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Was bietet Ihnen die Warehouse Excellence Studie?
Standardisierte Methode
Vergleichbarkeit von Distributionszentren

Planung

Overhead

O1

P1: Planen des Distributionszentrums

P6: Planen des 
Warenausgangs

P5: Planen des 
Konsolidierens/Verpackens

P4: Planen des Added 
Values

P3: Planen des 
Lagerns/Kommissionierens

P2: Planen des 
Wareneingangs

Vergleichbarkeit von Distributionszentren
Internationaler Datenpool
Anonymität
A f d N t V hält i

Wareneingang Lagern/Kommissionieren Konsolidieren/Verpacken Warenausgang

AV1
Added Value

S1: Versenden von 
Großladungsträgern mit 
vorhergehender Sortierung 
in einem Puffer

CP1: Etikettieren und Sichern 
von versandbereiten 
Großladungsträgern 

R1: Empfangen von 
vollen Transportmitteln 
(Full Truck Load) mit 
Großladungsträgern

SP1: Einlagern und 
Entnehmen von kompletten 
Großladungsträgern 

S5: Versenden von Loser 
Ware/nicht standardisierten 
Ladungsträgern mit 
vorhergehender Sortierung 
in einem Puffer

S3: Versenden von 
Kleinladungsträgern/Paketen 
mit vorhergehender 
Sortierung in einem Puffer 

S2: Versenden von 
Großladungsträgern ohne 
vorhergehende Sortierung 
in einem Puffer  

S4: Versenden von 
Kleinladungsträgern/ Paketen 
ohne vorhergehende 
Sortierung in einem Puffer 

S6: Versenden von Loser 
Ware/nicht standardisierten 
Ladungsträgern ohne 
vorhergehende Sortierung in 
einem Puffer 

CP6: Verpacken von bereits 
konsolidierten 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten oder Artikeln in 
Kleinladungsträger/Pakete

CP5: Konsolidieren von 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten oder Artikeln und 
Verpacken in Klein-
ladungsträger/Pakete

CP3: Konsolidieren von 
Artikeln und Verpacken 
auf Großladungsträger

CP2: Konsolidieren von 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten und Verpacken 
auf Großladungsträger

CP4: Etikettieren von 
versandbereiten 
Kleinladungsträgern/ 
Packeinheiten

SP2: Einlagern von Groß-
ladungsträgern und Entnehmen 
von ganzen Kleinladungs-
trägern/Packeinheiten

SP3: Einlagern von Groß-
ladungsträgern und 
Entnehmen von einzelnen 
Artikeln

SP4: Einlagern und 
Entnehmen von ganzen 
Kleinladungsträgern/   
Packeinheiten 

SP5: Einlagern von 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten und Entnehmen 
von einzelnen Artikeln

SP6: Einlagern und 
Entnehmen von einzelnen 
Artikeln

R5: Empfangen von vollen 
Transportmitteln (Full Truck 
Load) mit Loser Ware/  
nicht standardisierten 
Ladungsträgern

R3: Empfangen von vollen 
Transportmitteln (Full Truck 
Load) mit Kleinladungs-
trägern/Paketen 

R2: Empfangen von 
Teilladungen mit 
Großladungsträgern

R4: Empfangen von 
Teilladungen  mit Klein-
ladungsträgern/Paketen

R6: Empfangen von 
Teilladungen mit Loser 
Ware/nicht standardisierten 
Ladungsträgern

Aufwand-Nutzen-Verhältnis

Mehrwert durch die Warehouse Excellence Studie
P1

Struktur und Transparenz
Bewertung der Effizienz (Die Dinge richtig tun) 
Bewertung der Effektivität (Die richtigen Dinge tun)

B5

R1
B1

S1

SP4 CP2

Lieferanten Kunden

Lagern/
Kommissionieren

Konsolidieren/
Verpacken WarenausgangWareneingang Added Value

S2

SP1

B2
B4

B6

CP1
B7

B7

B8

B8

AV1
B3

R1

R2

P2 P4 P5P3 P6SAP,
SAP-WMS

Excel

SAP,
SAP-WMS

Excel

SAP,
SAP-WMS

Excel

SAP,
SAP-WMS

Excel

P1

Durchlaufzeit:
7 W h 7

SAP,
SAP-WMS

Excel Herr 
Meier

Herr 
MüllerHerr 

Müller
Herr 
Meier

Herr 
Meier

Herr 
Müller Herr 

Meier

Aggregierte und detaillierte Aufbereitung

Eingesetzte Benchmarkingmethoden

7 Wochen  7 
Tage 1 h 30 min

Prozesszeit:
28 min

2 Tage 1 h 30 min6 – 8 Wochen

2 min 8 min 2 min8 min

5 Tage

8 min

Vergleich mit existierenden Distributionszentren: Reales Benchmarking
Vergleich mit Modellen: Theoretisches Benchmarking

1.

2.

Rangfolge:

3.

4. ...
vs.
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Aufgabenorientierung des Distribution Center Reference Model (DCRM)

Eb B i i l

TOP

Ebene Beispiel

Distributionszentrum

Prozesse
Waren-
eingang

Add 
Value

Konsolidieren/ 
Verpacken

Waren-
ausgang

Lagern / 
KommissionierenProzesse

Einlagern und Entnahme von kompletten Großladungsträgern

eingang Value Verpacken ausgangKommissionieren

Aufgaben

Einlagern und Entnahme von kompletten Großladungsträgern

Einlagern und Entnahme von einzelnen Artikeln

Einlagern von Großladungsträgern und Entnahme von einzelnen Artikel

Mann zur Ware
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Technische Ausführungen
Mann zur Ware

Ware zum Mann



Prozesse und Aufgaben des DCRM 
Overhead

O1

P1: Planen des Distributionszentrums

Planung

Wareneingang Lagern/Kommissionieren Konsolidieren/Verpacken Warenausgang

P1: Planen des Distributionszentrums

P6: Planen des 
Warenausgangs

P5: Planen des 
Konsolidierens/Verpackens

P4: Planen des Added 
Values

P3: Planen des 
Lagerns/Kommissionierens

P2: Planen des 
Wareneingangs

S1: Versenden von 
Großladungsträgern mit 
vorhergehender Sortierung 
in einem Puffer

CP1: Etikettieren und Sichern 
von versandbereiten 
Großladungsträgern 

R1: Empfangen von 
vollen Transportmitteln 
(Full Truck Load) mit 
Großladungsträgern

SP1: Einlagern und 
Entnehmen von kompletten 
Großladungsträgern 

S2: Versenden von 
Großladungsträgern ohne 
vorhergehende Sortierung 

CP2: Konsolidieren von 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten und Verpacken 

SP2: Einlagern von Groß-
ladungsträgern und Entnehmen 
von ganzen Kleinladungs-

R2: Empfangen von 
Teilladungen mit 
G ßl d t ä

S3: Versenden von 
Kleinladungsträgern/Paketen 
mit vorhergehender 
Sortierung in einem Puffer 

g g
in einem Puffer  

S4: Versenden von

CP3: Konsolidieren von 
Artikeln und Verpacken 
auf Großladungsträger

p
auf Großladungsträger

CP4: Etikettieren von

g g
trägern/Packeinheiten

SP3: Einlagern von Groß-
ladungsträgern und 
Entnehmen von einzelnen 
Artikeln

SP4: Einlagern und

R3: Empfangen von vollen 
Transportmitteln (Full Truck 
Load) mit Kleinladungs-
trägern/Paketen 

Großladungsträgern

S5: Versenden von Loser 
Ware/nicht standardisierten 
Ladungsträgern mit 
vorhergehender Sortierung

S4: Versenden von 
Kleinladungsträgern/ Paketen 
ohne vorhergehende 
Sortierung in einem Puffer 

CP5: Konsolidieren von 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten oder Artikeln und 
V k i Kl i

CP4: Etikettieren von 
versandbereiten 
Kleinladungsträgern/ 
Packeinheiten

SP4: Einlagern und 
Entnehmen von ganzen 
Kleinladungsträgern/   
Packeinheiten 

SP5: Einlagern von 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten und Entnehmen 

R5: Empfangen von vollen 
Transportmitteln (Full Truck 
Load) mit Loser Ware/  

R4: Empfangen von 
Teilladungen  mit Klein-
ladungsträgern/Paketen

vorhergehender Sortierung 
in einem Puffer

S6: Versenden von Loser 
Ware/nicht standardisierten 
Ladungsträgern ohne 
vorhergehende Sortierung in 
einem Puffer 

CP6: Verpacken von bereits 
konsolidierten 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten oder Artikeln in 
Kleinladungsträger/Pakete

Verpacken in Klein-
ladungsträger/Pakete

von einzelnen Artikeln

SP6: Einlagern und 
Entnehmen von einzelnen 
Artikeln

nicht standardisierten 
Ladungsträgern

R6: Empfangen von 
Teilladungen mit Loser 
Ware/nicht standardisierten 
Ladungsträgern

08.05.2009 
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Bausteine der Warehouse Excellence Studie

DCRM

Warehouse Excellence Studie

Planung

Wareneingang Lagern/Kommissionieren Konsolidieren/Verpacken Warenausgang

Overhead

O1

P1: Planen des Distributionszentrums

P6: Planen des 
Warenausgangs

P5: Planen des 
Konsolidierens/Verpackens

P4: Planen des Added 
Values

P3: Planen des 
Lagerns/Kommissionierens

P2: Planen des 
Wareneingangs

S1: Versenden von 
Großladungsträgern mit  
vorhergehender Sort ierung 
in einem Puffer

CP1: Etikettieren und Sichern 
von versandbereiten 
Großladungsträgern 

R1: Empfangen von 
vollen Transportmitteln 
(Full Truck Load) mit 
Großladungsträgern

SP1: Einlagern und 
Entnehmen von kompletten 
Großladungsträgern 

DCRM
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Kundenauftragspositionen pro Arbeitsstunde [Positionen/h]
1

TOP

Prozesse

Ebene

Einlagern und Entnahme von kompletten Großladungsträgern

Beispiel

Distributionszentrum

Waren-
eingang

Add 
Value

Konsolidieren/ 
Verpacken

Waren-
ausgang

Lagern / 
Kommissionieren

AV1
Added Value

g g

S5: Versenden von Loser 
Ware/nicht standardisierten 
Ladungsträgern mit 
vorhergehender Sort ierung 
in einem Puffer

S3: Versenden von 
Kleinladungsträgern/Paketen 
mit vorhergehender 
Sortierung in einem Puffer 

S2: Versenden von 
Großladungsträgern ohne 
vorhergehende Sortierung 
in einem Puffer  

S4: Versenden von 
Kleinladungsträgern/ Paketen 
ohne vorhergehende 
Sortierung in einem Puffer 

S6: Versenden von Loser 
Ware/nicht standardisierten 
Ladungsträgern ohne 
vorhergehende Sortierung in 
einem Puffer 

CP6: Verpacken von bereits 
konsolidierten 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten oder Artikeln in 
Kleinladungsträger/Pakete

CP5: Konsolidieren von 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten oder Artikeln und 
Verpacken in Klein-
ladungsträger/Pakete

CP3: Konsolidieren von 
Art ikeln und Verpacken 
auf Großladungsträger

CP2: Konsolidieren von 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten und Verpacken 
auf Großladungsträger

CP4: Et ikettieren von 
versandbereiten 
Kleinladungsträgern/ 
Packeinheiten

SP2: Einlagern von Groß-
ladungsträgern und Entnehmen 
von ganzen Kleinladungs-
trägern/Packeinheiten

SP3: Einlagern von Groß-
ladungsträgern und 
Entnehmen von einzelnen 
Artikeln

SP4: Einlagern und 
Entnehmen von ganzen 
Kleinladungsträgern/   
Packeinheiten 

SP5: Einlagern von 
Kleinladungsträgern/Pack-
einheiten und Entnehmen 
von einzelnen Art ikeln

SP6: Einlagern und 
Entnehmen von einzelnen 
Artikeln

R5: Empfangen von vollen 
Transportmit teln (Full Truck 
Load) mit  Loser Ware/  
nicht standardisierten 
Ladungsträgern

R3: Empfangen von vollen 
Transportmitteln (Full Truck 
Load) mit Kleinladungs-
trägern/Paketen 

R2: Empfangen von 
Teilladungen mit 
Großladungsträgern

R4: Empfangen von 
Teilladungen  mit Klein-
ladungsträgern/Paketen

R6: Empfangen von 
Teilladungen mit  Loser 
Ware/nicht standardisierten 
Ladungsträgern

Aufgaben

Technische Ausführungen

Einlagern und Entnahme von einzelnen Artikeln

Mann zur Ware

Ware zum Mann

Einlagern von Großladungsträgern und Entnahme von einzelnen Artikel

Effizenz

Kosten Leistung Qualität

Menge Zeit FlächeInvestitions-
kosten

Flächen-
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Gesamtkosten 
pro 
Mengentreiber

Investitionskos-
ten pro Investi-
tionstreiber

Betriebskosten 
pro Zeit

Mengentreiber 
pro Arbeits-
stunde

Fläche pro 
Flächentreiber Fehlerhäufigkeit

Kennzahl Kennzahl Kennzahl Kennzahl Kennzahl Kennzahl

Kennzahl Kennzahl Kennzahl

KennzahlKennzahl Kennzahl

Kennzahl

Kennzahl Kennzahl

9,75   

53,21   

22,93   

6,85    7,12   

0,14   

Datenbank

0,00

1,00
Kennzahl 1

Kennzahl 2

Kennzahl 3

Kennzahl 4

Kennzahl 5

Kennzahl 6

Wareneingang Lager und Kommissionieren

Konsolidieren und Verpacken Warenausgang

Added Value Overhead
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Einsatz der Warehouse Excellence Studie

Anwendung:Anwendung: 
– Institut für Fördertechnik und Logistiksysteme
– Forschungsprojekt zur Bewertung der 

Effizienz von Lagerstandorten desEffizienz von Lagerstandorten des 
Landes Baden-Württemberg (Teilnehmer: 
10 Unternehmen und 6 Universitätsinstitute) 

– Kooperationen mit Beratungsunternehmen

Das Bild kann nicht angezeigt  
werden. Dieser Computer verfügt 
möglicherweise über zu wenig  
Arbeitsspeicher, um das Bild zu  
öffnen, oder das Bild ist  
beschädigt. Starten Sie den  
Computer neu, und öffnen Sie 
dann erneut die Datei. Wenn  
weiterhin das rote x angezeigt  
wird, müssen Sie das Bild  
möglicherweise löschen und dann  
erneut einfügen.

Das Bild kann nicht angezeigt werden. Dieser  
Computer verfügt möglicherweise über zu wenig  
Arbeitsspeicher, um das Bild zu öffnen, oder das Bild  
ist beschädigt. Starten Sie den Computer neu, und  
öffnen Sie dann erneut die Datei. Wenn weiterhin das  
rote x angezeigt wird, müssen Sie das Bild  
möglicherweise löschen und dann erneut einfügen.

Das Bild kann nicht angezeigt werden. Dieser Computer  
verfügt möglicherweise über zu wenig Arbeitsspeicher,  
um das Bild zu öffnen, oder das Bild ist beschädigt.  
Starten Sie den Computer neu, und öffnen Sie dann  
erneut die Datei. Wenn weiterhin das rote x angezeigt  
wird, müssen Sie das Bild möglicherweise löschen und  
dann erneut einfügen.

Das Bild kann nicht 
angezeigt werden.  
Dieser Computer  

fü t ö li h

R: Wareneingang

R1 Empfangen von 
vollen Transportmitteln (Full 
Truck Load) mit Groß-
ladungsträgern

R1 Empfangen von 
vollen Transportmitteln (Full 
Truck Load) mit Groß-
ladungsträgern

R2 Empfangen von 
Teilladungen mit 
Großladungsträgern

R2 Empfangen von 
Teilladungen mit 
Großladungsträgern

S: Warenausgang

S1 Versenden von Versenden 
von Großladungsträgern mit 
vorhergehender Sortierung 
in einen Puffer

S: Warenausgang

S1 Versenden von Versenden 
von Großladungsträgern mit 
vorhergehender Sortierung 
in einen Puffer

S1 Versenden von Versenden 
von Großladungsträgern mit 
vorhergehender Sortierung 
in einen Puffer

CP: Konsolidieren/Verpacken

CP2 Konsolidieren von Klein-
ladungsträgern/Packeinheiten 
und Verpacken auf Groß-
ladungsträgern

CP2 Konsolidieren von Klein-
ladungsträgern/Packeinheiten 
und Verpacken auf Groß-
ladungsträgern

SP: Lagern/Kommissionieren

SP1 Einlagern und Entnahme von 
kompletten Großladungs-
trägern

SP1 Einlagern und Entnahme von 
kompletten Großladungs-
trägern

SP2 Einlagern von Großladungs-
trägern und Entnahme von 
ganzen Kleinladungsträgern/ 
Packeinheiten

SP2 Einlagern von Großladungs-
trägern und Entnahme von 
ganzen Kleinladungsträgern/ 
Packeinheiten

SP3 Einlagern von Groß-
ladungsträgern und Entnahme 
von einzelnen Artikeln

SP3 Einlagern von Groß-
ladungsträgern und Entnahme 
von einzelnen Artikeln

CP3 Konsolidieren von Artikeln 
und Verpacken auf 
Großladungsträgern

CP3 Konsolidieren von Artikeln 
und Verpacken auf 
Großladungsträgern

Lieferanten KundenLieferanten KundenP2 P4 P5P3 P6
SAP,

SAP -WMS

Excel

SAP,

SAP -WMS
Excel

SAP,

SAP -WMS
Excel

SAP,
SAP -WMS

Excel

P1
SAP,

SAP -WMS

Excel

SAP,
SAP -WMS

Excel Herr 
M i

Herr 
MüllerHerr 

Müller
Herr 
Meier

Herr 
Müller

Herr 
Meier

Herr 
Müller Herr 

Meier

Herr 
Müller

Branchen:
– Ersatzteilhandel

W2

R1
W3 S1

W3
CP2

W3

CP5

W3
SP6

SP5

W3

SP3

W3
CP3

W3

Lagern/
Kommissionieren

Konsolidieren/
Verpacken WarenausgangWareneingang Added Value

S2

SP1

W3R2
W1

R4
W1

W1
W1A

W1A

W1A

W1A

CP1
W1

W1

W1

W1

W1

W1

W1B
AV1
ISP

LAWN

LAWN

R1

R2

Retouren Durchlaufzeit:
7 Wochen  7 

Tage 1 h 30 min
Prozesszeit:

28 min

2 Tage 1 h 30 min6 –8 Wochen
2 min 8 min 2 min8 min

W2

Meier

LAWN

W2

5 Tage
8 min

Legende:
Prozess

Aufgabe

Bereich

Verantwortliche

Software

Legende:
Prozess

Aufgabe

Bereich

Verantwortliche

Software

– Drogeriehandel
– Schmuckhandel
– Pharmaindustrie
– Lebensmittel
– Buchhandel

janeinneintheoretisches
(d.h. mit mathematischen Modellen)

jajanein
Funktionales

(d.h. von Prozessen mit gleichen 
Funktionen, unternehmensübergreifend)

jaja jawettbewerbsorientiertes 
(d.h. unternehmensübergreifend)

jaja jainternes 
(d.h. innerhalb eines Unternehmens)

AufgabenebeneProzessebeneTopebene

Aufbau des DCRM
Benchmarkingarten

janeinneintheoretisches
(d.h. mit mathematischen Modellen)

jajanein
Funktionales

(d.h. von Prozessen mit gleichen 
Funktionen, unternehmensübergreifend)

jaja jawettbewerbsorientiertes 
(d.h. unternehmensübergreifend)

jaja jainternes 
(d.h. innerhalb eines Unternehmens)

AufgabenebeneProzessebeneTopebene

Aufbau des DCRM
Benchmarkingarten
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Bedeutung der Prozesse innerhalb eines Distributionszentrums 

Prozentuale Verteilung der Gesamtkosten eines Distributionszentrums auf die Prozesse

Distributionszentrum IFLCHH3 Distributionszentrum IFLCHH2

5,62%
29,68%

1,44%
24,61%21,68%

59 98%1,91%
2,81%

3,00%

7,71%

59,98%,

Wareneingang Lager und Kommissionieren

41,56%
Wareneingang Lager und Kommissionieren

Konsolidieren und Verpacken Warenausgang

Added Value Overhead

Konsolidieren und Verpacken Warenausgang

Added Value Overhead
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Bedeutung der Aufgaben innerhalb des Lagern und Kommissionierens (SP)

Prozentuale Verteilung der Gesamtkosten innerhalb des Prozesses SP auf die AufgabenProzentuale Verteilung der Gesamtkosten innerhalb des Prozesses SP auf die Aufgaben

5 9%
22,1%

19,4%

5,9%

Aufgaben Lagern und 
Kommissionieren:

11 9%

5,8%

SP1

SP2

35,0%
11,9%

SP1 SP2 SP3 SP4 SP5 SP6

SP3

SP4

SP5

SP6

Wichtigste Aufgabe: 
Einlagern von Großladungsträgern und Entnahme von 

Kleinladungsträgern/Packeinheiten

15.01.2009 
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Ergebnisse für die Aufgabe SP5
1,06 1,39

€/Lagerfach

Gesamtkosten pro Entnahmeposition Investitionskosten pro Lagerfach
0 5 10 15 20 25

€/Position

0 10 20 30 40

Gesamtkosten pro Entnahmeposition
A_OLTP [€/Position]

Investitionskosten pro Lagerfach      
A_CIRC [€/Lagerfach]

28,04 49,35

€/h
Positione/h

0 50 100 150 0 50 100 150 200 250

, 49,35

Betriebskosten pro Arbeitsstunde   
A_COTP [€/h]

Entnahmepositionen pro Arbeitsstunde 
A_OLTP [Positionen/h]

0 50 100 150 0 50 100 150 200 250

Minimum MaximumMedianUnteres Quartil Oberes Quartil 
Legende Boxplot:

12

0 1 2 3 4
Median: Mittlerer Wert aller Werte, Unteres Quartil: 25% aller Werte sind kleiner als dieser Wert, Oberes Quartil: 25% aller Werte sind größer als dieser Wert



Verteilung der technischen Lösungen für die Aufgabe SP5

Anteil verschiedener technischer Realisierungen innerhalb der Aufgabe SP5Anteil verschiedener technischer Realisierungen innerhalb der Aufgabe SP5

8,0%
Verwandte Systeme der     

Aufgabe SP5:

SP_B: Mann zur Ware 
Regallagerung4,0%

12,0%

SP C: Mann zur Ware

72,0%

12,0%

SP_C: Mann zur Ware
Durchlaufregallagerung

SP_D: Mann zur Ware 
Regallagerung mit

SP_B SP_C SP_D SP_E SP_H

Regallagerung mit 
Stapler

SP_E: Mann zur Ware 
Regallagerung mit 

SP_H: Ware zum Mann
Karusselllager

g g g
Regalbediengerät

Wichtigste technische Realisierung: 
Mann zur Ware - Regallagerung

1308.05.2009 
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Best Practice SP5: Beschreibung des Systems

Prinzipskizze:
Lager

L b t F hb d lPrinzipskizze:

Regal

Fördertechnik

Lagerbauart Fachbodenregal

Ladeeinheiten Behälter

Lagerplatzvergabe

Zonierung gassenübergreifendRegal

Regal

Regal

g g g

Lagerplatzvergabe fest

Kommissionierung

Kommissionierung artikelorientiert
Regal

Regal

Regal

Bahnhof
Anzahl Kommissionierstufen 3

Anzahl Zonen 3

Anzahl Gangmodule 32

Mann zu Ware - Bewegung ohne Hilfsmittel

Regal

Regal

Mann zu Ware - Bewegung zweidimensional

Mann zu Ware - Wegstrategie Stichgang ohne Gangwiederholung

Auftragsübermittlung Drucker --> Liste

Entnahme

Regal
Vorbereitung

Pick & Pack ja

Kommissionierbehälter Paket, Behälter

Abgabe

Abgabe zentral

113.05.2009
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Abgabe zentral

Abgabe Förderanlage



Best Practice SP5: Warehouse Excellence Index

IFLJEW5_ _
SCHY_FB

A_CTOP Gesamtkosten pro Entnahmeposition 0,81

A_CIRC Investitionskosten pro Lagerplatz 0,85

1,00
A_CTOP

A_CIRCS_QOSP

A_COTP Betriebskosten pro Arbeitsstunde im Lager- und 
Kommissionierbereich

1,00

A_OLTP Entnahmepositionen pro Arbeitsstunde 0,19

A_SPUT Fläche pro eingelagerter Ladeeinheit 0,74

0,00

A COTPA SPUTp g g

S_QOSP Prozentsatz der Entnahmefehler k.A.

Gesamt WEI 0,72

A_COTP

A_OLTP

A_SPUT

IFLJEW5_SCHY_FB Einheit

A_OL Anzahl Positionen pro Tag 5.428,80 Positionen/d

S_NLUS durchschnittliche Anzahl gelagerter Ladeeinheiten bzw. Artikel in Abhängigkeit 
der durchgeführten Aufgabe 14.900,00 Ladeeinheiten

S_CSP Anzahl Lagerplätze 31.900,00 Lagerplätze

13.05.2009
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_ g p , g p

Warehouse Excellence Index: Normierung  aller Werte auf [0,1], (0 = schlechster Wert, 1 = bester Wert)



Best Practice SP5: Einordnung anhand von absoluten Spitzenkennzahlen

Rangfolge (insgesamt 28 Datensätze):

40

45

50

si
tio

n]

g g ( g )

Gesamtkosten pro Entnahmeposition

Position
Code des 

Distributions- Wert

30

35

os
iti

on
 [€

/P
os

Position Distributions
zentrums

Wert

1 IFLJEW2_W1A 0,40

2 IFLJEW5_BS1 0,42

3 IFLJEW5 NBOOK 0 47

15

20

25

o 
En

tn
ah

m
ep

o 3 IFLJEW5_NBOOK 0,47

4
IFLJEW6_DLL_KO
M 0,48

5 IFLMEH2_GRL-C 0,53

5

10

m
tk

os
te

n 
pr

o

4
IFLJEW6_DLL_KO
M 0,48

5 IFLMEH2 GRL C 0 530
0 50 100 150 200 250G

es
am

Entnahmepositionen pro Arbeitsstunde [Positionen/h]
1

5 IFLMEH2_GRL-C 0,53

6 IFLJEW5_SCHY_FB 0,54

7 IFLJEW2_W3 0,56

8 IFLJEW2_W1B 0,56

13.05.2009
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Best Practice SP5: ausgewählte Kennzahlen

IFLJEW5_ Einheit_
SCHY_FB Einheit

A_CTOP Gesamtkosten pro Entnahmeposition 0,54 €/Position

A_CIRC Investitionskosten pro Lagerplatz 0,50 €/Lagerplatz

A_COTP Betriebskosten pro Arbeitsstunde im Lager- und Kommissionierbereich 7,83 €/h

A_OLTP Entnahmepositionen pro Arbeitsstunde 15,68 Positionen/h

m²/einge
A_SPUT Fläche pro eingelagerter Ladeeinheit 0,05

m²/einge-
lagerter
Ladeeinheit

L SRSP Flächenbedarf für den Bereich Lagern und Kommissionieren 700 00 m²L_SRSP Flächenbedarf für den Bereich Lagern und Kommissionieren 700,00 m²

S_NED Anzahl direkter Mitarbeiter 38 Mitarbeiter

13.05.2009
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Einsatzmöglichkeiten der Warehouse Excellence Studie im kontinuierlichen 
Prozesses des Benchmarkings

• Festlegen des Untersuchungsobjekt

Planung

und des Vergleichspartners
• Bestimmen, nach welcher Systematik

gearbeitet wird

B h ff d A l D t

1
Planung • Beschaffung und Analyse von Daten

• Identifizierung von Leistungslücken 
zwischen dem eigenen Unternehmen 
und den Vergleichspartnern (die 
Leistungslücke kann positiv, negativ 

• Aktionsplan konsequent 
umgesetzt 

• Gesetzte Ziele  erreichen 2
5 Analyse

g p , g
oder gleich Null sein)

Reife
5

• Entwicklung eines Plans, wie die 
ermittelte Leistungslücke im 
i U t hI t ti

• Umsetzung des Aktionsplan 
• Messung der 

Zielerreichung 
• Ständige Kommunikation   

3
4

Aktion eigenen Unternehmen 
geschlossen  werden kann. 

Integrationg
mit allen Beteiligten

Legende:
Realisierung mit der Warehouse Excellence Studie

18

Camp, R.C.: Benchmarking: The Search for Industry Best Practices that 
lead to Superior Performance. Milwaukee: ASQC Quality Press 1989.
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Realisierung mit der Warehouse Excellence Studie 
Unterstützung durch die Warehouse Excellence Studie 
Realisierung ohne die Warehouse Excellence Studie 



Fragen? 

Sprechen Sie uns an!

Rügen

Fehmarn

Bremerhaven

Kiel

Rostock

Flensburg

Lübeck
Wilhelmshaven

Ostfriesische ins.

Sylt

Warehouse Excellence Team:

Jens Wisser Melanie Hinding
jens wisser@ifl uni-karlsruhe de melanie hinding@ifl uni-karlsruhe de

Berlin

Hamburg Schwerin

Bremen

Hannover Wolfsburg
Braunschweig

Oldenburg

Osnabrück

Dessau

Salzgitter

Göttingen

Hamm

Münster Bielefeld
Hildesheim

Halle

Potsdam

Cottbus
Mönchen-
gladbach

Krefeld Hagen
Düsseldorf

Paderborn
Essen

DortmundDuisburg

jens.wisser@ifl.uni-karlsruhe.de melanie.hinding@ifl.uni-karlsruhe.de
0721/608-8644 0721/608-8624

Postanschrift Besucheranschrift
K l h

Halle

Dresden

Leipzig

Chemnitz
Zwickau

GeraJena
Erfurt

Siegen

gladbach
Köln

Bonn

Koblenz

Trier

Saarbrücken

Kaiserslautern

Darmstadt

Frankfurt
am Main

Wiesbaden
Mainz

Offenbach

Würzburg
Mannheim

HeilbronnKarlsruhe

Ludwigshafen Heidelberg Erlangen
Fürth

Nürnberg
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