abgebaut. Danach wird das
Material weggebracht und die Flache gereinigt. Die frei entstandene

Flache wird dann zur Orientierung speziell markiert.
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2. Konstruktionsanderung von Regallager 4: Der technische Dienst wird

7.5

drei zuséatzliche Zwischenbéden in der Hohe und auf die gesamte
Lange montieren. Spater werden die Lagerplatze mit Erkennungseti-
ketten versehen. Der Leitstand wird die neuen Lagerplatze im Wamas-
System einbuchen und eine Systemduberprifung durchfuhren.

Mogliche Nachoptimierungen

Je nach den Erfahrungen in der Anlaufphase sind Nachoptimierungen denk-

bar. Zum Beispiel kdnnte dies die Markierungen zur Orientierung am Boden

betreffen, die aufgrund der ersten Erkenntnisse verschoben werden mussen.

7.6

Ubersicht Vor- und Nachteile der Optimierung

Folgende Optimierungsvorteile lassen sich zusammenfassen:

Steigerung der Aufnahmekapazitat von 64 auf 160 Europaletten.
Auslastungsgrad von Regal 4 betragt 95 % statt 70 %.

Anschaffung von Nutzungsflache fur Lagerung der Paletten normal
oder blockweise mit dem Abbau von Regal 3.

Kapazitatserhohung ohne Regal 3: Stapelfahigkeit bei der Einlagerung
wird erhdht von 164 auf 360 Europaletten.

Auslastungsgrad betragt 98 % statt 80 %.

Risikobeseitigung fur Durchfahrt mit Kommissionierungsfahrzeugen.
Eine Kostensenkung fur die Zwischenlagerung bei Gafner Lager-
partner ergibt sich aus folgenden Uberlegungen: @ 1700 Paletten/Mo-
nat (85/Arbeitstag) werden aktuell bei Gafner AG in Gwatt zwischen-
gelagert. Das Wareneingangsvolumen betragt @ 6800 Paletten/Monat
(340/Arbeitstag). Mit der neu geschaffenen Abstellflache lassen sich
vom Volumen des Wareneingangs 10 % (= 34 Paletten bzw. 40 % der
Tagesverschiebung an Gafner) eigenstandig einlagern oder abstellen.

Als Nachteile der Optimierung sind zu erwéhnen:

In Regal 4 kdnnen nur Paletten mit einer Maximalhdhe bis 0.95 Meter
eingelagert werden.
Die Waren mit Ubergrésse werden in anderen Lagersektoren eingela-

gert, was dort zu einer Aufnahmeminderung fihrt.
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7.7  Zielkontrolle der Optimierungslosung

Mit der SMART-Analyse (siehe Abbildung 19) werden die gesetzten Optimie-
rungsziele nach Spezifikation, Messbarkeit, Attraktivitat, Realisierung und Ter-

minierung uberpraft.

Optimierungslosung Regallagersystem SMAT Check Ziel erreicht?
Nr. Ziel Kurztitel Ziel Beschreibung S MART Ja Nein
1 |Steigerung von Das Ziel ist erreicht, wenn bis am 31.07.2022, das Projekt erfolgreich
Kapazitdtsaufnahme und beendet ist. Das Ziel ist
Auslastung im Bereich erreicht, wenn Beseitigung von Risiken beziiglich der Durchfahrt fur
Wareneingang Kommissionierungsfahrzeuge erledigt ist

Kostensenkung fir Zwischenlagerung an Gafner Lagerpartner bis
10% vom Gesamtvolumen des Wareneingangs.

Das Ziel ist erreicht, wenn eine Steigerung von Lagerkapazitat und
Auslastung mehr als 20% ist und

Das Ziel ist erreicht, wenn die Optimierung schriftiich und graphisch
darstellbar sind.

Das Ziel ist erreicht, wenn die Ressourcen und Kostenplanung
eingehalten werden.

Das Ziel ist erreicht, wenn die Fihrung das Projekt nach
Ausarbeitung bis 26.06.2022 bewilligt.

Abbildung 19: SMART-Zieltberprifung (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an A.
Wicki Webdesign (2021)

Die gesetzte Optimierungslosung 1 lasst sich mit den Optimierungsmassnah-

men hinsichtlich Aufnahmekapazitat, Auslastung, Kostensenkung, Risiko hin-

sichtlich der Arbeitssicherheit erreichen.

Tabelle 3: Technische Daten nach der Optimierungsléosung 1 (Quelle: eigene Dar-
stellung)
Regalreihe 4 Regalreihe 3
Lénge 32 Meter 32 Meter
Breite 3 Meter 4 Meter
Hohe 5 Meter 5 Meter
Kapazitat 64 Europaletten 164 Europaletten
Auslastungsgrad | 70 % 80 %
Optimierte Regalreihe 4 Abgebaute Regalreihe 3
Lénge 32 Meter 32 Meter
Breite 3 Meter 4 Meter
Hohe 5 Meter 5 Meter
Kapazitat 160 Europaletten 360 Europaletten
Auslastungsgrad | 95% 98 %
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8 Optimierungslésung Aussenlager

8.1 Analyse Ist-Zustand

Das Aussenlager befindet sich unmittelbar beim Wareneingang (siehe Abbil-
dung 20). Die gelagerten Waren werden nach Grdsse eingelagert. Es gibt ei-

nen tberdachten Bereich fur witterungsempfindliche Ware. Die restlichen Wa-

ren sowie die Leergutpaletten werden ohne Uberdachung gelagert.

Abbildung 20: Aussenbereich des Wareneingangs (Quelle: eigenes Foto).

Die Funktion des Aussenlagers ist, Waren einzulagern bzw. den Warennach-
schub sicherzustellen. Die Lagerung wird mithilfe von Gegengewichtstaplern
und den Abstellrampen durchgefiihrt. Die Fassadenlange mit dem anschlies-
senden Aussenlager betragt 125 auf 100 Meter. Die Rampe fir die Warenab-
gabe (ganz links in Abbildung 20) ist 3 Meter breit und lang. Die Warenabgabe
fur den Nachschub erfolgt unmittelbar an der Rampe respektive werden die
Waren am Eingang abgestellt. Die Lagerware, die aus Kapazitatsgriinden kei-
nen Platz erhalt, wird zum Partnerlager fur die Zwischenlagerung gebracht.

Eine Ubersicht tiber die Raumplanung des Aussenlagers und des Warenan-

lieferungsbereichs zeigt Abbildung 21.
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Aussenlager Warenanlieferungsbereich
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Abbildung 21: Raumplanung von Aussenlager und Warenanlieferungsbereich (Quelle:
eigene Darstellung)

8.2 Problemstellung

Die Analyse des Ist-Zustands beim Aussenlager hat schwerpunktmassig ein
Problem bei der Abstellung und Zwischenlagerung von Waren ergeben, die
aus dem Aussenlager zur Weiterbeférderung bereitgestellt werden sollen. Der
Ablauf im Aussenlager sieht aktuell wie folgt aus: Die Lagerware wird im Aus-
senbereich eingelagert. Bei einer Bestellung erhalt der Aussenlagerverant-
wortliche den Auftrag, die Ware fir den Nachschub oder zur Weiterverarbei-
tung an der Rampe bereitzustellen. Gewdhnlich werden so zwischen 70 bis
100 Paletten mit unterschiedlichen Abmessungen auf die Rampe gestellt. Die
Schwachstellen entstehen durch das Abstellen bzw. Zwischenlagern von meh-
reren Paletten nacheinander, sofern die Ware nicht sofort nach Bereitstellung
abgeholt wird. Dies bremst wiederum den Warenfluss und blockiert den La-
gerplatz fur andere angelieferte Ware beziehungsweise verhindert die effizi-

ente Einlagerung. Nach einer Ursache-Wirkung-Analyse (siehe Abbildung 22)
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wurde klar, dass eine Flache zur Zwischenlagerung und als Pufferzone ge-

schaffen werden muss.

. Geschwindigkeits-
falsche Koordinierung

beschrankung

Vergessen weiter zu
Informieren

Nutzungseinschrankung ——————
durch Witterung

Batterie- nachfillen
verlangsamter
Arbeitsablauf

Destilliertes Wasser

Problematik mit
Warenfluss,
Einlagerung und
Transport

Nicht korrekte Abstellung )

von Paletten Die Paletten haben
unterschiedliche Breite
und Héhe

Nicht abgestimmte

Platzvergabe > Die Lagerplatze sind
durch Regallager sehr
begrenzt

Unnétige Fehlender Platz far
Warenverschiebung Zwischenlagerung

Abbildung 22: 4M-Ursache-Wirkung-Analyse (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung
an Microsoft (0. J. a)).

8.3 Losungskonzept

Ein Planungskonzept soll aufzeigen, wie sich der Prozess mit wenig Zeit und
Kostenaufwand optimieren lasst. Schwachstellen beim Aussenlager sind die

fehlenden Abstellplatze bzw. die falsche Platzierung von Lagerwaren.

L L L

regatore 2 fe—

Abbildung 23: Raumplanung mit Ubersicht der Optimierung im Bereich Aussenlager
mit Regal 1 und Regal 2 (Quelle: eigene Darstellung)

In Abbildung 23 wird der Lésungsvorschlag bildlich dargestellt. Die Kapazitats-

optimierung fur die Warenabstellung ist in der Raumplanung mit orangener
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Farbe markiert und wird erreicht durch den Abbau der Lagerregale 1 und 2
(gelb markiert). Das schafft viel Lagerflache und Raum. Die beiden Regalsys-
teme werden aufgrund der Warenverschiebungen kaum benutzt und haben
zusammen nur 75 Palettenstellplatze. Die Lagerware wird nicht in die Regale
gelagert, well dies zeitaufwendig ist. Meist wird die Ware unter dem Regal ab-
gestellt. Die Konstruktion mit Metallaufbau, Tragbalken und sonstigen Streben
versperrt allerdings eine Einlagerung auf der gesamten Flache. Somit bleibt
die Auslastung unter 50 % und fir beide Regale sehr gering. Mit dem komplet-
ten Abbau der beiden Regalsysteme entstehen zwei Lagerflachen von 45 und
60 Quadratmeter. Diese lassen sich sinnvoll in zwei Lagerbereiche aufteilen:
ein Zwischenlager und ein Pufferlager. Somit kann die gebrachte Ware
schnellstmdglich verteilt werden: Sie kann beim Umschlagplatz abgestellt und

danach zwischengelagert oder der Pufferlagerung tibergeben werden.

Wie die Raumplanung nach dieser Optimierung aussieht, zeigt Abbildung 24.

Aussenlager Warenanlieferungsbereich
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Abbildung 24: Raumplanung nach der Optimierung im Bereich Zwischenlager und Puf-
ferlager (Quelle: eigene Darstellung)
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8.4 Bauliche Massnahmen
Die baulichen Massnahmen sind in zwei Prozessen aufgeteilt:

1. Zuerst erfolgt der Abbau der Regalkonstruktionen 1 und 2. Dazu wer-
den alle Trager, Halterungen und Tragbdden von technischem Dienst
abgebaut. Folgend wird das abgebaute Material weggebracht und die
Lagerflache gereinigt.

2. Die Lagerflache wird vom technischen Dienst mit Ortungsmarkierun-
gen versehen. Somit entstehen unterschiedliche Bereiche fir die Zwi-
schenlagerung und die Pufferlagerung.

Fur die Umsetzung der beiden Massnahmen sind zwei Mitarbeiter vom tech-

nischen Dienst notwendig. Die Materialkosten betragen 100 CHF.

8.5 Mogliche Nachoptimierungen

Nach der Anlaufphase sind auch beim Aussenlager Nachoptimierungen denk-
bar — wiederum mdglicherweise die Markierungen zur Orientierung am Boden,

die nachtraglich noch verschoben werden kdnnten.

8.6  Ubersicht Vor- und Nachteile der Optimierung
Folgende Vorteile ergeben sich aus der Optimierung des Aussenlagers:

e Steigerung der Einlagerungskapazitat: neu 225 statt 75 Europaletten.

e Auslastungsgrad 95 % statt 65 % mit dem Abbau von Regal 1

o Kapazitatserhbhung ohne Regal 2: Stapelfahigkeit bei der Einlagerung
wird erhdht von 30 auf 90 Europaletten.

e Auslastungsgrad betragt 90 % statt 60 %.

e Es entstehen zwei freie Bereiche: ein Zwischenlager mit 60 Quadrat-
meter und ein Pufferlager mit 45 Quadratmeter. Ein Bereich kann
auch fur Retournierungsware benutzt werden.

e Verbesserung des Warenflusses, weil die Waren frei stehen, nach Be-
reichen aufgeteilt, und sich nicht gegenseitig den Weg versperren.

e Die Transportfahigkeit vom Aussenlager zum Wareneingang und zum

Warenausgang verbessert sich durch die ungehinderte Fahrt.
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Nachteile der Optimierung sind:

o Falls die Paletten aufeinandergestapelt werden, ist zusatzlich Zeit not-
wendig, um einzelne Paletten herunterzunehmen.

e Die Flachenmarkierungen sind nur am Boden sichtbar.

8.7  Zielkontrolle der Optimierungslosung

Mit der SMART-Analyse werden die gesetzten Optimierungsziele nach Spezi-
fikation, Messbarkeit, Attraktivitat, Realisierung und Terminierung Uberprift
(siehe Abbildung 25).

Optimierungslésung Aussenlager

Optimierungslésung Regallagersystem SMAT Check Ziel erreicht?
Nr. Ziel Kurztitel Ziel Beschreibung S MART Ja Nein
1| Die Effizienzsteigerung von Das Ziel ist erreicht, wenn bis am 31.07.2022, das Projekt erfolgreich
‘Warentransport und beendet ist. Das Ziel ist
Verbesserung Warenfluss erreicht, wenn Verbesserung von Warenfluss stattfindet durch mehr

Abstellplatze und neue Bereiche. Die Effizienzsteigerung von
Warentransport durch mehr Platz und ungehinderte Fahrt

Das Ziel ist erreicht, wenn anhand Raumplanung der Flacheninhalt,
Palettenvolumen Vergleich gemacht werden kann.

Das Ziel ist erreicht, wenn die Optimierung schriftlich und graphisch
d sind.

Das Ziel ist erreicht, wenn die Ressourcen und Kostenplanung
eingehalten werden.

Das Ziel ist erreicht, wenn die Flihrung das Projekt nach
Ausarbeitung bis 10.07.2022 bewilligt.

Abbildung 25: SMART-Zieluberpriufung (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an A.
Wicki Webdesign (2021))

Die gesetzte Optimierungslosung 2 kann mit den Optimierungsmassnahmen

erreicht werden. Der Warenfluss verbessert sich durch mehr Abstellplatze und

neue Bereiche. Die Effizienz beim Warentransport steigt, weil mehr Platz vor-

handen und eine ungehinderte Fahrt moglich ist.

Tabelle 4: Technische Daten nach der Optimierungslosung 2 (Quelle: eigene Dar-
stellung)
Regalreihe 1 Regalreihe 2
Lange 15 Meter 15 Meter
Breite 4 Meter 3 Meter
Hohe 5 Meter 5 Meter
Kapazitéat 75 Europaletten 30 Europaletten
Auslastungsgrad | 65% 60 %
Abgebaute Regalreihe 1 Abgebaute Regalreihe 2
Lange 15 Meter 15 Meter
Breite 4 Meter 3 Meter
Hohe 5 Meter 5 Meter
Kapazitéat 225 Europaletten 90 Europaletten
Auslastungsgrad | 95% 90 %
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9  Optimierungslésung Warenanmeldung

9.1 Analyse Ist-Zustand

Abbildung 26: Lieferungsannahme des Wareneingangs (Quelle: eigenes Foto).

Die Warenannahme (siehe auch Abbildung 26) ist ein fester Bestandteil von
Logistikprozessen. Sie lasst sich grundsatzlich in verschiedene Prozesspha-
sen unterteilen: Warenbestellung > Warenanmeldung > Warenanlieferung >
Warentberprifung > Warenvereinnahme. Einer der wichtigsten Prozesse ist
die Warenanmeldung; sie spielt fir die Warensteuerung und die Planung eine
ausschlaggebende Rolle. In der Verteilzentrale erfolgt der Prozess aktuell wie
folgt: Die Spediteure und Lieferanten mussen die Ware mindestens 24 Stun-
den vor Anlieferung per E-Mail an den Leitstand melden. Der Leitstand erstellt
im Intranet einen Uberblick (iber die Warenanlieferungen fiir den anstehenden
Arbeitstag. Leider gehen dabei Anmeldungen ab und zu verloren. Das wiede-
rum verursacht grossere Anlieferungsprobleme. Falls die Spediteure respek-
tive die Chauffeure ohne gultige Anmeldung auftauchen, werden sie wegge-
wiesen. Das kann zur Bestandsleerung in der Kommissionierung ftihren und
die Ware kann nicht rechtzeitig ausgeliefert werden. Die angelieferten Filialen
kénnen die Produkte entsprechend nicht verkaufen und somit geht Gewinn

verloren.

Die andere Schwachstelle besteht in der Warenanmeldung: Die Spediteure
und Lieferanten melden nur die Anzahl Paletten ohne Angaben zur Abmes-
sung und Palettenhthe. Das erschwert die Arbeitsprozesse in der Warenan-
nahme, denn so lasst sich die Verteilung von Waren nicht im Voraus planen.

Sobald die Ware ankommt, missen die Angaben manuell erhoben werden.
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9.2 LoOsungskonzept

Das folgende Optimierungskonzept soll aufzeigen, wie eine schnellstmdgliche
und kostenginstige Umsetzung der Optimierung bei der Warenanmeldung er-

folgen kann.

9.2.1 Optimierung der Warenanmeldung

Zwischen Lieferant/Spediteur und Wareneingang soll eine bessere Kommuni-
kation stattfinden, das heisst: Die Anmeldung soll nicht wie bisher direkt beim
Leitstand erfolgen, sondern bei der Warenannahme. Das Problem, dass Infor-
mationen verloren gehen, lasst sich damit verhindern. Diese LOsung ist mit
minimalem Aufwand verbunden. Die neue Regelung soll nach der Genehmi-
gung durch den Leiter der Verteilzentrale per E-Mail an alle Lieferanten kom-

muniziert werden.

9.2.2 Datenauswertung

Die zweite Optimierung ist eine Datenauswertung, die es ermdglicht, die Hohe
der angelieferten Paletten statistisch auszuwerten. Die Einlagerung von Palet-
ten im Regalsystem erfolgt je nach HOhe: Es gibt Regale mit 50 cm, 95 cm,
140 cm, 195 cm und 220 cm Hohe. Durch die Analyse wird deutlich, welche
Warenhdhe die Spediteure anliefern und wie hoch im Durchschnitt die ange-

lieferten Paletten sind.

9.2.3 Methodenanwendung

Eine der Massnahmen ist die Methodenanwendung zur Analyse eines Zahlen-
haufens durch zwei einzelne Zahlen, den Mittelwert und die Standardabwei-
chung (vgl. Keiser, Stocker, Barth, Stoop & Dumm, 2008, S. 159).
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9.3  Statistische Analyse

9.3.1 Mittelwert und Standardabweichung

Datenanalyse

Anzahl Klassen= H

Umfang der StiChprObE
Mittelwert m 135,5464481
Standardabweichung s 50,80913191

Median z

50
220

Abbildung 27: Datenanalyse mit Mittelwert und Standardabweichung (Quelle: eigene
Darstellung).

9.3.2 Histogramm

Histogramm
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Abbildung 28 Histogramm mit Datenanalyse (Quelle: eigene Darstellung).
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9.3.3 Test auf Normalverteilung

Normalitatstest

50,000 70,000 90,00 7,000 130,000 © 150,000 170,000 190,000 210,000
-1

Werte

Abbildung 29 Normalitatstest mit Datenanalyse (Quelle: eigene Darstellung).

9.4  Ubersicht Vor- und Nachteile der Optimierung
Folgende Vorteile ergeben sich aus der Optimierung der Warenanmeldung:

e Verbesserung des Anmeldungsprozesses, durch die Ubermittlung von
Anmeldungen direkt an Wareneingang statt Leitstelle. Dadurch redu-
ziert sich das Risiko von Datenverlust.

e Durch Analyse von Paletten-Héhen wird die Tagesplanung erleichtert
und optimiert. Die Warelagerplatze kdnnen jetzt im Voraus geplant
und zugewiesen werden.

Nachteile der Optimierung sind:

e Die Umstellung und Ubertragung von Kundendaten kann unter Um-
standen langer dauern.

e Die Anlieferungsdaten von Waren haben monatliche Abweichungen.

9.5 Zielkontrolle der Optimierungslésung

9.5.1 SWOT-Analyse

Mit der SMART-Analyse (siehe Abbildung 19) werden die gesetzten Optimie-
rungsziele nach Spezifikation, Messbarkeit, Attraktivitat, Realisierung und Ter-

minierung Uberpraft.
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Optimierungslésung Warenanmeldung SMAT Check Ziel erreicht?
Ziel Kurztitel Ziel Beschreibung S MART Ja Nein

Optimierung der Das Ziel ist erreicht, wenn bis am 31.07.2022 das Projekt erfolgreich

Warenanmeldung beendet ist.

Verbesserung von
Kommunikation und

Tagesplanung
Das gesetzte Ziel konnte nicht 100 % erreicht werden. Mit der Die Analyse von Paletten-Héhen
Verbesserung des Anmeldungsprozesses, durch Ubermittiung von konnte nicht vellumfanglich
Auftragen direkt an Wareneingang statt an der Leitstelle, kennte eine durchgefiihrt werden. Es konnten

Phase durchgefiihrt werden

Die Analyse von Paletten-H&hen konnte nicht vollumfanglich
durchgefihrt werden. Es konnten nicht alle Lieferanten-Anlieferungen
untersucht werden. Das andere Teilziel wurde erreicht, durch neue
Kommunikationsmethode.

nicht alle Lieferanten-Anlieferungen
untersucht werden

Das Ziel ist fur alle Beteiligten Motivierend und akzeptabel , weil die
Leitstelle und Wareneingang davon profitieren.
Das Ziel wird in gesetzen Zeitrahmen erreicht, und die Ressourcen

und Kosten eingehalten. Das Ziel wird erreicht, weil die Fohrung das
Projektziel nach Ausarbeitung bis 11.07.2022 bewilligt.

Abbildung 30 SMART-Ziellberpriufung (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an A.
Wicki Webdesign (2021)
Die gesetzte Optimierungslosung 3 lasst sich mit den Optimierungsmassnah-
men hinsichtlich Warenanmeldung erreichen. Die Analyse von Warenanliefe-
rungen mit Angaben Warenhdhen konnte nicht 100% durchgefiihrt werden, es
konnten nicht alle Lieferanten auf Warenanlieferung untersucht werden. Die
Durchschnittshéhe mit 183 Stichproben von angelieferten Waren betragt 135,5
cm, allerdings durch das Streuungsmass handelt sich um nicht signifikantes

Ergebnis.

Tabelle 5: Technische Daten (Datenanalyse) nach der Optimierungsldosung 3
(Quelle: eigene Darstellung)
Paletten (H6he) Anlieferung EU-Paletten Datenanalyse
50 cm 26 Umfang der Stichprobe 183 Pal.
95 cm 38 Mittelwert (H6he) 135,5 cm
140 cm 62 Standardabweichung 50,8
195cm 53 P-Wert <0.05 (5%)
220cm 4 Normalverteilungsannahme wird
abgelehnt
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10 Vergleich von Optimierungslésungen

Mit der SMART-Methode werden drei Optimierungslosungen auf Wirtschaft-

lichkeit und Umsetzung vergleichen (siehe Abbildung 31).

Die Optimierungslésung 1 | Die Optimierungslosung soll das Regallagersystem von ie Optimierungslosung erzielt
Regallagersystem Wareneingang auf bessere Verteilung von Paletten mit zurzeit viele Nutzungsvorteile fiir

unterschiedlichen Hohen ermdglichen. Genauso ist das Ziel die Wareneingang. Die Massnahmen

Kapazitétsflache fiir Umschlagplatz zu vergréssern. Damit beziiglich Arbeitsicherheit sind fiir

verbessert sich die Einlagerungskapazitat, Warenverteilung die Regallagerung sehr relevant

und Warenfluss. und dringend. Die Umsetzung ist
allerdings aufwendig und kann von
der Geschifisleitung abgelehnt
werden.

Das Ziel wurde zeitlich erreicht, es wurde ein
OptmlemngsprqehausgearbenetAduﬁderAuswemng

Die Kosten und Ressourcen sind defeniert und als Planung
It. Der Zeitraum ist in Meilensteinen verankert.

Abbildung 31 SMART-Zieluberprufung (Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an A.
Wicki Webdesign (2021))
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11 Reflexion

Die Reflexion ist ein innerer Dialog, der zu personlichen Erkenntnissen aus
einem Gesprach oder Projekt fuhren soll (vgl. Jaggi & Zlger, 2014, S. 43).
Diese Abschlussarbeit hat mir viele Erkenntnisse zu Planungsschwierigkeiten
und zur Durchfuhrung von grosseren Projekten gebracht. Dadurch bin ich ge-
reift in meinem Vorgehen und habe Selbstvertrauen hinzugewonnen. Vor Pro-
jektbeginn wollte ich mich gut vorbereiten, indem ich mich in verschiedene Bu-
cher eingelesen und mich mit der Theorie vertraut gemacht habe. Wahrend
der Durchfuhrung stellt ich aber fest, dass man vieles nicht wie geplant anwen-
den kann oder es unpraktisch anzuwenden ist. Ich konnte mir aus der Durch-
fuhrungsplanung aber auch viel Neues aneignen, insbesondere im Zusam-
menhang mit mehreren Covid-19-bedingten Ausfallen. Dies hat mir aufgezeigt,
wie schnell die Planung sich &ndern kann, welche Folgen dies nach sich zie-
hen kann und wie schwierig eine Projektumsetzung ist, wenn man als Kader
daneben zusatzliche Aufgaben erledigen muss. Die technische Projektdurch-
fuhrung brachte mir viele Erkenntnisse zu tatsachlichen Problemen bei der

Umsetzung von LOosungen.

12 Lessons Learned

Mein personliches Fazit nach mehreren Wochen ist, dass ein solches Vorha-
ben nie unterschatzt, werden darf, insbesondere bezuglich zeitlicher Ressour-
cen. Man kann viele Faktoren, Risiken und deren Eintreffwahrscheinlichkeit
zwar mit Analysen und Auswertungsmethoden im Vorfeld einschéatzen, aber
es werden sich immer weitere Schwachstellen oder zusatzliche Schwierigkei-
ten ergeben. Nach meiner Erkenntnis ist die Professionalitat der Durchfiihren-
den zentral: Sie miussen problembehaftete Prozesse frih genug erkennen,

analysieren und eliminieren.

Im Alltag verursachen oft jene Aufgaben einen grossen Zeitdruck, die drin-
gend, im Grunde genommen aber nicht besonders wichtig fur die Zielerrei-
chung sind. Dadurch lauft man Gefahr, die Prioritaten falsch zu setzen und die

wichtigen Aufgaben zu vernachlassigen (vgl. Knecht et al., 2014, S. 38).
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13 Schlussteil

13.1 Personliches Schlusswort

Die Diplomarbeit war eine hervorragende theoretisch und praktische Heraus-
forderung fur mich. Ich hoffe, dass die Arbeit nicht nur mir, sondern auch den

anderen Beteiligten wertvolle Erkenntnisse gebracht hat.

13.2 Eigenstandigkeitserklarung

Ich bestatige, dass ich die vorliegende Diplomarbeit selbstandig verfasst und
alle benutzten Quellen gekennzeichnet habe. Diese Arbeit wurde weder in

gleicher noch in ahnlicher Form bereits einer Prifungskommission vorgelegt.

Name, Vorname Zernezki Paul
Ort, Datum 3422 Alchenfliih, 9.05.2022
ﬂé 145/%
Unterschrift
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Anhang

Anhang 32 Layoutplanung nach der Optimierung (Quelle: eigene Darstellung)

Raumgionumg Mareneingang
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Anhang 2 Layoutplanung nach der Optimierung in 3D (Quelle: eigene Darstel-
lung)
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Anhang 3

Ubersicht von Regallagerung und Warenstapel (Quelle: eigene Fotos)
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Anhang 4

Kosten- und Ressourcenplan

53

_|v3_.m_; Optimierung Wareneingang Goop NVZ Gwatt
[
25.03.2022 - 31.07.2022
Proj » ITe Personaleinsatzplan Aufwandsschatzung ] Sonstige Kosten e
Verantwortung Durchfithrung PP WL MA LS Material Berafung ing Reisen Investition Sonstiges
1 Proj
1.1 Projektplanung PP PP 40 1680 CHF
MS Meilenstein: Projektplan(HauptiTeilziele) PP PP 8 336 CHF
12 Projektcontroliing PP PP 2 84 CHF
13 Projektkoordination PP PP 75 3150 CHF
14 Projektib: hung PP PP 75 3150 CHF
15 Projektdokumentation PP PP 40 1680 CHF
MS Meilenstein: Projektziele erreicht PP PP 5 10 CHF
16 Projektabschiuss PP PP 5 10 CHF
10500 CHF
2. Teilprojekt 1
2.1 Analyse IST-Zustand PP PP 8 336 CHF
22 Problemstellung/Losung PP PP /WL 16 1 724 CHF
23 Opti 1ah PP MA/TD 40 40 3280 CHF 100 CHF 100 CHF
24 Erfolgskontrolle PP PP 1 42 CHF
4582 CHF
3 Teilprojekt 2
3.1 Analyse IST-Zustand PP PP 8 336 CHF
32 Problemstellung/Losung PP PP /WL 16 1 724 CHF
33 Opti PP TD/LS 24 2 80 5968 CHF 100 CHF 100 CHF
34 Erfolgskontrolle PP PP 1 42 CHF
35 7270 CHF
36
4. Teilprojekt 3
4.1 Analyse IST-Zustand PP PP 8 336 CHF
42 Problemstellung/Losung PP PP /WL 16 1 724 CHF
43 Opti 1ah PP PP 20 840 CHF
44 E PP PP 1 42 CHF 1942 CHF
Gesamt 345 3 64 64 285 23894 CHF 200 CHF 24294 CHF
56 42 CHF | 52 CHF | 40 CHF [ 42 CHF | 50 CHF
Proji & Management 10500 CHF_ |
Teilprojekt 1 4582 CHF_ |
Teilprojekt 2 7270 CHF
eNprojeRT 3 1942 CHF
B i PP- Projektpk licher)
hinweise: WL-Wareneingangsleiter / TD-Technischer Dienst
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