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Heutige Logistikkonzepte mit dem
Ziel eines optimalen Supply Chain
Management erfordern den Einsatz
von ausgefeilten und schnell reagie-
renden Informationssystemen. Aus
diesem Grund wird im Studiengang
Beschaffung und Logistik an der
Hochschule Pforzheim auf das The-
ma Informationsmanagement beson-
derer Wert gelegt. Neben einer
Grundausbildung in Wirtschaftsinfor-
matik und vertiefenden Anwendungen
in z.B. ERP-Systemen wie SAP bildet
das Fallstudienseminar im achten Se-
mester den Abschluss.

Dieses Seminar besteht in der Re-
gel aus vier bis funf Veranstaltungen.
In jeder Veranstaltung wird im ersten
Teil eine Softwareldsung im Bereich
Beschaffung und Logistik von einem
Softwarehaus in Pforzheim vorge-
stellt. Im zweiten Teil besucht eine
Studierendengruppe einen Anwender
des Systems in der Praxis. Die Er-
gebnisse des Besuchs werden wie-
derum im Plenum prasentiert und in
einem Artikel zusammengefasst.

LogControl® wurde 1990 als Com-
puter-Arbeitsplatz-Systeme GmbH
gegrundet. Der Ziel des Unterneh-
mens war die Entwicklung von Soft-
wareldsungen zur Effizienzsteigerung
von PPS-Systemen in den Bereichen
Bestandscontrolling, Disposition und
Lagerverwaltung. So entstand eine
Reihe von Softwaresystemen, die im
Jahr 2001 von LogControl® in 150
Projekten in unterschiedlichen Bran-
chen eingesetzt wurde. Aktuell arbei-
tet LogControl® zusammen mit der
Hochschule Pforzheim an der Erwei-
terung von Supply-Chain-Manage-
ment-Funktionen im Rahmen eines
EU-Projektes. Hierbei werden in ei-
nem internationalen Referenzprojekt
mittelstdndische Unternehmen mit
Sitz in mehreren europaischen Lan-
dern eingebunden. Seit der Grindung
ist das Unternehmen kraftig expan-
diert. Neben Pforzheim hat es mittler-
weile Niederlassungen in Ungarn, in
der Schweiz, in Dusseldorf sowie in
Munchen.

Die Produktlinie des WareHou-
seManagement von LogControl® be-
steht aus funf Komponenten:
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+ WareHouseManager

+ WareHouselnventory

+ WareHouseCockpit

+ Dispatch & Parcel label Module

+ Service & Stock Level Optimiser
Der WareHouseManager bietet

mehr als eine herkémmliche Lager-

verwaltungssoftware. Die Parametri-
sierung der flexiblen Standardsoft-
ware zur Reduzierung des Anpas-
sungsaufwandes wird wirkungsvoll
umgesetzt. Dies gilt auch fur die zerti-
fizierten Standardschnittstellen zu un-
terschiedlichen ERP-Systemen (SAP,
infor, Baurer, BPCS) und automati-
sierten Lagersystemen (AKL/HRL/

Paternoster/Shuttle/Wiegesysteme)

oder Datenfunk.

Mit dem WareHouseManager kon-
nen ausgefeilte Kommissionierstrate-
gien implementiert werden: Single-
Order, Multi-Order mit/ohne Pick and
Pack, Pick by view oder natirlich be-
leglose Kommissionierung. Die Soft-
ware ist mehrsprachig erhaltlich und
mandantenféhig. Der Rackdesigner
ermdglicht eine grafische Lagerplatz-
verwaltung und —optimierung.

Warehouse-Inventory unterstutzt
mehrere Inventurmethoden:

+ Stichtagsinventur

+ Permanente Inventur

« Stichprobeninventur
Die Stichprobeninventur hat ge-

genlber den anderen Verfahren ei-

nen deutlich geringeren Zahlaufwand
und reduziert den Inventuraufwand
um bis zu 90%. Uber eine nach der

ABC-Verteilung geschichtete Stich-

probe wird nur ein Bruchteil der Arti-

kel gezahlt.

Die Hochrechnung ist nahezu so
genau wie eine Vollinventur. Uber die
permanente  Stichprobeninventur
kann der Zahlaufwand auf betriebs-
schwache Tage verteilt werden.

WareHouseCockpit gibt einen
Uberblick tber die aktuelle Lagersi-
tuation:

+ Reorganisationsbedarf (angebro-
chene Behalter, falsch belegte
Platze etc)

+ Planungsinformationen (Auftrags-
situation, Tagesvolumina etc)

+ Pickzeitenanalysen

+ Kommissionierplanung

Das Modul LogControl®-DPM
(Dispatch and Parcel label Module)
bietet eine integrierte Packstlckab-
wicklung. Adressdaten und Versand-
vorschrift werden ausgewertet und
der Paketaufkleber sowie eine Sen-
dungs- oder Packstlckinhaltsliste ge-
druckt. Die erstellten barcodierten Pa-
ketaufkleber sind von den Versen-
dern gepruft. Bei der Erstellung wer-
den die unterschiedlichen Restriktio-
nen wie Min-/Maximalgewichte, Gir-
telmaB u.a. beachtet. Waagen kon-
nen direkt online angeschlossen wer-
den. Uber Kostentabellen findet das
DPM den glinstigsten Versender. Die
gesamten Packstlckinformationen
(Gewicht, Routing) werden je Ver-
sandweg erstellt, gespeichert und mit
dem Tagesabschluss z.B. per Daten-
trager an die Paketdienste Uberge-
ben. Damit ist eine Packstuckverfol-
gungen via Internet moglich.

Der wesentliche Nutzen der Servi-
ce & Stock Level Optimiser liegt
darin, Bestandstransparenz zu schaf-
fen (auch fur Bestande von morgen),
Bestédnde rasch und nachhaltig zu
senken, Umschlagshéaufigkeit zu for-
dern, Prognosen zu verbessern und
Bestellkosten zu reduzieren — bei Op-
timierung der Liefertreue und Kun-
denzufriedenheit als oberstem Ziel.

So kann die Liquiditat durch Be-
standssenkung um bis zu 40% erhoht
werden; der Disponent erhalt aussa-
gekréaftige Kennzahlen zur Qualitat
der Lieferketten wie Liefertreue und
Servicegrad und kann konsequentes
Bestandscontrolling betreiben.

Die Firma Stdber Antriebstechnik
GmbH + Co., die 1943 von Wilhelm
und Paul Stdéber gegriindet wurde, ist
Entwickler und Hersteller von an-
triebstechnischen Komponenten: Ge-
triebe, Motoren, digitale Frequenzum-
richter, Gerate- und Anwendersoft-
ware. Alle Komponenten werden so-
wohl einzeln wie auch als komplette
Funktionseinheiten angeboten. Mit
sechs Tochterunternehmen und zu-
satzlich 38 Vertriebspartnern ist St6-
ber Antriebstechnik weltweit in den
wichtigsten Industriezentren mit Sup-
port, Service und Vertrieb vertreten.
Im Rahmen des Firmenbesuchs



konnten die Studenten sowohl die
Funktionsweise der Software néher
kennen lernen als auch den gesam-
ten Produktionsablauf besichtigen.

Die Produkte bestehen aus selbst
gefertigten Teilen und aus Elementen
von Fremdfirmen. Durch eine groBe
Fertigungstiefe versucht die Firma
Stdber, die Produktqualitéat sehr hoch
zu halten und sich dadurch von der
Konkurrenz abzuheben. Auch die Lei-
stungselektronik und die Motoren
werden bis zur Fertigungsreife selbst
entwickelt.

Bei der Firma Stober stammen die
Gussteile grundsatzlich aus Fremd-
bezug. Jedoch missen an diesen
Teilen haufig noch Frasungen, Boh-
rungen und Oberflachenbearbeitun-
gen vorgenommen werden. Im Be-
reich der Stahlteile findet der kom-
plette Fertigungsprozess bei Stéber
statt. Der Rohstahl wird angeliefert,
einer Qualitatskontrolle unterzogen
und mit einer Chargennummer verse-
hen, um eine Materialverfolgung zu
ermdglichen. Dies ist im Hinblick auf
die Produkthaftung &uBerst wichtig.
AnschlieBend werden die Rohstoffe
im System erfasst und eingelagert.

Am Ende des Fertigungsprozes-
ses sollen aus diesem Rohstahl
hochwertige Zahnréader entstehen.
Hierfir werden von den Stahlstaben
Scheiben abgeschnitten, die an-
schlieBend mit Hilfe von computerge-
steuerten Frédsautomaten bearbeitet
werden. Hierbei werden Teile- und
Chargennummern eingestanzt, um
auch hier eine Nachverfolgung der
Produkte zu erméglichen und somit
der Produkthaftung Rechnung zu tra-
gen. Die Verzahnungen werden mit
Hilfe von Walzfrédsen herausgearbei-
tet. Da die Anordnung der Zahne
groBe Auswirkungen auf die Laufruhe
und Langlebigkeit der Getriebe hat,
werden die Verzahnungen bei der Fir-
ma Stbéber schrag gefrast. Dieser
Mehraufwand wird durch eine besse-
re Qualitat belohnt.

Beim néachsten Arbeitsschritt wer-
den die Zahnrader gehartet. Aufgrund
von Kapazitatsengpéassen kann die
Firma Stéber jedoch lediglich 20%
der ,Rohlinge“ selbst hérten. Der

Rest muss in eine externe Harterei.
Da sich durch die hohen Temperatu-
ren beim Harteprozess die Materiali-
en verziehen kénnen, werden vor al-
lem die Teile mit den héchsten Prazi-
sionsansprichen in der eigenen Har-
terei bearbeitet. Bei dem Hartevor-
gang wird die Oberflache der Zahnra-
der mit Kohlenstoff angereichert, wo-
durch der metallische Glanz verloren
geht. Aus diesem Grund muissen die
Werkstlicke anschlieBend noch nach-
geschliffen werden. Bei jeder der
durchlaufenen Fertigungsstufen wer-
den einige der Zahnrader von dem
entsprechenden Mitarbeiter exakt
vermessen, um gréBere Fertigungs-
schwankungen zu verhindern.

Die fertigen Zahnrader werden an-
schlieBend eingelagert und im Lager-
verwaltungssystem erfasst. Die Einla-
gerung basiert auf einem ,chaoti-
schen” System. Hierbei wird der La-
gerort von der Lagerverwaltungssoft-
ware automatisch zugewiesen. Dabei
wird berlcksichtigt, ob es sich bei
dem einzulagernden Produkt um ein
A, B oder C-Teil handelt. Des weite-
ren ist die Lagerplatzvergabe abhan-
gig von GroBe und Gewicht der Teile.

Ein weiteres Kriterium ist die Art
und GrdBe der Einlagerungsbehalter
(sogenannte Schaferbehalter). Da es
zwei verschiedene Lagerregaltypen
mit unterschiedlichen H6hen gibt, ste-
hen fUr die Manipulation der Teile drei
verschiedene Staplertypen zur Verfl-
gung.

Jeder Regalplatz und jedes Behalt-
nis hat seine eindeutige Nummer, die
mit Hilfe eines Barcodes von den Mit-
arbeitern im System eingescannt wer-
den kann. Bei der Einlagerung gibt
das System einen Lagerplatz fur die
einzulagernden Teile vor, der Lager-
arbeiter wird in seinem Stapler zum
Lagerplatz gefthrt und muss dort,
nachdem er die Teile ins Regal ein-
sortiert hat, zur Bestatigung und Kon-
trolle durch das LogControl-System
die Behéalternummer und die Platz-
nummer einscannen. Der Auslage-
rungsvorgang lauft in umgekehrter
Reihenfolge ab.

Auftrdge werden im LogControl-
System erfasst und entsprechend

Auftragsdatum und Prioritét sortiert
gesammelt. Das System erstellt dann
selbstéandig Teilelisten fur die Monta-
ge, die an das Computersystem der
Lagermitarbeiter und in die Stapler
Ubertragen werden. Die Teile werden
daraufhin wegeoptimiert ausgelagert
und anschlieBend auftragsweise zu-
sammengefuhrt und in die Montage
transportiert.

Die Getriebemontage bei der Fir-
ma Stdber ist eine reine Auftragsferti-
gung, d.h. erst nach Eingang eines
Auftrags werden die entsprechenden
Getriebe montiert. Hierdurch entféllt
die Lagerung der fertigen Produkte,
da diese gleich nach der Montage
ausgeliefert werden kénnen. Es wer-
den hauptsachlich Kleinserien und
Einzelanfertigungen von qualifizier-
tem Fachpersonal in sogenannter
Werkstattfertigung montiert. Die Pro-
duktpalette sieht zehn verschiedene
GetriebegrdéBen mit Ubersetzungsver-
héltnissen von 2 bis 330 vor. Durch
die vielféltigen Kombinationsméglich-
keiten der Einzelteile sind theoretisch
mehrere Millionen verschiedene Pro-
duktvariationen mdglich.

Da aufgrund eines Ausfalls von
verbauten Getrieben bei Kunden
eventuell ganze Produktionen ge-
stoppt werden muissen, bietet die Fir-
ma Stdber einen rund um die Uhr er-
reichbaren Notdienst, der mit Fach-
personal besetzt ist. Das WareHou-
seManagement der Firma LogCon-
trol® hat ihren Praxistest bei Stéber
hervorragend bestanden. Das Sy-
stem befindet sich jetzt in der Ein-
fihrung, in der aktuelle Anpassungen
auf Wunsch des Kunden vorgenom-
men werden und es ermdglichen, die
innerbetrieblichen Prozesse weiter zu
optimieren.
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