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Die Kommissionierung als logistische Teilfunktion

Der interaktive Handel mit Waren und digitalen Gutern
wéchst kontinuierlich und etablierte sich vor allem in den
letzten Jahren zu einer eigensténdigen Branche. So stieg in
Deutschland der interaktive Handel 2014 von ca. 50,2 Mrd.
Euro und mit einem Anteil am Einzelhandel von ca. 10,9%,
auf ca. 52,4 Mrd. Euro mit einem Anteil von 11,7% am Ein-
zelhandel im Jahr 2015."

Insbesondere der Onlineversandhandel innerhalb der Bran-
che entwickelte sich dabei positiv weiter. Im Jahr 2014 be-
trug der reine Online-Anteil rund 43,45 Mrd. Euro am Einzel-
handel und stieg laut einer Studie im Jahr 2015 auf erstmals
auf 49,62 Mrd. Euro.? Das entspricht einem Wachstum von
rund 14 %.

Etwa jeder zehnte Euro wird in

Deutschland online ausgegeben.

Damit einhergehend investieren immer mehr klassische wie
auch spezialisierte Versandhandler in den Ausbau und die
Weiterentwicklung ihrer Logistikaktivitdten. Dabei investieren
diese besonders in die innerbetriebliche Logistik ihrer Unter-
nehmen. Ein wesentlicher Teil dieser Investitionen fliet dabei
in die kontinuierliche Verbesserung der Kommissioniersyste-

me zur Bewaltigung des Auftrags- und Artikelwachstums.

Das hat auch Einfluss auf die Kostenstruktur in Unterneh-
men. Im Gesamtzusammenhang betragt der Anteil der in-
nerbetrieblichen Logistik an den Gesamtlogistikkosten zwi-
schen 10 bis 50 %. Auf die Kommissionierung entfallen dabei
ca. 50% der Kosten.® Im Fall des Onlinehandels ist die ma-
nuelle Kommissionierung, als zentrale Logistikfunktion, die

am haufigsten eingesetzte Art, welche eine hohe Flexibilitat

"Vgl. bevh 2014

2Vgl. bevh und IFH 2014

3Vgl. Spee 2005

4Vgl. Rammelmeier, Galka und Gunthner 2012

und geringe Investitionen mit sich bringt. Als Nachteil kann
dabei der hohe manuelle Einsatz an personellen Ressourcen
angesehen werden sowie die geringe Kommissionierleistung
gegenUber automatisierten Systemen und die Verursachung

von Fehlern durch den Menschen.

Im Hinblick auf die logistische Auftragsdurchlaufzeit und die
Auftragsqualitat ist das einwandfreie Funktionieren eines
Kommissioniersystems ein entscheidender Erfolgsfaktor.
Fehler, die aufgrund von z.B. Kommissionierfehlern gemacht
werden, kdnnen sich sehr schnell und sehr stark negativ auf
die Profitabilitat von Versandhandlern auswirken und sind ein

oft unterschatzter Kostentreiber.*

Weiterhin haben Kommissionierfehler auch Einfluss auf die
Auftragsqualitat, weil z. B. bestellte Waren den Kunden nicht
erreichen oder die gelieferte Sendung nicht die bestellten
Waren beinhaltet. Dadurch entstehende Kosten, z.B. fir
Retouren oder Nachlieferungen, kénnen sich dabei flr den
Versandhandler negativ auf die Profitabilitat auswirken — be-
sonders dann, je spéter ein Fehler Richtung Kunde entdeckt
wird. Kommen solche Fehler vermehrt vor, kann das einen
Imageschaden verursachen und ein Senken der Kundenzu-

friedenheit zur Folge haben.

Diese Betrachtung verdeutlicht, dass die Umsetzung von
geeigneten Strategien zur Fehlervermeidung in Kommissi-
oniersystemen fur den wirtschaftlichen Erfolg von Versand-
handelsunternehmen einen entscheidenden Beitrag leisten
kann. Kosten kénnen so gesenkt, die Qualitét gesteigert und

die Auftragsdurchlaufzeit verkirzt werden.



Kommissioniersysteme im Uberblick

Die Kommissionierung in logistischen Systemen nimmt eine
auBerordentlich wichtige Stellung innerhalb innerbetrieb-
licher Logistikprozesse ein, da die Kommissionierung die
anforderungsgerechte Verbindung zwischen der Lagerfunk-
tion einerseits und der Verbrauchsfunktion (z.B. Produktion,
Versand) anderseits ist.® Weiterhin ist die Kommissionierung
ein wesentlicher Kostenfaktor im Unternehmen. Der Anteil
der innerbetrieblichen Logistik an den Gesamtlogistikkosten
liegt zwischen 10 bis 50%. Auf die Kommissionierung entfal-
len dabei ca. 50% der Kosten. Dies verdeutlicht den hohen
Stellenwert der Kommissionierung im Unternehmen und im

gesamten logistischen Prozess.

Die Kommissionierung bezeichnet den Prozess der Zusam-
menstellung einer kundengerechten Anforderungsmenge ei-
nes oder mehrerer Artikel. Die Zusammenstellung wird dabei
als Kommission und der Prozess als Kommissionierung be-
zeichnet. Die Kommissionierung ist somit die anforderungs-
gerechte Zusammenstellung von Artikeln fur einen Kunden-
auftrag und deren Zusammenfihrung und Bereitstellung fur

den Transport.®

5Vgl. ten Hompel, Schmidt und Nagel 2007

5Vgl. ten Hompel, Schmidt und Nagel 2007 und VDI-3590 Blatt 1 1994
7Vgl. ten Hompel, Schmidt und Nagel 2007

8Vgl. DUsing 2010

Den Kernprozess der Kommissionierung bildet dabei der
Entnahmeprozess, bei welchem die angeforderten Artikel
von einem bestimmten Lagerort oder einem bestimmten La-
gerhilfsmittel entnommen werden. Die Entnahme wird dabei
in der Logistik als ,Pick” (Englisch fur Entnahme) bezeichnet.
Kommissioniersysteme lassen sich grundsétzlich und grob
in folgende Kategorien einordnen:

® Manuelle Kommissionierung

m Teilautomatisierte Kommissionierung

= Vollautomatisierte Kommissionierung

Ein entscheidendes Kriterium fUr die Leistungsfahigkeit eines
Systems ist die effiziente Zusammenflhrung des Kommissio-
nierers und der Artikel zur Durchfiihrung des Kommissionier-
prozesses. Folgt man einer systematischen Betrachtungs-
weise, so setzte sich die Kommissionierung aus folgenden
Systemfunktionen zusammen:’

. Bewegung der Giter zur Bereitstellung

. Bereitstellung

. Fortbewegung des Kommissionierers zur Bereitstellung

. Entnahme der Glter durch den Kommissionierer

y
2
3
4
5. Transport der Entnahmeeinheit zur Abgabe
6. Abgabe der Entnahmeeinheit

7. Transport der Kommissioniereinheit zur Abgabe

8. Abgabe der Kommissioniereinheit

9. (evtl. Rucktransport der angebrochenen Ladeeinheit

(Palette, Karton)

Die Systemfunktionen kénnen dabei als vollstandig manuel-
le oder bis hin zur Vollautomatisierung ausgestaltet werden.
Im Versandhandel werden, wie bereits erwahnt, gréBtenteils
manuelle oder teilautomatisierte Kommissionierlésungen
eingesetzt, da die Artikelspektren in der Regel sehr hetero-
gen sowie stark wechselnd sind und aufgrund erhohter
Auftragseingangsschwankungen (z.B. Weihnachtsgeschéaft)
manuelle Systeme flexibler in der Umsetzung eingesetzt

werden kénnen.®



Kommissioniersysteme im Uberblick

Die manuelle Kommissionierung beschreibt den vorrangigen
Einsatz von Menschen zur Bewéltigung und Bearbeitung
von Kommissionierarbeiten. Der Mensch ist dabei zentraler
Bestandteil des Prozesses, da dieser flr die korrekte Ent-
nahme, Zusammenflihrung und Bereitstellung von Artikeln
zu einem oder mehreren Kundenauftrdgen verantwortlich ist.
Am Beispiel des Versandhandels mussen die richtigen Ar-
tikel anhand von Kommissionierauftragen in der richtigen
Menge und in der richtigen (geforderten) Qualitédt entnom-
men, zusammengefihrt und flr die weitere Verarbeitung
(Verpackung, Versand, Transport) bereitgestellt werden. Zur
Unterstltzung des manuellen Kommissionierens koénnen
dem Menschen verschiedene Hilfsmittel zur Bewaltigung der

Kommissionierung zur Verflgung gestellt werden.

Folgende Hilfsmittel werden typischerweise zur Kommissio-

nierung eingesetzt:

m mit Beleg (Kommissionierliste)

® mittels mobilen Datenerfassungsgerat (MDE, papierlos)

m  mittels stationdren Terminals (papierlos)

m mittels optischer Anzeigen an Regalflachen (Pick-by-
Light, papierlos)

= mittels sprachgefuhrter Anweisungen (Pick-by-Voice,
papierlos)

® eine Mischung der Arten zur Gestaltung individueller
Kommissioniersysteme

m  Weitere (neue) Technologien (z. B. Pick-by-Vision,
Pick-by-Watch, etc.)

Kommissionierung mittels Pick-by-Vision

Kommissionierung mittels Pick-by-Voice



Fehler in der Kommissionierung

Durch den Einsatz des Menschen und der zur Verfigung
stehenden Hilfsmittel kdnnen im Verlauf und nach der Kom-
missionierung Fehler entstehen, welche sich negativ auf das
Unternehmen auswirken kdnnen. Die Abb. 1 zeigt beispiel-
haft durchschnittliche Fehlerraten in der manuellen Kommis-

sionierung.

BerUcksichtigt man dabei, dass die Bearbeitung von bis zu
100.000 Positionen pro Tag (Entnahmemengen) im Versand-
handel keine auBergewdhnliche Situation darstellt, kommt
man zu dem Schluss, dass die Reduzierung bzw. Eliminie-
rung von Fehlern in der Kommissionierung fur die betroffenen
Unternehmen ein entscheidender Ansatzpunkt zur Optimie-
rung sein sollte. Schliet man in die Betrachtung weiterhin
die Kosten fur die Behebung von Fehlern ein, welche laut
einer Umfrage bei bis zu 25,00 EUR liegen (unternehmen-
sinterne Fehlerbehebung), so verdeutlicht das nochmals das
Potential der Fehlervermeidung in manuellen Kommissio-
niersystemen.® Die nachfolgende Abbildung veranschaulicht

die Fehlerraten und -kosten im Detail.

Zu beachten ist, dass die genauen Fehlerkosten nur sehr
ungenau vollstandig spezifiziert werden kénnen. Diese muUs-
sen im Einzelnen analysiert und ausgewertet werden. Nicht-
destotrotz eignet sich die Herangehensweise als Ansatz zur
Bestimmung des Potentials in der manuellen Kommissionie-
rung. Fur die Angabe Positionen pro Tag wurde daher von
einer moderaten Auftragsabwicklung von 5.000 Auftragspo-
sitionen und der Entnahmemenge 1 pro Position ausgegan-
gen. Bei den Fehlerkosten wurde ein moderater Wert von
10,00 EUR pro Fehler ausgegangen. Rechnet man die Feh-
lerkosten pro Tag auf das Gesamtjahr hoch, so ergeben sich
Fehlerkosten im Bereich von 9.600,00 EUR bis 120.000,00
EUR (bei 20 Arbeitstagen im Monat).

Der Ansatz verdeutlicht das hohe Potential, welches im Be-
reich der Fehlervermeidung in manuellen Kommissioniersys-
temen liegt und gibt Hinweise darauf, auf welche Bereiche
sich die Optimierung von Handlungsfeldern konzentrieren

sollte.

Ubersicht typische Fehlerraten und -kosten

Hilfsmittel @ Fehlerrate
Kommissionierliste 0,35 -1,00 %
Mobiles Datenerfassungsgerat 0,46 %
Stationéres Terminal 0,94 %
Pick-by-Light 0,40 %
Pick-by-Voice 0,08 %

@ Positionen
pro Tag

5.000

5.000

5.000

5.000

5.000

@ Fehlerkosten
pro Tag

@ Fehlerkosten

10,00 175,00 - 500,00
10,00 230,00

10,00 470,00

10,00 200,00

10,00 40,00

Abbildung 1, eigene Darstellung in Anlehnung an Logemann 2007, ten Hopel, Schmidt und Nagel 2007 und Rammelmeier, Galka und Gunthner 2012

9Vgl. Logemann 2007 und Rammelmeier, Galka und Ginthner 2012



Fehler in der Kommissionierung

Ein entscheidender Erfolgsfaktor bei der Reduzierung von
Kommissionierfehlern ist die Auswahl eines ganzheitlichen
Ansatzes. Dieser Ansatz beruht dabei auf der Bertcksich-
tigung der Handlungsfelder Technik, Organisation, Prozess

und Motivation.™

Die MaBnahmen zur Fehlerreduzierung stellen diese Fakto-

ren in den Mittelpunkt und sind gleichzeitig Ausgangspunkt

Durch den intelligenten und sinn-

vollen Einsatz von Technologien,
wie z.B. Pick-by-Voice, konnen
Kommissionierfehler reduziert und
gleichzeitig die Produktivitat er-
hoht werden.

fir die Handlungsempfehlungen. Darlber hinaus ist das

Wissen Uber den Ort der Entstehung ein wichtiges Kriterium

Entwicklung
Potentiale

Aufnahme und Analyse

bei der Auswahl von Empfehlungen. Fehler kdnnen dabei
grundsétzlich intern, z.B. bei der Kommissionierung oder bei
der Warenkontrolle entstehen, oder extern, z.B. direkt beim
Kunden vor Ort. Es empfiehlt sich die Ursachen und Auswir-
kungen von Fehlern in einer geeigneten strukturierten und

nachvollziehbaren Art durchzuflhren.

Ein moglicher methodischer Ansatz ist die Prozess- und
Potentialanalyse zur Untersuchung von Unternehmenspro-
zessen und der darauf aufbauenden Erarbeitung von Hand-
lungsempfehlungen zur Zustandsverbesserung. Die Metho-
de eignet sich dabei auch im Umfeld der Analyse von Fehlern
in manuellen Kommissioniersystemen, da die Methode eine
strukturierte und l6sungsorientierte Umsetzung von Verbes-

serungsmaBnahmen gewéhrleistet (sieche Abb. 2).

Optimierungs-

phase Erfolgskontrolle

Abbildung 2: Ablauf Prozess und Potentialanalyse (eigene Darstellung)

9Vgl. Rammelmeier, Galka und Gunthner 2012



Fehler vermeiden, Qualitat steigern — Fehlermeidung in der Kommissionierung 8

Aufgabe der Prozess- und Potentialanalyse ist die Identifizie-

rung und Bewertung von Kommissionierfehlern. Mit Hilfe der

Bewertung einzelner identifizierter Optimierungspotentiale

koénnen diese priorisiert und aufeinander folgend bearbeitet

und im Unternehmen umgesetzt werden. Das Ziel des Vor-

gehens ist die Ausarbeitung von Handlungsfeldern zur ge-

zielten Reduzierung von Fehlern im Hinblick auf einen ganz-

heitlichen Optimierungsansatz. Weitere Teilziele der Analyse

und der sich anschlieBenden Umsetzungsprojekte sind u.a:

m  Ganzheitliche Betrachtung der gesamten intralogisti-
schen Funktionsbereiche

= Neutrale und praxisorientierte Vorgehensweise bei der
Umsetzung

m Herstellung des Wissenstransfers fUr die eigenverant-
wortliche Umsetzung von zukinftigen Optimierungs-
projekten (bereichsibergreifend)

= Ableitung von kurzfristig umsetzbaren Optimierungs-
potentialen

m Schaffung einer hohen Akzeptanz bei den Mitarbei-
tern durch Berucksichtigung und Einbeziehung Ihrer

Arbeitstatigkeiten.

Abhangig vom zu betrachtenden Untersuchungsgegenstand

kann die Analyse noch um weitere Teilziele erganzt und/ oder

bestehende Teilziele durch neue Ziele ausgetauscht werden.

Die Prozess und Potentialanalyse gliedert sich in die folgen-

den drei Phasen:

1. Ist-Aufnahme und Analyse

2. ldentifizierung und Konsolidierung der Optimierungs-
potentiale

3. Bewertung und Ausarbeitung von Handlungsfeldern

Unter Berlcksichtigung der Aufgabenstellung Fehlerursa-
chen zu identifizieren und deren Auswirkungen aufzugeigen,
eignet sich dabei insbesondere das Ursachen-Wirkungs-Dia-
gramm als Planungsmittel. Abhéngig vom Untersuchungs-
gegenstand kann das gewahlte Planungsmittel weiterhin er-
ganzt oder durch ein besser geeignetes Mittel im Bedarfsfall

ersetzt werden.

Aufbauend auf der Ist-Aufnahme und Analyse werden im
nachsten Schritt Optimierungspotentiale und Handlungs-
felder identifiziert und konsolidiert. Im letzten Schritt der
Analyse wird eine abschlieBende Bewertung der machba-
ren Potentiale und Handlungsfelder vorgenommen und eine
Ergebnis- und MaBnahmendokumentation, welche als Rea-

lisierungsgrundlage dient, erstellt.

Methodischer Aufbau der Prozess- und Potentialanalyse

— Planungsmittel und Ergebnis —

Inhalt

1. Ist-Aufnahme und Analyse

Diagramm
2. Konsolidierung der = Brainstorming
Optimierungspotentiale = Recherche

Planungsmittel

®m Ursache-Wirkungs-

Ergebnis

u Fehlerstruktur

m  Optimierungspotentiale
= Handlungsfelder

® Wissen und Know-how

3. Bewertung und B Bewertungsmatrix ® Realisierungsgrundlage
Ausarbeitung von = Nutzwertanalyse
Handlungsfeldern

Abbildung 3, eigene Darstellung



Fehler vermeiden, Qualitat steigern — Fehlermeidung in der Kommissionierung 9

FUr eine zielgerichtete Untersuchung und Analyse von Kom-
missionierfehlern ist die Definition des Projektziels sowie die
daraus resultierenden Anforderungen ein entscheidendes

Kriterium, da der Betrachtungsgegenstand genau zu spezifi-

zieren ist, um die Problemstellung strukturiert und fokussiert

zu bearbeiten und zielgerichtete MaBnahmen abzuleiten. Im
Fall der Untersuchung von Fehlern in der manuellen Kom-
missionierung liegt der Betrachtungsgegenstand auf die in
der Abb.4 folgenden Fehlerarten:

Fehlerarten in der Kommissionierung

Fehler

Mengenfehler
gering.

Typfehler

Planungsmittel Ergebnis

m Die entnommene Stilickzahl des Artikels ist zu hoch oder zu

= Ein Artikel ist als Ersatz zum richtigen Artikel oder zusétzlich

zum Artikel entnommen worden.

Zustandsfehler

® Der entnommene Artikel wurde in einen falschen Zustand

versetzt (z.B. falsch etikettiert).

Auslassungsfehler

® Ein Artikel wurde nicht entnommen

(Entnahmemenge null).

Abbildung 4, in Anlehnung an Rammelmeier, Galka und Gunthner 2012

Innerhalb der Fehlerarten, welche als Hauptwirkungsfakto-
ren nach auBen hin sichtbar werden, stehen zahlreiche Ur-
sachen. Die Ursachen werden allgemein hin zu den Haupt-
gruppen Mensch, Methode, Technik, Umfeld und Sonstiges

zusammengefasst.

Eine solche Eingrenzung unterstltzt den Analyseprozess
hinsichtlich der Ursachenerforschung und der Sichtbarma-
chung von Auswirkungen dieser Fehler. Basierend auf dem
Ursache-Wirkungs-Verhaltnis kdnnen im weiteren Vorgehen
dezidierte MaBnahmen zur Reduzierung und im Idealfall zur

Eliminierung von Kommissionierfehlern erarbeitet werden.



Prozess zur Fehlermeidung in der Kommissionierung

10

In der ersten Phase findet die Aufnahme und Analyse der
Ursachen und Auswirkungen der existierenden Kommissio-
nierfehler statt. Eine Moglichkeit der Herangehensweise zur
gezielten Sichtbarmachung von Kommissionierfehlern ist

das oben erwéhnte Ursache-Wirkungs-Diagramm. !

Diese Analysemethode gewahrleistet eine systematische
und ausfuhrliche Ermittlung von Ursachen und Auswirkun-
gen von Prozessen, wie z.B. den Entstehungsprozess von
manuellen Kommissionierfehlern. In Bezug auf die Kommis-
sionierfehler (z.B. Auslassungsfehler), steht der Fehler an
der Spitze des Hauptpfeils im Ursache-Wirkungs-Diagramm
(siehe Abb.5).

Mensch Methode

Falsche Anzahl abgelesen

Verzahlt / Verschatzt Artikel schwer vereinzelbar

Unachtsamkeit

A

» Mengenfehler

Artikel kaum zu unterscheiden

Nicht eindeutige Beschriftung Zeitdruck

™

Die einzelnen Ursachen werden anschlieBend als ,Aste” den
HaupteinflussgréBen als Fehlerursache zugeordnet. Im Fall
der Fehleranalyse sind folgende HaupteinflussgroBen we-
sentlicher Bestandteil: Mensch, Methode, Technik, Umfeld
und Sonstiges. Unter dem Kriterium ,Mensch” werden alle
Ursachen zusammengefasst, die auf Eigenschaften des
Menschen zurlckzufihren sind. Das Kriterium ,Methode®
bertcksichtigt alle Fehler, die aus der Prozessgestaltung und
etwaiger Hilfsmittel resultieren. Umweltbedingungen und die
grundsétzliche Gestaltung des Lagers werden dem Kiiteri-
um ,,Umfeld” zugeordnet und unter dem Kriterium , Technik®
werden die technischen Hilfsmittel zugeordnet, welche in der
manuellen Kommissionierung eingesetzt werden. Alle weite-
ren Ursachen, welche sich nicht zuordnen lassen, werden

unter dem Kriterium ,Sonstiges” zusammengefasst.'?

Mensch Methode

Unachtsamkeit Falschen Artikel gegriffen

e

» Typfehler

Artikel kaum zu unterscheiden

Nicht eindeutige Beschriftung X
Zeitdruck

N

Schlechte Beleuchtung Artikel fehit Azig:esceh}:f;?ﬁ;?mmg
Technik Umfeld / Technik Umfeld /
Sonstiges Sonstiges
Mensch Methode Mensch Methode

Unachtsamkeit Falsche Einschétzung

/

\ Zustands-
4 fehler
Falsche
Handlungs- Nicht eindeutige Beschriftung / Zeitdruck
anweisung
Technik Umfeld /
Sonstiges

Unachtsamkeit Unaufmerksamkeit

/

N Auslassungs-

fehler

Artikel fehlt

Artikel nicht auffindbar Zeltdruck

SN

Umfeld /
Sonstiges

Technik

Abbildung 5:Ursache-Wirkungs-Diagramm, eigene Darstellung in Anlehnung an Rammelmeier, Galka und Ginthner

Vgl. BMI 2005 und Rammelmeier, Galka und Ginthner 2012
2Vgl. BMI 2005 und Rammelmeier, Galka und Giinthner 2012

Kommissionierfehler
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In der zweiten Phase erfolgt die Verdichtung und Zusam-
menfassung der Ergebnisse aus der Ist-Aufnahme und
Analyse. Weiterhin findet in der Phase die Identifikation und
Entwicklung von MaBnahmen zur Reduzierung von Kommis-

sionierfehlern statt. Die Zusammenfassung und Identifikation

liefert somit einen umfassenden Uberblick (ber den aktuel-
len Ist-Zustand und einen moglichen Ziel-Zustand, welcher
nach der Umsetzung der Handlungsfelder erreicht werden

kann.

Zusammenfassung der Ergebnisse

Fehler / Auswirkung

Ursache

Mengenfehler

Falsche Anzahl abgelesen

Unachtsamkeit
Verzahlt / Verschatzt
Artikel kdnnen schwer vereinzelt werden

Artikel fehlt

Schlechte Beleuchtung
Nicht eindeutige Beschriftung

Zeitdruck

Typfehler

Zustandsfehler

Auslassungsfehler

Zeitdruck

Artikel fehlt

Unachtsamkeit
Unaufmerksamkeit

Artikel nicht auffindbar (verlegt)

|
|
[
[
m Artikel kaum zu unterscheiden
|
|
|
[

Artikel kaum zu unterscheiden
Artikel sehr &hnlich

Falschen Artikel gegriffen
Nicht eindeutige Beschriftung
Unachtsamkeit

Zeitdruck

Schlechte Beleuchtung

Falsche Handlungsanweisung
Unachtsamkeit

Falsche Einschéatzung
Zeitdruck

Nicht eindeutige Beschriftung

Abbildung 6, eigene Darstellung in Anlehnung an Rammelmeier, Galka und Glnthner 2012



Prozess zur Fehlermeidung in der Kommissionierung 12

Nach der Analyse der Ursachen und Auswirkungen kénnen
im Folgenden mdgliche Handlungsfelder identifiziert und

entwickelt werden, welche als MaBnahmen zur Reduzierung

bzw. vollstandigen Eliminierung der Kommissionierfehler die-

nen.

Identifikation und Entwicklung Handlungsfelder

Fehler / Auswirkung

Handlungsfelder

Mengenfehler = Hilfsmittel: EinfUhrung bzw. Verbesserung der
technischen Hilfsmittel zur Reduktion von Fehler-
mengen.

m Kontrolle: Erhéhung der Kontrollinstanzen (system-
geflhrt) mittels Mengen- bzw. Artikelkontrollen,
Entnahmekontrolle, Auftragsabschlusskontrolle.

Typfehler m Lagerplatzzuordnung: Ahnliche Artikel werden nicht in
direkter Nahe zusammen eingelagert.
m | agerplatzzuordnung: Codierte Mitteilung des Lager-

Ursachen
[ |

platzes (systemgefuhrt).
Kontrolle: Kontrolle der Artikelnummer vorsehen
z.B. systemgeflihrt mittels Lesegerat.

Zustandsfehler = Anweisungen: Anweisungen und Unterweisungen,
wie mit dem Artikel umgegangen werden muss.
Insbesondere durch technische Hilfsmittel umsetzbar
(z.B. Information auf mobilen Datengeraten).

Auslassungsfehler ® Kontrolle: Uberpriifung Entnahmemenge mit
Kommissionierauftrag z.B. durch technische Ldsung.
m Kontrolle: Prufung des Kommissionierauftrages auf
Vollstandigkeit und Artikelart- und Menge.

Abbildung 6, eigene Darstellung in Anlehnung an Rammelmeier, Galka und Ginthner 2012

Daruiber hinaus gibt es noch weitere Handlungsfelder, welche
fUr alle Fehlerarten von Bedeutung sind. Ein Handlungsfeld
dabei ist die Sensibilisierung und Motivation der Mitarbeiter
im Hinblick auf die Vermeidung von Kommissionierfehlern.
Das kann zum einen durch regelméaBige Schulungen und
Unterweisungen erfolgen und zum anderen durch Anreize
(monetér und/ oder geldwerte Vorteile), die die Motivation

der Mitarbeiter langfristig steigern sollen.

Weiterhin kénnen durch die Etablierung von Prozess- und
Regelkreisen, in welchen die Mitarbeiter eine Mitverantwor-

tung tragen, zur Fehlerreduktion beitragen.

Zu beachten ist, dass die MaBnahmen zur Fehlervermeidung
und die dadurch entstehenden Fehlervermeidungskosten
nicht im Widerspruch zur Kommissionierleistung und zu den
Fehlerkosten stehen. Durch eine zu starke Kontrolle bei den
Kommissionierungen entstehen hohe Fehlervermeidungs-
kosten in Form von Kosten pro Zeiteinheit bzw. durch die
Einfhrung von technischen Hilfsmitteln. Diese durfen dem
Grunde nach nicht héher als die Fehlerkosten liegen, denn
damit entstehen dem Unternehmen letztendlich héhere Kos-
ten als durch die Fehler an sich. Diese Faktoren missen bei
der Ausarbeitung von Handlungsempfehlungen und bei der

Implementierung besonders mitbertcksichtigt werden.



Prozess zur Fehlermeidung in der Kommissionierung 13

In der letzten Phase findet eine abschlieBende qualitative
Bewertung statt, um gezielt die Handlungsfelder und MaB-
nahmen mit dem hochsten Potential und Nutzen in die Um-
setzung zu Uberfihren (siehe Abb. 8 auf der Folgeseite). Die
Bewertung berUlcksichtigt dabei das Realisierungspotential
(1), den Investitionsaufwand (2), die Realisierungszeit (3) so-

wie die zu erwartende Fehlerreduzierung (4).

Als Bewertungssystem eignet sich die Vergabe von Punkt-
werten pro Handlungsfeld in den vier Kategorien. Wie in
Abb. 8 dargestellt, weist das Handlungsfeld mit dem hdchs-
ten Gesamtpunktwert dabei den gréBten Nutzen hinsichtlich
der Gesamtumsetzbarkeit aus. Im Rahmen der Prozess- und
Potentialanalyse wird der MaBnahmenkatalog als Grundlage
fUr die sich anschlieBenden Umsetzungsprojekte beispielhaft

dargestellt.

r o

Die Bewertung in Abb. 8 zeigt auf, dass regelméaBige Trai-
nings und Schulungen (31 Punkte) das gréBte Potential zur
Fehlerreduzierung im Unternehmen aufweist. Nichtdesto-
trotz bietet auch die Einfuhrung von technischen Hilfsmitteln
in der Kommissionierung z.B. mittels mobilen Datenerfas-
sungsgeraten (29 und 30 Punkte) ein hohes Potential bezo-
gen auf die Fehlerreduzierung. Die Bewertung gibt weiterhin
dartber Aufschluss, dass die einzelnen Handlungsfelder und
vorgeschlagenen MaBnahmen nicht isoliert voneinander be-
trachtet werden ddrfen. Diese sollten vielmehr miteinander
kombiniert und im Gesamtzusammenhang umgesetzt wer-

den.
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Bewertung der Handlungsfelder und Optimierungspotentiale (beispielhaft)

Bewertung
Fehler Handlungsfeld Vorschlag MaBnahme = ” ™
Realisierungs- | Investitions- Realisierungs- | Fehler-
e e i A
Mengenfehler ™ Hifsmittel: Einflihrung bzw. Verbesserung B Einflihrung mobiles Datenerfassungsgerat
der technischen Hilfsmittel zur Reduktion von

(MDE) als technische Unterstlitzung der

Fehlermengen. manuellen Kommissionierung.
u Kontrolle: Erhéhung der Kontrollinstanzen (system- E 9 U 7 =
geflhrt) mittels Mengen- bzw. Artikelkontrolle,
Entnahmekontrollen, Auftragsabschlusskontrolle.
Typfehler m Lagerplatzzuordnung: Ahnliche Artikel werden Neue Lagerplatzvergabe (manuell oder
nicht in direkter Nahe zusammen eingelagert. systemgefihrt) sowie Einfihrung Lagerplatz-
m | agerplatzzuordnung: Codierte Mitteilung des codierung. Weitere Vereinfachung und
Lagerplatzes (systemgeflhrt). Fehlerreduzierung durch Koppelung mit MDE. 2 { 2 ® 2
u Kontrolle: Kontrolle der Artikelnummer vorsehen
z.B. systemgefuhrt mittels Lesegerat.
Zustands- = Anweisungen: Anweisungen und Unterweisungen, g Durchftihrung von regelmaBigen Trainings
fehler wie mit dem Artikel umgegangen werden muss. und Schulungen sowie Sensibilisierung
Insbesondere durch technische Hilfsmittel umsetz- der Mitarbeite im Umgang mit Kommissio-
bar (z.B. Information auf mobilen Datengeréten). nierfehlern. 8 9 8 6 31
Auslassungs- ™ Kontrolle: Uberprifung Entnahmemenge mit m Einfihrung mobiles Datenerfassungsgerat
fehler Kommissionierauftrag z.B. durch technische (MDE) als technische Unterstiitzung der
Losung. manuellen Kommissionierung. Weiterhin ist
9 6 7 8 30

= Kontrolle: Prifung des Kommissionierauftrages auf
Vollsténdigkeit und Artikelart- und Menge.

die Einflhrung von anderen technischen
Hilfsmitteln denkbar (Kosten-Nutzen-Analyse).

Abbildung 8: Bewertungsmatrix, eigene Darstellung Bewertungsschema: Realisierungspotential Investitionsaufwand Realisierungszeit Fehlerreduzierung
0-3: Sehrgering 0-3: Sehrhoch 0-3: Sehrlang 0-38: Sehrgering
4-7: Gut 4 -7: Angemessen 4-7: Kurz 4 -7 Mittel

8-10: Sehr gut 8-10: Sehr gering 8-10: Sehr kurz 8- 10: Sehr hoch
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Aufbauend auf der Analyse der Ursachen und Auswirkungen
von Fehlern in der Kommissionierung und der sich anschlie-
Benden Identifikation und Entwicklung von Handlungsfeldern
und Optimierungspotentialen, schlieft die qualitative Bewer-
tung und die Erstellung des MaBnahmenkatalogs die Pro-

zess- und Potentialanalyse formal ab.

Als Abschluss steht somit eine umfassende Ergebnis- und
MaBnahmendokumentation zur Verflgung, welche die

Grundlage fur die sich anschlieBenden Umsetzungsprojekte

bildet. Abb. 10 (Folgeseite) zeigt den grundsatzlichen Auf-

Selektion
Handlungsfeld

Bildung Projektteam

bau des MaBnahmenkataloges am Beispiel der Einflhrung
von mobilen Datenerfassungsgeréaten in einer GesamtUber-
sicht. Nach erfolgreichem Projektabschluss der Prozess-
und Potentialanalyse und Auswahl der Top Potentiale und
Handlungsfelder, erfolgt die Umsetzung der einzelnen MaB-
nahmen z.B. in Form von Teilprojekten oder in Form eines

Gesamtoptimierungsprojektes.

Die Umsetzungsprojekte kénnen dabei durch folgenden

Prozess initiiert und durchgefuhrt werden:

Erfolgskontrolle

Abbildung 9: Initierung Umsetzungsprojekt (eigene Darstellung)
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Die Selektion der Handlungsfelder kann z.B. mit Hilfe einer kénnen. Aufgrund der in der Literatur zahlreich erschienenen

gewichteten Nutzwertanalyse ausgefihrt werden. Gleichzei- Beitrage zum Thema Nutzwertanalyse, wird die Analyse im
tig erhalt das Unternehmen eine Rangliste auf der aufbauend Weiteren nicht néher beschrieben.

die Handlungsfelder Projekt flr Projekt umgesetzt werden

Der MaBnahmenkatalog (beispielhaft)

Fehler MaBnahme Umsetzung (Grobdarstellung)

Mengenfehler 1. DurchfUhrung von regelméBigen 1. Bildung Projektteam
Trainings und Schulungen ® Benennung Projektleiter
sowie Sensibilisierung der = Benennung Projektmitglieder
Mitarbeiter im Umgang mit = Projektinitiierung
Kommissionierfehlern. 2. Selektion der MaBnahme
. Einfiihrung mobiles Daten- (z. B. mittels Nutzwertanalyse)
Tofehier erfassungsgerat (MDE) als m  Auswahl der MaBnahmen
4P technische Unterstitzung der (priorisiert)
manuellen Kommissionierung. " Zeit- und Ressourcenplanung
fUr die MaBnahmen
. Neue Lagerplatzvergabe (manuell .
. ' . Durchfiihrung der Umsetzung
oder systemgefihrt) sowie
o ) = Start der Umsetzung der ersten
Einfhrung Lagerplatzcodierung.
. ) MaBnahme
Weitere Vereinfachung und m Umset - 4B
Zustandsfehler Fehlerreduzierung durch Zn,thT Zungsphase gema
Koppelung mit MDE. etplan
m Fertigstellung der Umsetzung
. Erfolgskontrolle und Stabilisierung
nach der Umsetzung
Annahmen: = Kontrolle der Wirksamkeit
= | agerverwaltungssystem zur der MaBnahme (z.B. durch
Auslassungsfehler systemgefiinrten Umsetzung ist Messungen, Einhaltung der
vorhanden. Vorschriften)
m Belegorientierte = Nachjustierung und

Stabilisierung der MaBnahme
m Start Planung der nachsten
MaBnahme

Kommissionierung im Ist-Zustand.

Abbildung 10, eigene Darstellung
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Im Versandhandel wird der gréBte Teil der Auftrage Uber ma-
nuelle Kommissioniersysteme abgebildet. Griinde sind u.a.
stark saisonale Schwankungen sowie ein haufig wechseln-
des Artikelsortiment. Automatisierte Kommissioniersysteme
sind dabei haufig entweder Uber- oder unterdimensioniert,

was wiederum Folgen fur die Wirtschaftlichkeit bedeutet.

Auch wenn der Mensch ein hohes MaB3 an Flexibilitat mit sich
bringt und insbesondere fUr ein heterogenes oder ein haufig
wechselndes Artikelsortiment in der Kommissionierung ein-
gesetzt wird, so ist doch die geringe Leistungsféhigkeit im

Vergleich zu automatisierten Systemen und das Entstehen

Das Erfassen, Messen und die
Ableitung von MalBnahmen zur

Fenlervermeidung machen eine

Umsetzung erst erfolgreich.

von Kommissionierfehlern durch den Menschen fur diesen
nachteilig. Zu den monetéren Verlusten kdnnen Kommissi-
onierfehler auch einen nicht zu vernachlassigen negativen
Einfluss auf die Kundenzufriedenheit und das Unternehmen-

simage bedeuten.

Kommissionierfehler kdnnen einen erheblichen Schaden in
Unternehmen bewirken und daher ist es ein entscheidender
Erfolgsfaktor Fehler zu reduzieren bzw. gar vollstandig zu be-
seitigen. Nichtdestotrotz mussen die dadurch entstehenden
Fehlervermeidungskosten in einem angemessenen Verhalt-

nis zur Fehlervermeidung stehen.

Eine Mdglichkeit zur gezielten Analyse von Ursachen und
Auswirkungen sowie die Identifizierung und Entwicklung von
Handlungsfeldern zur Fehlerbehebung ist die Prozess- und
Potentialanalyse. Als Ergebnis der Analyse wurden Hand-
lungsfelder zur Reduzierung bzw. vollstdndigen Eliminierung
von Kommissionierfehlern entwickelt, welche anschlieBend
bewertet und beispielhaft in Form eines MaBnahmenkata-
loges aufgezeigt wurden. Insbesondere das Ursachen-Aus-
wirkungs-Diagramm als Planungsmittel eignet sich dabei
innerhalb der Analyse, aufgrund der schnellen Erlernbarkeit

und Ubersichtlichen Darstellungsweise.

Die Bewertung gibt weiterhin darGber Aufschluss, dass die
einzelnen Handlungsfelder nicht isoliert voneinander be-
trachtet werden durfen, sondern vielmehr miteinander kom-
biniert und im Gesamtzusammenhang umgesetzt werden

sollten.
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Investition in neue Kommissioniertechnolgien:

Die Investition in neue Technologien oder in ,Best-of-Breed“-Technologien, wie z. B. mobile Datenerfassungs-
gerate oder Pick-by-Voice tragen nicht nur zur Erhéhung der Produktivitat in der Kommissionierung bei, son-
dern reduzieren gleichzeitig die Kommissionierfehler. Richtig geplant entstehen weiterhin kurze Amortisations-

zeiten von teilweise unter 1 Jahr.

RegelmaBige Schulungen:
Die Schulungen tragen dazu bei, die zu kommissionierenden Artikel aus den jeweiligen Lagerorten richtig zu
entnehmen. Weiterhin unterstttzen Produktschulungen dabei, die Artikel in der richtigen Art und Weise zu kom-

missionieren und hilft so Beschadigungen zu vermeiden.

Sensibilisierung von entstehenden Fehlerkosten:

Die Sensibilisierung tragt dazu bei die Mitarbeiter von Fehlern und deren Kosten in Kenntniss zu setzen, um so

das Bewusstsein fiir eine Fehlervermeidung zu schaffen. Durch die Ubertragung von direkter Verantwortung fiir

die Qualitat der kommissionierten Artikel, kann das Bewusstsein weiter verbessert werden.

Schaffung eines ergonomischen Arbeitsumfeldes:
Ein ergonomisches Arbeitsumfeld tragt zur Verringerung von Kommissionierfehlern bei und erhdht die Akzeptanz
des Arbeitsplatzes. Nur Mitarbeiter, welche sich auf Dauer wohlfuhlen, kdnnen auch die gewtnschte Leistung

erbringen.

Erfolgsbeteiligung:
Zum Erfolg kann weiterhin eine Erfolgsbeteiligung oder zusétzliche Vergutung beitragen, um die Kommissionier-
fehler weiter zu reduzieren und die Qualitét in der Kommissionierung weiter zu steigern. Die Erfolgsbeteiligung

kann dabei z. B. entweder individuell oder als Gruppebeteiligung gstaltet werden.
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EPG - Smarter Connected Logistics

Die EPG ist einer der international fihrenden Anbieter
eines umfassenden Supply-Chain-Execution-Sys-
tems (SES) und beschéftigt an 19 Standorten
weltweit 700 Mitarbeiter. Das Unternehmen
bietet seinen Uber 1.500 Kunden WMS-, WCS-,
WFM-, TMS- und Voice-Ldsungen, um logistische
Prozesse —von manuellen bis zu voll automatisierten
Logistikumgebungen - zu optimieren. Die EPG-

Lésungen umfassen die gesamte Supply Chain:
vom Lager Uber die StraBe bis hin zu Lésungen fir
das Ground- und Cargo-Handling an Flughéafen. Die
Bereiche Logistikberatung, Cloud und Managed
Services sowie Logistikschulungen in der eigenen
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