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Abstract

In der betriebswirtschaftlichen Literatur findet sich eine Vielzahl an quantitativen Optimie-
rungsmodellen, die dazu beitragen sollen, den Waren- und Giiterfluss in Wertschopfungsket-
ten so effektiv und effizient wie moglich zu gestalten. Allerdings ist eine Ubertragbarkeit auf
reale Entscheidungssituationen in der betrieblichen Praxis aufgrund der im Vorfeld getroffe-
nen einschrdnkenden Restriktionen nicht oder nur unter grofsem Aufwand méglich. Gerade in
groffen Unternehmen, deren interne Warenflusssysteme hdufig von hoher Komplexitdit und
Dynamik gekennzeichnet sind, ist es schwierig das ursdchliche Kernproblem zu identifizieren
und geeignete Optimierungsmafinahmen auszuwdhlen. Hier bieten Simulationssysteme, auf-
grund ihrer Flexibilitit und der Méglichkeit auch hoch komplexe Zusammenhdnge zu erfas-
sen, eine passende Alternative fiir eine schnelle und iibersichtliche Analyse der Problemsitua-
tion. Die Visualisierung der modellierten Zusammenhdnge verdeutlicht den Entscheidungs-
trdgern zudem die vorliegende Situation und sorgt fiir eine durchgehende Transparenz. Die-
ser Artikel zeigt die erfolgreiche Umsetzung einer simulationsgestiitzten Analyse des internen
Waren- und Giiterflusses in einem grofsen Zerlegebetrieb der deutschen Fleischindustrie. Zu-
dem verfolgt dieser Beitrag das Ziel den spezifischen Nutzen von Simulationen als Analy-
seinstrument und betriebliche Entscheidungshilfe herauszustellen.
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1 Problemstellung und Gang der Untersuchung

Die zunehmende Nachfrage der Kunden nach individuellen Produkte sowie die mit der
Globalisierung einhergehende und durch die Entwicklung in der Kommunikations-
und Informationstechnologie ermdglichte internationale Ausweitung der Wertschop-
fungsketten tliber die Kontinente hinweg, fiihren zu immer komplexeren Prozessnetz-
werken.' Die hohe Komplexitit erschwert einen Uberblick iiber das System im Gan-
zen und die Prozessdetails im Einzelnen sowie vor allem iiber die Wechselwirkungen
und Zusammenhédnge der Elemente untereinander. In Phasen eines starken Umsatz-
wachstums, wenn schnelle Kapazititserweiterungen und die Integration neuer Prozes-
se in den bestehenden Ablauf im Vordergrund stehen, werden die Uberlegungen be-
zliglich Effizienz und Interdependenzen héufig vernachlissigt. Suboptimale Prozessab-
laufe und Schwachstellen im Wertschopfungsprozess konnen durch ein iiberproportio-
nales Wachstum zwar kurzfristig liberdeckt werden, doch spétestens bei einem Um-
satzriickgang machen sich diese Probleme verstirkt bemerkbar.” Zu diesem Zeitpunkt
ist es aufgrund der bereits erwdhnten Komplexitét sehr schwierig die tatsdachliche Ur-
sache der Probleme direkt zu finden und zu identifizieren. Selbst bei erfolgreicher
Problemidentifikation stellt die Ermittlung einer Losung bzw. die Evaluierung ver-
schiedener Alternativen aufgrund der vielfdltigen Wechselwirkungen der einzelnen
Prozesselemente eine groBe Herausforderung dar. Unterstiitzung bietet hier die Ge-
schiftsprozessmodellierung, die mithilfe einer Vielzahl von verschiedenen Instrumen-
ten implementiert werden kann. Dieser Artikel vergleicht solche Werkzeuge fiir Ge-
schiftsprozessmodellierungen und -analysen und stellt dabei vor allem die Vorteile der
Verwendung von Simulationstools heraus. Eine Fallstudie iiber den erfolgreichen Ein-
satz der Simulationssoftware Anylogic bei der Geschéftsprozessanalyse in einem gro-
Ben Zerlegebetrieb zeigt die Mdglichkeiten und Grenzen dieses Instrumentes auf und
festigt damit die Erkenntnisse aus den theoretischen Untersuchungen.

Der weitere Aufbau des Artikels gliedert sich wie folgt. Nach einer Erlduterung der
Grundlagen der Geschiftsprozessmodellierung und -analyse zu Beginn des Artikels,
folgen die Vorstellung ausgewdhlter Instrumente sowie ein Vergleich derselben. Die
theoretischen Erkenntnisse und Schlussfolgerungen werden anschlieBend mithilfe der
Fallstudie bestdtigt. Ein Fazit stellt zum Schluss die Mdoglichkeiten und Grenzen des
Simulationseinsatzes fiir Prozessanalysen noch einmal heraus.

2 Grundlagen der Geschiiftsprozessmodellierung und -analyse

Mit den Ausfithrungen von Levitt (1960) und spéter Gaitanides (1983), die unter ande-
rem die wichtige Bedeutung der Geschiftsprozesse betonten, verschob sich der Fokus
der Betriebswirtschaft zusehends von der funktionalen Betrachtung des Wertschop-
fungssystems in Richtung der prozessorientierten Sichtweise. Die urspriinglich zu

! Vgl. u.a. Kersten et al., 2008, S. 90; Riirup / Ranscht, 2007, S. 10; Kasper / Miihlbacher, 2009, S.
306; Aurich et al., 2007, S. 14.
* Vgl. Vahs / Leiser, 2004, S. 204.
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Analysezwecke dokumentierten funktionalen Einheiten zeigten zwar die Prozessver-
antwortungen, aber nicht den detaillierten Ablauf der einzelnen Prozesse.” Die Ansitze
und Entwicklungen des Business Process Re-engineering (BPR) zu Beginn der 90er
Jahre, gepriagt durch Hammer (1990), Davenport (1993) und Hammer/Champy (1993)
vervollstdndigten schlieBlich diese revolutiondre Verdnderung hin zur prozessbasierten
Organisationsanalyse. Auf Basis dieser Ansitze folgte die Entwicklung zahlreicher
Techniken zur Erstellung von Geschéftsprozessmodellen, deren Vielfalt parallel zur
wachsenden Popularitit des Themengebietes anstieg. *

Davenport (1993) definiert Geschéftsprozesse als eine strukturierte Menge von Aktivi-
titen fiir die Erzeugung eines spezifischen Outputs.” Dieses spezifische Prozessergeb-
nis soll zudem einen Wert fiir den jeweiligen Kunden erzeugen, wie Hammer/Champy
(1993) erganzen.®

Ein Modell bezeichnet ein durch Abstraktion gewonnenes Abbild eines realen Systems
mit dem Ziel die Komplexitit zu reduzieren.” Ein Geschiftsprozessmodell im Speziel-
len entspricht also der bildlichen Darstellung der realen Aktivitdten und Handlungen
im Wertschopfungssystem. Wesentliche Forderungen an eine solche Modellabbildung
sind dabei die Strukturtreue und die Verhaltenstreue zwischen Objektsystem und Mo-
dellsystem.® Dies gewdhrleistet, dass das Modell trotz der Komplexititsreduktion den
richtigen Ablauf und das tatsidchliche Verhalten des realen Systems widerspiegelt.

Der Zweck eines Geschiftsprozessmodells ist entweder das Generieren zusétzlichen
Wissens bzw. mehr Informationen iiber den Prozess, die Unterstiitzung fiir Entschei-
dungen iiber Prozessinderungen oder die Entwicklung einer Software.” Fiir das Errei-
chen des jeweiligen Ziels sind unterschiedliche Detaillierungsstufen bei der Prozess-
modellierung notwendig.'® Die Auswahl eines geeigneten Modellierungsinstruments
hingt demnach entscheidend vom tatsichlichen Zweck des Modells ab.''

Diese Geschiftsprozessmodellierung bzw. die damit einhergehende Visualisierung
dienen schlieBlich als Basis fiir eine Geschiftsprozessanalyse und eine mogliche Ver-
besserung bzw. Optimierung des Systems.'’> Mithilfe geeigneter Kennzahlen sowie
statistischen und grafischen Auswertungsmethoden kann die Leistung des gesamten
Geschiftsprozesses untersucht werden.

Ein weiterer Nutzen der Prozessmodellierung und -visualisierung ist die zu gewinnen-
de Unabhingigkeit vom Wissen einzelner Prozessverantwortlicher, da dieses nun in
Form von allgemein zugénglichen Modellen vorliegt."

? Vgl. Deiters / Striemer, 1995, S. 205.
* Vgl. Aguilar-Saven, 2004, S. 130.

> Vgl. Davenport, 1993, S. 5.

% Vgl. Hammer / Champy, 1993, S. 48.
! Vgl. Grochla, 1969, S. 384;

¥ Vgl. Ferstl / Sinz 2013, S. 22.

? Vgl. Aguilar-Saven, 2004, S. 132.

' Vgl. Gadatsch, 2010, S. 65.

"' Vgl. Aguilar-Saven, 2004, S. 131.

12 Vgl. Gadatsch, 2010, S. 38.

" Vgl. Becker, 2008, S. 120.
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3 Eignung der Simulation als Prozessmodellierungsinstrument

3.1 Grundlagen der Simulation

Der Verein Deutscher Ingenieure definiert Simulation als eine modellhafte Nachbil-
dung eines dynamischen Prozesses, mit dem Anspruch, dass die gewonnenen Ergeb-
nisse und Erkenntnisse des Modells wiederum auf die Realitit anwendbar sind.'* Die
Basis einer Simulation ist das Modell, in dem das reale System mithilfe von Objekt-
bausteinen, die das Simulationsprogramm zur Verfiigung stellt, implementiert wird.
Durch dieses Netzwerk aus Objekten, die jeweils die Aktionen, Prozesse oder Teilpro-
zess symbolisieren, werden wihrend eines Simulationslaufes Einheiten hindurch ge-
schickt."” Letztere, hiufig auch als Entitéiten bekannt, stellen die Elemente des betrach-
teten Flusses dar, wie z.B. Waren, Material, Informationen oder auch Personen. Simu-
lationen erzielen eine transparente Strukturierung des Problems, um den Prozessver-
antwortlichen die Situation deutlich zu machen und Entscheidungen iiber den Prozess
mithilfe der Generierung von quantitativen Informationen zu erleichtern.'® Dariiber
hinaus ist die Moglichkeit mit dem Modell systematisch zu experimentieren ein spezi-
fisches Kennzeichen der Simulation."’

3.2 Prozessmodellierung mit Simulation

Die generelle Eignung von Simulation als Prozessmodellierungsinstrument wurde be-
reits kurz nach der bereits erwidhnten Verdnderung der Organisationsbetrachtung von
der funktionalen hin zur prozessorientierte Sichtweise ausfiihrlich untersucht.'® Giaglis
et al. (1996) stellten zunédchst heraus welche wesentlichen Voraussetzungen und An-
forderungen an eine Methode zur Darstellung von Geschéftsprozesse notwendig
sind."” AnschlieBend verglichen sie diese Kriterien mit den Eigenschaften und Mog-
lichkeiten der Simulation. Es zeigt sich unter anderem, dass die natiirlich vorhandene
Prozessorientierung der Simulation eine sehr gute Voraussetzung fiir die Modellierung
bietet. Zudem gewéhrleistet die Flexibilitdt der Simulationsmodelle die geforderte An-
passungsmdglichkeit, um auf verdnderte Rahmenbedingungen schnell reagieren zu
konnen. Die Beriicksichtigung stochastischer Einfliisse durch die Implementierung
von Zufallsmechanismen und Verteilungsfunktionen gehort ebenfalls zu den von der
Simulation erfiillten Kriterien. Fiir eine ausfiihrliche und intensivere Darstellung und
Diskussion wird auf die bereits erwédhnte Literatur verwiesen.

Neben der generellen Eignung der Simulation als Modellierungsinstrument weist diese
zudem noch wesentlichen Vorteile gegeniiber anderen Modellierungsinstrumenten auf.
Dazu zédhlen die Beherrschung sehr hoher Komplexitidt und Dynamik, die realistisch
wirkenden Visualisierungsmdglichkeiten sowie die Experimentierfahigkeit. Simulati-
onsmodelle kdnnen auch sehr komplexe Geschéftsprozesse, insbesondere hinsichtlich

' VDI 2008.

"> Vgl. Suhl / Mellouli, 2013, S. 274.

'® ygl. Law/Kelton, 2000, S. 670.

" Vgl. Gadatsch, 2010, S. 216.

' Vgl. u.a. Tumay, 1995; Swami, 1995; Giaglis et al., 1996.

" Vgl. fiir diesen und folgende Sitze: Giaglis et al., 1996, S. 1298f.
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dynamischer Abhingigkeiten und der Berlicksichtigung zufilliger, stochastischer Ver-
haltenseinfliisse, tibersichtlich darstellen.”® Die Visualisierung durch die zur Verfii-
gung stehende Animation fiihrt fiir die Entscheidungstriger zu einer gesteigerten
Nachvollziehbarkeit der Komplexitit und einem erweiterten Verstdndnis fiir den Ent-
scheidungskontext.”' Ein grofer Vorteil von Simulationsmodellen ist die durch das
Losungsverfahren systemimmanente Fahigkeit ,,What-if-Szenarien® durchfithren zu
konnen. Simulationen senken derart das Risiko von Fehlplanungen und befriedigen auf
diese Weise das Sicherheitsbediirfnis der Entscheidungstriger.**

4 Fallstudie

4.1 Problemstellung und Unternehmenssituation

Gegenstand der Fallstudie ist ein groBer Zerlegebetrieb in Deutschland aus der
Fleischindustrie. Mit einem Jahresumsatz von etwa 4 Mrd. Euro und 5000 Mitarbei-
tern gehort dieses Unternehmen zur Klasse der GroBindustrie. Etwa 20000 Schweine
werden hier taglich zerlegt und die Produkte weltweit an namhafte Hiandler und GroB-
hindler vertrieben. Ein besonderes Merkmal dieses Unternehmens ist das schnelle und
starke Wachstum aus dem Mittelstand heraus zur Grofindustrie.

Das akute und plotzlich auftretende Hauptproblem waren deutliche Verzogerungen bei
der Auslieferung und zahlreiche Verspitungen bei den Lieferungen an die Kunden.
Eine mogliche Ursache wurde in einem Engpass des Fertigwarenlagers identifiziert.
Dort dauerte die Auslagerung einer Palette nach erfolgter Anforderung in StoBzeiten
bis zu zwei Stunden. Trotz der Ahnlichkeit der beiden Problemfelder und der struktu-
rellen Ndhe der Prozessschritte, konnte jedoch ein tatsdchlicher Zusammenhang nicht
eindeutig nachgewiesen werden. Die hohe Komplexitit des gesamten Wertschop-
fungsnetzwerkes sowie die unbekannten Interdependenzen der einzelnen Prozesse ver-
hinderten einen genauen Uberblick iiber die Situation und somit das Erkennen eines
Zusammenhangs sowie das Finden einer Losung. Fiir die Beseitigung der Engstelle im
Lager standen drei Losungsvorschldge zur Diskussion. Die Investition in ein neues und
groferes Lager, die Vermeidung eines Fertigwarenlagers durch die Einflihrung eines
Direktversandes aus der Produktion sowie eine Umgestaltung einzelner Prozessschrit-
te, um das Lager weniger und dadurch effizient zu nutzen. Die Entscheidungstriager
wiahlten schlieBlich die Simulation als Instrument zur Prozessabbildung. Zum einen
sprachen die im letzten Kapitel ausgearbeiteten Nutzenvorteile fiir dieses Instrument
und zum anderen legten sie neben einem ausfiihrlichen Uberblick iiber den Wertschdp-
fungsprozess vor allem Wert auf die Mdglichkeit, die alternativen Losungsvorschlidge
mithilfe verschiedener Szenarien in das Modell einflieBen zu lassen und die Leistung
dieser zu ermitteln.

20 Vgl. u.a. Wenzel et al., 2008, S.1; Almeder et al., 2009, S. 96; Schneider et al., 2005, S. 161.
2 Vgl. u.a. Rohrer, 2000, S. 1211; Béick et al., 2007, S. 166; Robinson, 2004, S. 8-10.
2V gl. Scholz-Reiter, 2001, S. 143; Wenzel, 2008, S. 76.
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4.2 Durchfiihrung der Simulationsstudie

Fiir eine gelungene Durchfithrung einer Simulationsstudie sind folgende Qualitétskri-
terien entscheidend:*

Sorgfiltige Projektvorbereitung

Konsequente Dokumentation

Durchgingige Verifikation und Validierung
Kontinuierliche Integration des Auftraggebers
Systematische Projektdurchfiihrung

Nk W=

Zur sorgfaltigen Projektvorbereitung gehort zu Beginn einer Simulationsstudie die
Uberpriifung der Simulationswiirdigkeit des Problems. Die VDI-Richtlinie 3633, Blatt
1 (2008) nennt dafiir unter anderen die Gesichtspunkte Kosten/Nutzen, Komplexitét
der Aufgabenstellung, Unsicherheiten beziiglich der Daten und ihres Einflusses auf die
Ergebnisgroflen sowie das Sicherheitsbediirfnis bei unscharfen Vorgaben. Gemil die-
sen Aspekten ist das Problem als simulationswiirdig eingestuft worden. Die besondere
Forderung nach einer ansprechenden und iibersichtlichen Visualisierung bekréftigte
diese Entscheidung.®* Personliche Gespriche mit den jeweiligen Abteilungsverant-
wortlichen dienten zum einen dem Kennenlernen der realen Prozesse und zum anderen
der Vorstellung des Projektzwecks und der Ziele, um die Akzeptanz bei den Mitarbei-
tern fiir das Simulationsprojekt sicherzustellen. Die abteilungsiibergreifende Zusam-
menstellung des Projektteams verstirkte durch das gemeinsame Mitwirken diese Ak-
zeptanz und gewahrleistete zudem die Bereitstellung aller erforderlichen Ressourcen,
Daten und Informationen.*

Die Entscheidung fiir die Auswahl der Simulationssoftware Anylogic 6 von der Firma
Xjtek hatte folgende Griinde. Die Erfahrungen mit dem Programm und das dadurch
erworbene Know-How des Projektleiters konnten genutzt werden, zudem fiel die
Aufwand- und Kostenrechnung wegen der bereits vorhandenen Lizenz positiv aus.
Ebenso erfiillte die Software mit einer verfiigbaren Schnittstelle fiir den Datenaus-
tausch mit Excel, vorgefertigten Objektbausteinen fiir eine schnelle Implementierung,
Animationsmoglichkeiten fiir eine visuelle Darstellung des Prozesses und statistischen
Auswertungsmethoden fiir die Leistungsmessung alle notwendigen Anforderungen des
Projektes bzw. des Auftraggebers.

Die vereinbarten Ziele, die Protokolle aller Zwischenmeetings, der Fortschritt der Da-
tensammlung, die Ergebnisse der Validierungen und Verifikationen sowie alle Ab-
schnittsmodelle der einzelnen Erstellungsphasen wurden gesammelt und zentral gela-
gert, um eine durchgingige und sorgfiltige Dokumentation zu gewahrleisten.*®

Die bereits erwidhnte Verifikation und Validierung (V&V) des Modells ist ein zentra-
les Qualitétskriterium fiir die Simulationsstudie. Einfach formuliert bedeutet Verifika-
tion die Analyse der Korrektheit eines Modells (,,Ist das Modell richtig?*) und Validie-

2 Vgl. Wenzel et al., 2008, S. 4.

* ygl. Rohrer, 2000, S. 1211; Bick et al., 2007, S. 166.

» Vgl. Schwegmann / Laske, 2002, S. 159.

*'vgl. Rabe et al., 2008, S. 45; Wenzel et al., 2008, S. 18.
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rung die Untersuchung der Modelleignung (,.Ist es das richtige Modell?*).”” Die damit
verbundene Uberpriifung der Richtigkeit, der Konsistenz sowie der Angemessenheit
des Modells ist ein entscheidender Baustein fiir eine funktionsfahige Studie und aussa-
gekriftige Ergebnisse. Da V&V jedoch formal schwer nachweisbar sind, wird die
Glaubwiirdigkeit des Modells aus Sicht des Entscheidungstragers als Mal3stab heran-
gezogen. Mithilfe der Animationsmdglichkeit des Modells konnten den Prozessver-
antwortlichen die jeweiligen Prozessabschnitte innerhalb des Modellierungszeitraums
durchgéngig prisentiert werden, um falsche Abbildungen und fehlerhafte Verhaltens-
weisen des Modells sofort zu korrigieren. Neben diesen visuellen Tests wurde das
richtige Modellverhalten auch mit der Eingabe von Vergangenheitsdaten und der sta-
tistischen Auswertung der daraus folgenden Ergebnisse iiberpriift.”®

Problem-
stellung

Simulations-
wiirdig?

andere Methode

Ziel definieren,
Projekt planen

— =«
Daten sammeln,
aufbereiten, abstimmen

i

Simulationsmodell
erstellen, Verifikation

!

Simulationsexperiment

¥

Ergebnisse analysieren

Alternativen entwickeln

Validierung und ggf.KIodellanpassung

\ nein
Neue
Aufgaben-
stellung?

Neue
Fragestellung?

Ergebnis-
umsetzung

Abb. 1: Vorgehensmodell fiir Simulationsstudien®

Das Bilden eines abteilungsiibergreifenden Projektteams, regelmiBige Meetings sowie
die bereits erwdhnte durchgéngige V&V mithilfe der Prozessverantwortlichen und der

*7'Vgl. Balci, 2003, S. 152; VDI, 2008.
* Vgl. Wenzel et al., 2008, S. 31f.
** Quelle: In Anlehnung an VDI, 2008.
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Entscheidungstrager gewahrleisteten eine enge Zusammenarbeit zwischen Auftragge-
ber und Simulationsteam, so dass die Vorgabe der kontinuierlichen Integration des
Auftraggebers ebenfalls erfiillt wurde.*

Die systematische Durchfiihrung des kompletten Projektes gewihrleistete die Orientie-
rung an einem Vorgehensmodell fiir Simulationsstudien von VDI (vgl. Abb. 1) sowie
die konsequente Dokumentation der einzelnen Prozessschritte. Das fertige Simulati-
onsmodell erfiillte damit die vordefinierten Qualitétskriterien und liberzeugte die Ent-
scheidungstridger neben der einfachen und iibersichtlichen Darstellung des Waren-
flussprozesses (vgl. Abb. 2) vor allem mit den ermittelten Ergebnissen und gewonnen
Erkenntnissen.

& Fleischwerk : Simulation - AnyLogic Professional
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Abb. 2: Screenshot der Animation des Simulationsmodells™!

4.3 Erkenntnisse und Ergebnisse der Simulationsstudie

Aufgrund der fiir das Simulationsmodell notwendigen detaillierten Datenanalyse folgte
die erste Erkenntnis der Studie schon vor dem ersten Simulationslauf. Die Erfassung
der Waren mittels Riickmeldesysteme innerhalb des Wertschopfungsprozesses war
lickenhaft. Durch fehlende Meldungen und/oder wechselnde Artikelnummern lieen
sich mehrere Warenfliissen nicht eindeutig identifizieren und nachvollziehen. Die Si-
mulationsstudie konnte schlieBlich mithilfe der Modellierung eines virtuellen Sam-
melbeckens ohne verfilschende Auswirkungen auf das Gesamtergebnis fertiggestellt
werden. Die Liicken im Riickmeldesystem sollen zukiinftig mit stirkeren Kontrollen
und einer verbesserten Softwareldsung geschlossen werden.

Wihrend der Modellaufbauphase machte sich dariiber hinaus eine fehlende Dokumen-
tation der Prozesse im Unternehmen negativ bemerkbar. Dieser Zustand erschwerte
den Modellaufbau durch die Notwendigkeit flir detaillierte Prozessinformation immer
einen Experten befragen zu miissen. Da das Fehlen von Prozessdokumentationen eine

3 Vgl. Liebl, 1995, S. 224.
*! Quelle: Eigene Darstellung, Software: Anylogic von Xjtek.
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schlechte Basis fiir zukiinftige Analyseprojekte ist und auch die Abhidngigkeit von ein-
zelnen Mitarbeitern verstirkt, wurde den Entscheidungstrigern im Rahmen des Simu-
lationsprojekts empfohlen, eine detaillierte und einheitliche Dokumentation der Pro-
zesse vorzunehmen und so das Wissensmanagement im Unternehmen voran zu trei-
ben.

Die Ergebnisse der Simulationsstudie offenbarten den Entscheidungstriager zwei iiber-
raschende Auspridgungen des Materialflusses im Wertschopfungssystem des Zerlege-
betriebs. Knapp 50% der Waren liegen mit ihrer Durchlaufzeit in einem Intervall von
0-2 Stunden, weitere gut 19% im darauf folgenden Intervall von 2-4 Stunden (vgl.
Tab. 1).

Intervalle DLZ
[in Std] 0-2 2-4 4-6 6-8 8-10 > 10

Anteil der
Waren [in %]

49,1% 19,4% 12,2% 9,9% 6,3% 3,1%

Tab. 1: Histogrammdaten der Durchlaufzeiten

Die Durchlaufzeit misst in diesem Fall die Zeitdauer vom Produktionsbeginn der Ware
bis zum Verladezeitpunkt auf den LKW. Die Entscheidungstrdger hatten vorab eine
deutlich hohere Durchlaufzeit bei den meisten Waren vermutet, da sie damit gerechnet
hatten, dass die Probleme mit dem automatischen Fordersystem und dem Fertigwaren-
lager sich negativ auswirken wiirden. Die Griinde flir das Ausbleiben der negativen
Effekte zeigten sich ebenfalls in der Simulation und konnten durch die visuelle Dar-
stellung transparent nachvollzogen werden. Ein Grofteil der Paletten mit den Fertig-
waren wurde nicht {iber das automatische Fordersystem aus der Produktion abtranspor-
tiert und eingelagert, sondern direkt manuell in den Warenausgang gefahren. Deutlich
zeigte die Simulation hier eine Uberlastung der Rampen aufgrund zu langer Standzei-
ten der LKW und einer zu grofen Menge an fertigen Paletten im Ladebereich. Im Fer-
tigwarenlager hingegen waren noch freie Kapazititen verfiigbar und auch die Forder-
anlage stie} nicht an ihre Auslastungsgrenzen.

Aufgrund dieser Ergebnisse verzichteten die Entscheidungstrager auf die Pline zum
Bau eines neuen Lagers und vermieden so eine hohe Fehlinvestition. Stattdessen fo-
kussierte der Blick auf andere Stellen im Prozessablauf, die mithilfe der iibersichtli-
chen Darstellung der Gesamtsituation durch die Animation als Schwachstellen identi-
fiziert werden konnten. Weitere Folgeprojekte, die speziell auf diese Teilprobleme
ausgerichtet wurden, fiihrten schlieBlich zu einer Verbesserung der Gesamtprozessleis-
tung. Die Verspitungen, die urspriingliche Auswirkung dieser Problemfelder, wurden
deutlich reduziert.

5 Fazit

Der wesentliche Nutzen des Simulationseinsatzes zeigte sich bei der Studie vor allem
in zweil Punkten. Zum einen schaffte die Animation, das heif3t die visuelle, realistisch
wirkende Darstellung des Prozessablaufs, eine durchgingige Transparenz der Mo-
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dellerstellung fiir alle beteiligten Projektmitarbeiter. Dies forderte die Akzeptanz der
Studie sowie die Bereitwilligkeit zur Zusammenarbeit und beschleunigte zudem den
Prozess der Validierung. Zum anderen sorgte die Simulationssteuerung mit den um-
fangreichen Mdglichkeiten zur schnellen Modellanpassung fiir eine hohe Flexibilitit.
So konnten nicht nur die Leistung verschiedener Szenarien gemessen und bewertet,
sondern auch die Auswirkungen von kleinen Prozessidnderungen néher untersucht
werden. Gerade diese dynamische Betrachtung eines realen Prozesses und die Evaluie-
rung alternativer Szenarien ist ein bedeutender Leistungsunterschied zu anderen Mo-
dellierungstechniken.

Die Moglichkeit, bei der Erstellung des Simulationsmodells das Abstraktionsniveau
der Prozessdarstellung auf die minimal notwendige Detaillierungsebene anzupassen,
hatte sowohl Vor- als auch Nachteile. Die Vermeidung jedes einzelne Prozesselement
bis ins kleinste Detail abbilden zu miissen, brachte eine deutliche Zeitersparnis und
fiihrte so zu einem sehr schnellen Uberblick iiber das Gesamtsystem. Jedoch fehlen
letztendlich mit einer durchgingigen Modellierung jedes Elementdetails eine exakte
Prozessdokumentation und damit die Basis flir den Aufbau eines Wissensmanagement
im Unternehmen. Sollte das reale System zukiinftig aus einem anderen Blickwinkel
analysiert werden, bei dem wiederum andere Prozesselemente einen genaueren Detail-
lierungsgrad benétigen, kann das vorhandene Simulationsmodell nicht genutzt werden.
Ein weiterer Nachteil ist die fehlende Standardisierung der Prozessbausteine und die
fehlende Bewertungsmoglichkeit der Prozessleistung mittels Benchmark-Zahlen. Eine
Kombination mit dem SCOR-Modell, das neben Prozessleistungskennzahlen auch
Best-Practice-Losungen fiir einzelne Prozessbereiche anbietet, wire an dieser Stelle
eine mogliche Alternative.

Als Fazit ldsst sich festhalten, dass die Simulation in diesem Fall genau auf die Anfor-
derungen der Entscheidungstriger passte und alle Erwartungen an ein Instrument fiir
Geschiftsprozessmodellierung, -visualisierung und -analyse perfekt erfiillte. Ein gene-
reller Einsatz fiir derartige Problemstellungen ldsst sich jedoch nicht eindeutig beja-
hen, vielmehr ist fiir jede Entscheidungssituation eine individuelle Abwigung der
moglichen Prozessmodellierungstechniken zu empfehlen.
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