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2 Management Summary

Die vorliegende Diplomarbeit befasst sich mit der Einfliihrung eines MDE-Gerats (Mobile Datenerfas-
sung) zur Prozessoptimierung im Agrarcenter der LANDI Sempach-Emmen.

Ausgangslage

Im aktuellen Zustand werden zentrale Arbeitsprozesse im Agrarcenter teilweise digital und teilweise
papierbasiert durchgefuhrt. Wahrend Bestellungen und Lieferscheine am Computer erfasst werden,
erfolgt der Rustprozess anhand von gedruckten Rustlisten. Diese Arbeitsweise fihrt zu Medienbri-
chen und erschwert einen durchgangigen Informationsfluss. In der taglichen Praxis treten dadurch
wiederholt Probleme auf, insbesondere bei der Artikelsuche im Lager, bei der korrekten Erfassung
von Produkten sowie bei der Nachfiihrung der Bestande. Dies fuhrt zu Inventurdifferenzen, zusatzli-
chem Aufwand und erhéhtem Papierverbrauch. Ziel der Diplomarbeit ist es, diese Prozesse durch den
Einsatz eines MDE-Gerats gezielt zu optimieren und zu digitalisieren.

Vorgehen

Im Rahmen der Diplomarbeit wurden die bestehenden Ist-Prozesse im Agrarcenter systematisch ana-
lysiert und die relevanten Schwachstellen identifiziert. Darauf aufbauend wurde ein praxisnahes Kon-
zept zur Einflhrung eines MDE-Geréats erarbeitet. Die mobile Datenerfassung ermdglicht es, Artikel
direkt vor Ort im Lager zu scannen und diese unmittelbar fur Lieferscheine oder Bestellungen im Sys-
tem zu erfassen. Zudem wird der Rustprozess digitalisiert, indem Rustauftrage direkt auf dem MDE-
Gerat angezeigt und abgeschlossen werden kénnen. Die Einfihrung erfolgt schrittweise im Betrieb
unter Einbezug der Mitarbeitenden und wird durch einen Testbetrieb begleitet.

Ergebnisse

Durch den Einsatz des MDE-Gerats werden die Arbeitsprozesse im Agrarcenter wesentlich verein-
facht und verbessert. Die Erfassung von Artikeln erfolgt direkt am Lagerplatz, wodurch sichergestellt
wird, dass stets der richtige Artikel ausgewahlt wird und die Bestande korrekt nachgeflihrt werden.
Die Transparenz Uiber den aktuellen Lagerbestand wird erhéht und Inventurdifferenzen kénnen redu-
ziert werden. Gleichzeitig wird der Papierverbrauch durch den Wegfall von gedruckten Ristlisten deut-
lich gesenkt. Der Ristprozess wird effizienter gestaltet, da Mitarbeitende die Auftrage direkt auf dem
MDE-Gerat bearbeiten und abschliessen kénnen. Die definierten Ziele konnten im Rahmen der Kon-
zeptentwicklung und der laufenden Einflihrung erreicht werden. Erste praktische Erkenntnisse aus
der Einfihrung zeigen ein positives Verbesserungspotenzial hinsichtlich Prozessqualitat, Fehlerre-
duktion und Suchaufwand.

Ausblick

Die Einfihrung des MDE-Gerats stellt einen wichtigen Schritt in Richtung Digitalisierung der Arbeits-
prozesse im Agrarcenter dar. Im weiteren Verlauf wird der Testbetrieb genutzt, um die neuen Ablaufe
weiter zu optimieren und die Akzeptanz bei den Mitarbeitenden zu erhéhen. Da sich das Projekt aktuell
in der Einfihrungsphase befindet, werden die Prozesse schrittweise weiterentwickelt und an die be-
trieblichen Anforderungen angepasst. Langfristig besteht das Ziel, die papierbasierten Prozesse voll-
standig abzulésen und die mobile Datenerfassung nachhaltig im Arbeitsalltag zu verankern. Zudem
kann die Losung als Grundlage fir weitere Digitalisierungsprojekte innerhalb der LANDI dienen.
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3 Kurzer beruflicher Lebenslauf
Viktor Maks ist aktuell als Ressortleiter Produktion und Lager bei der LANDI Sempach-Emmen tétig.

Nach seiner Ausbildung zum Mdller EFZ mit Fachrichtung Tiernahrung sammelte er praktische Erfah-
rung in der Produktion sowie im Betrieb und in der Optimierung von Anlagen. Anschliessend absol-
vierte er die Weiterbildung zum Mischfuttertechniker und Gbernahm die Funktion als Berufsbildner von
lernenden Millern und Anlagenfihrern. Nach erfolgreich abgeschlossenen Projekten wie der Inbe-
triebnahme von Neuanlagen in einem laufenden Produktionsbetrieb, startete er als Betriebsleiter im
Mischfutterwerk der LANDI Sursee. In dieser Rolle war er fir die Organisation der Produktion, die
Flhrung der Mitarbeitenden sowie die kontinuierliche Verbesserung der Prozesse verantwortlich.

Im Rahmen seiner beruflichen Tatigkeit leitete er unter anderem ein Projekt zur Auslagerung der Pro-
duktion von der LANDI Sursee zur LANDI Sempach-Emmen. Dieses Projekt umfasste die Planung,
Koordination und Umsetzung der Produktionsverlagerung sowie die Anpassung der betrieblichen Ab-
laufe. Bis zum Abschluss der Auslagerung der Mischfutterproduktion hat er beide Produktionswerke
parallel geleitet.

Seit 2024 ist er in leitender Funktion flr die Bereiche Produktion, Lager, Technik und Transport bei
der LANDI Sempach-Emmen verantwortlich. Ein zentraler Schwerpunkt seiner Tatigkeit liegt in der
Analyse und Optimierung von Arbeitsprozessen sowie in der Digitalisierung von betrieblichen Ablau-
fen.

Parallel dazu absolviert er die Weiterbildung zum dipl. Prozesstechniker HF an der TEKO Olten. Die
vorliegende Diplomarbeit baut direkt auf seiner praktischen Tatigkeit im Agrarcenter auf.
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4 Qualifikationsprofil

4.1 Fachliche Qualifikationen

Viktor Maks verfiigt Uber fundierte fachliche Kenntnisse in den Bereichen Produktion, Lagerbewirt-
schaftung und Prozessmanagement. Durch seine langjahrige praktische Erfahrung in leitenden Funk-
tionen konnte er umfassende Kompetenzen in der Organisation, Steuerung und Optimierung von be-
trieblichen Ablaufen aufbauen.

Ein zentraler Bestandteil seiner Tatigkeit ist die Analyse bestehender Prozesse sowie die Identifikation
und Umsetzung von Verbesserungsmassnahmen. Dabei berticksichtigt er sowohl technische als auch
organisatorische Zusammenhange entlang der gesamten Wertschopfungskette, insbesondere in den
Bereichen Produktion, Lager und Transport.

Im Rahmen seiner beruflichen Tatigkeit hat er mehrfach neue Prozessablaufe entwickelt und erfolg-
reich im Betrieb eingefiihrt. Dies umfasst unter anderem die Optimierung von Schnittstellen zwischen
verschiedenen Abteilungen sowie die Einflihrung digitaler L6sungen zur Verbesserung der Prozess-
qualitat und Effizienz.

Diese fachlichen Qualifikationen bilden eine solide Grundlage fiir die Bearbeitung der vorliegenden
Diplomarbeit im Bereich Prozessoptimierung und Digitalisierung.

4.2 Methodische Kompetenzen

Viktor Maks arbeitet strukturiert, zielorientiert und praxisnah. Er ist in der Lage, komplexe Problem-
stellungen systematisch zu analysieren und daraus umsetzbare Lésungen abzuleiten.

Im Bereich Projektmanagement verflgt er Gber Erfahrung in der Planung, Steuerung und Umsetzung
von Projekten. Dabei bertcksichtigt er relevante Einflussfaktoren wie Ressourcen, Termine, Kosten
und Risiken und stellt eine transparente Kommunikation mit allen Anspruchsgruppen sicher.

Zur Analyse und Optimierung von Prozessen setzt er geeignete Methoden ein, wie die Auswertung
von Prozesskennzahlen, die Identifikation von Schwachstellen sowie die Entwicklung und Bewertung
von Lésungsvarianten. Entscheidungen werden dabei zunehmend datenbasiert getroffen.

Diese methodischen Kompetenzen ermdglichen eine strukturierte und nachvollziehbare Bearbeitung
der Diplomarbeit sowie eine praxisnahe Umsetzung der erarbeiteten Losungen.
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4.3 Technische Fahigkeiten

Viktor Maks verfligt Uber fundierte praktische Erfahrung im Umgang mit Produktionsanlagen, Lager-
prozessen sowie betrieblichen IT-Systemen.

Er ist mit den Ablaufen im operativen Betrieb bestens vertraut und nutzt digitale Werkzeuge zur Pla-
nung, Steuerung und Dokumentation von Prozessen. Zudem verfigt er Uber Erfahrung in der Einfuh-
rung neuer Technologien sowie in der Integration von digitalen Lésungen in bestehende Arbeitsab-
laufe.

Im Rahmen seiner Tatigkeit prift er neue Technologien hinsichtlich ihres Nutzens fir den Betrieb und
begleitet deren EinfGhrung unter Beriicksichtigung der betrieblichen Anforderungen sowie der Akzep-
tanz der Mitarbeitenden.

Diese technischen Fahigkeiten ermdglichen eine praxisorientierte Umsetzung der geplanten Einflh-
rung des MDE-Gerats im Agrarcenter.
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5 Projektinitialisierung

5.1 Pflichtenheft

Im Rahmen der Projektinitialisierung wurde ein Pflichtenheft erstellt, welches die Ausgangslage, Ziel-
setzung sowie die Anforderungen der Diplomarbeit definiert.

Das Pflichtenheft bildet die Grundlage fir die weitere Bearbeitung der Arbeit und dient als verbindli-
ches Dokument zwischen dem Diplomanden, dem Auftraggeber sowie den betreuenden Stellen. Es
beschreibt die aktuelle Situation im Agrarcenter, die bestehenden Herausforderungen sowie die an-
gestrebten Verbesserungen durch die Einfihrung eines MDE-Gerats.

Im Folgenden wird das Pflichtenheft vollstandig dargestellt.

Einfihrung eines MDE-Gerats zur Prozessoptimierung im Agrarbereich
Diplomarbeit

TEKO Schweizerische Fachschule

Diplomlehrer: Josef Raber

Fachexperte: Peter Kach, Geschaftsfihrer LANDI Sempach-Emmen

Diplomand: Viktor Maks
Klasse: O-TUP-23-S-a
Studiengang: Dipl. Prozesstechniker HF

Auftraggeber:
LANDI Sempach-Emmen
Agrarcenter

Fachgebiet:
Prozessmanagement
Projektmanagement
Change-Management
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1 Einleitung
1.1 Vorstellung des Themenbereichs / Firma / Branche

Die LANDI Sempach-Emmen ist eine Genossenschaft, welche im Detailhandel sowie im Agrar- und
Energiebereich tatig ist. Ein zentraler Bestandteil des Unternehmens ist der Agrarhandel, welche als
Kerngeschaft der Organisation gilt.

Am Standort des Mischfutterwerks befindet sich ein Agrarcenter mit Magazinbetrieb. In diesem Agrar-
center werden landwirtschaftliche Produkte und Agrargiter an Landwirte verkauft.

Der Magazinbereich tGbernimmt verschiedene Aufgaben im taglichen Betrieb, insbesondere:
e Verkauf von Agrargitern
e Lagerbewirtschaftung
e Kommissionierung von Bestellungen
e Erstellung von Lieferscheinen

Ein Teil dieser Prozesse wird heute noch manuell oder papierbasiert durchgefuhrt, wodurch im Ar-
beitsalltag verschiedene Herausforderungen entstehen.

1.2 Beschreibung des Zwecks der Arbeit

Im Agrarcenter werden Bestellungen und Lieferscheine aktuell am Computer erfasst. Gleichzeitig er-
folgt der Rustprozess anhand von gedruckten Rustlisten.

Diese Arbeitsweise flhrt zu verschiedenen Problemen:
o Artikel werden teilweise falsch ausgewahit
o Artikel werden im Lager nicht sofort gefunden
e Fehler im Inventarbestand entstehen
e zusatzlicher Papierverbrauch entsteht

Mit dem Einsatz eines MDE-Gerats (Mobile Datenerfassung) sollen diese Prozesse vereinfacht wer-
den.

Mit dem MDE-Gerat kénnen Artikel im gesamten Gebaude direkt vor Ort gescannt werden. Dadurch
kénnen Artikel auch dann fir Lieferscheine erfasst werden, wenn sie in den Stammdaten nicht sofort
gefunden werden.

Zudem koénnen:
e Bestellungen direkt ins System erfasst werden
e Rustprozesse digital durchgefiihrt werden

Im Rahmen der Diplomarbeit wird die Einfilhrung des MDE-Geréats im Agrarcenter aktiv begleitet und
umgesetzt, um die bestehenden Arbeitsprozesse zu optimieren.
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1.3 Beschreibung des Abnehmers der Arbeit
Der Abnehmer der Diplomarbeit ist das Agrarcenter der LANDI Sempach-Emmen.

Die Hauptnutzer der zukinftigen Lésung sind die Mitarbeitenden im Magazin des Agrarcenters. Diese
arbeiten taglich mit den bestehenden Prozessen und profitieren direkt von einer Verbesserung der
Arbeitsablaufe.

Die Ergebnisse der Diplomarbeit sollen insbesondere den Mitarbeitenden im Magazin helfen, ihre Ar-
beit effizienter und fehlerarmer auszufihren.

1.4 Beschreibung der Anspriiche an die Arbeit

Die Mitarbeitenden im Agrarcenter erwarten eine Losung, welche ihre taglichen Arbeitsprozesse ver-
einfacht und bestehende Probleme reduziert.

Die Diplomarbeit soll daher:
e die aktuellen Prozesse im Agrarcenter analysieren
¢ bestehende Probleme im Magazinbetrieb identifizieren
¢ die Einflhrung eines MDE-Gerats begleiten
e ein Konzept zur Umsetzung der neuen Arbeitsprozesse erarbeiten

Das Ergebnis der Arbeit soll zeigen, wie durch den Einsatz eines MDE-Gerats die Prozesse im Agrar-
center digitalisiert und verbessert werden kdénnen.

1.5 Entstehung der Idee fiir das Thema
Die Idee fir dieses Thema entstand aus der taglichen Arbeit im Agrarcenter des Mischfutterwerks.

Im Arbeitsalltag treten immer wieder Probleme auf, wenn Artikel im Lager gesucht oder fir Liefer-
scheine erfasst werden mussen. Artikel werden teilweise nicht sofort gefunden oder falsch ausge-
wahlt, was zu Fehlern im Inventarbestand filhren kann.

Diese Herausforderungen treten nicht nur im eigenen Betrieb auf, sondern auch in anderen LANDI-
Betrieben.

Aus diesem Grund hat sich auch die fenaco Genossenschaft mit diesem Thema beschaftigt und un-
terstutzt aktuell die schrittweise Digitalisierung solcher Prozesse.

Dabei wird unter anderem der Einsatz von MDE-Geraten zur mobilen Datenerfassung geprift und
eingefiihrt. Interessierte LANDI-Betriebe kénnen sich an diesem Prozess beteiligen.

Im Rahmen meiner Tatigkeit im Agrarcenter arbeite ich gemeinsam mit der fenaco an diesem Prozess
mit und nutze diese Gelegenheit, um im Rahmen meiner Diplomarbeit die Einfiihrung eines MDE-
Gerats im Agrarcenter zu analysieren und weiterzuentwickeln.
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3 Erfolgskriterien
Der Erfolg der Diplomarbeit wird anhand folgender Kriterien beurteilt.

Tabelle 1: Erfolgskriterien der Diplomarbeit / Quelle: Eigene Darstellung

Endergebnis Erfolgskriterium

Einsatz des MDE-Ge- | Produkte konnen mit dem MDE-Gerat gescannt und fir Lieferscheine er-
rats fasst werden

Digitale Bestellerfas-

sung Bestellungen kénnen direkt vor Ort im System erfasst werden

Digitaler Rustprozess | Der Rustprozess erfolgt ohne gedruckte Ristlisten

Fehlerreduktion Inventarfehler werden reduziert
Mitarbeitereinbindung Mitarbeitende werden aktiv in den neuen Prozess einbezogen (Change-
Management)

4 SWOT-Analyse
Tabelle 2: SWOT-Analyse aus dem Pflichtenheft / Quelle: Eigene Darstellung

Starken (Strengths) Schwichen (Weaknesses)

Vereinfachung der Arbeitsprozesse Mitarbeitende missen sich an neue Systeme gewohnen
Reduktion des Papierverbrauchs Schulungsbedarf fiir Mitarbeitende

Schnellere Datenerfassung

Chancen (Opportunities) Risiken (Risks)

Digitalisierung der Arbeitsprozesse Akzeptanzprobleme bei Mitarbeitenden

Verbesserung der Datenqualitat Médgliche technische Schwierigkeiten bei der Einflihrung

Unterstltzung durch fenaco

5 Projektstruktur / Ablauf
Die Diplomarbeit wird in folgende Arbeitsschritte unterteilt:
1. Analyse der aktuellen Situation im Agrarcenter
Analyse der bestehenden Prozesse
Identifikation der heutigen Probleme

Analyse der Moéglichkeiten eines MDE-Geréats

Einbindung der Mitarbeitenden (Change-Management)

2.

3

4

5. Erarbeitung eines Konzepts zur Einflihrung
6

7. Umsetzung der Einfihrung des MDE-Gerats
8

Dokumentation der Ergebnisse in der Diplomarbeit

Maks Viktor Seite 13



TEKO =

6 Ergebnis der Diplomarbeit

Das Ergebnis der Diplomarbeit ist die Einfihrung eines MDE-Geréats im Agrarcenter der LANDI Sem-
pach-Emmen sowie die Dokumentation des Einfiihrungsprozesses.

Die Arbeit zeigt auf:
e wie das MDE-Gerat im Agrarcenter eingesetzt wird
e welche Prozesse dadurch verbessert werden
e wie die Digitalisierung der Arbeitsprozesse umgesetzt wurde

Damit dokumentiert die Diplomarbeit die praktische Umsetzung der Prozessoptimierung im Agrarcen-
ter

7 Genehmigung des Pflichtenhefts
Ort / Datum Sempach Station, 16.03.2026

Diplomand Viktor Maks
Unterschrift /4 )/rﬂff
Fachexperte /

Auftraggeber

Name Peter Kach
Funktion Geschéftsfuhrer
Unterschrift = CACeA

Diplomlehrer
Name Josef Raber
Unterschrift

Das Pflichtenheft bildet die verbindliche Grundlage fur die weitere Projektbearbeitung. Die darin defi-
nierten Ziele, Erfolgskriterien und Abgrenzungen werden in den folgenden Kapiteln systematisch auf-
genommen und in der Projektplanung sowie Projektrealisierung weiterbearbeitet.

Maks Viktor Seite 14
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5.2 Zielscheibe

Richtziel: Einfiihrung eines MDE-Gerats zur Prozessoptimierung im Agrarbereich 16.03.2026

1) Abldufe im Agrarcenter sind analysiert und Schwachstellen erkannt —
2} Umsetzbares Konzept zur Einfihrung ist erstellt

3) MDE-Gerat wird im Arbeitsalltag eingesetzt und Prozesse digital
unterstltzt

4) Papier wird reduziert, Fehlerquellen werden verringert
5) Mitarbeitende wenden das MDE-Gerat im Alltag an
6) Ergebnisse sind vollstandig in der Diplomarbeit festgehalten

-/

LANDI Sempach-Emmen
Agrarcenter
Auftraggeber Peter Kach

Kunde

Endergebnisse ﬁ:.
Sinn und Zweck &

— Optimierung der Arbeitsprozesse im Agrarcenter durch die Einfilhrung
eines MDE-Gerats, um den manuellen Aufwand zu reduzieren,
Fehlerquellen zu minimieren und die Abldufe im Magazin effizienter
und transparenter zu gestalten.

Abbildung 1: Zielscheibe der Diplomarbeit / Quelle: Eigene Darstellung

A\

Erfolaskriterien

} Die Analyse zeigt die relevanten Schwachstellen im Lieferschein-,
Bestell- und Ristprozess nachvollziehbar auf.

} Das Konzept beschreibt, wie das MDE-Gerat im Agrarcenter
eingesetzt und in die bestehenden Abldufe integriert wird.

3) Artikel kdnnen direkt am Produkt gescannt und fur Lieferscheine,
Bestellungen oder Rastauftrige verwendet werden.

4} Gedruckte Ristlisten werden teils durch digitale Aufirage ersetzt.

5) Die Mitarbeitenden sind geschult, kennen den neuen Ablauf und
kénnen das MDE-Gerat selbststindig anwenden.

6) Die Einfuhrung, Erkenntnisse, Probleme und Verbesserungen sind
nachvollziehbar dokumentiert und bewertet.
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6 Projektplanung

6.1 Vorgehensmodell

Fur die Bearbeitung der Diplomarbeit wurde ein klassisches Projektphasenmodell angewendet, wel-
ches dem im Studium vermittelten 4-Phasen-Modell entspricht. Dieses Modell eignet sich besonders
fur Projekte mit klar definierten Zielsetzungen und einer strukturierten Vorgehensweise von der Ana-
lyse bis zur Umsetzung.

Das gewahlte Vorgehensmodell wurde bewusst eingesetzt, da es eine systematische und nachvoll-
ziehbare Bearbeitung der Problemstellung ermdglicht. Insbesondere bei der Einfiihrung eines MDE-
Geréts, bei welcher bestehende Prozesse analysiert, neue Ablaufe entwickelt und schrittweise im
Betrieb umgesetzt werden, ist eine klare Phasentrennung sinnvoll.

Das Projekt wurde in die folgenden Phasen unterteilt:

e Projektinitialisierung
e Projektplanung

e Projektrealisierung
¢ Projektabschluss

In der Phase der Projektinitialisierung wurde die Ausgangslage analysiert und das Pflichtenheft er-
stellt. Dabei wurden die bestehenden Prozesse im Agrarcenter untersucht sowie die Problemstellun-
gen und Ziele der Arbeit definiert.

In der Projektplanung wurden die notwendigen Arbeitsschritte strukturiert, zeitlich geplant und die re-
levanten Ressourcen, Risiken sowie die Kommunikation berlcksichtigt.

Die Projektrealisierung umfasst die detaillierte Analyse der bestehenden Ablaufe, die Erarbeitung ei-
nes Konzepts zur Einfihrung des MDE-Gerats sowie die schrittweise Umsetzung im Betrieb. Dabei
wird das MDE-Gerét eingefiihrt und im Rahmen eines Testbetriebs angewendet, wodurch praktische
Erfahrungen gesammelt und Optimierungen vorgenommen werden koénnen.

Im Projektabschluss erfolgt die Bewertung der Zielerreichung anhand der definierten Erfolgskriterien
sowie die Reflexion des Projektverlaufs.

Im Vergleich zu iterativen Vorgehensmodellen wurde bewusst ein klassisches Projektphasenmodell
gewahlt, da die Zielsetzung der Diplomarbeit klar definiert ist und eine strukturierte Umsetzung im
Vordergrund steht. Gleichzeitig ermdéglicht das Modell, die einzelnen Schritte der Arbeit Gbersichtlich
darzustellen und nachvollziehbar zu dokumentieren.

Das gewahlte Vorgehen orientiert sich an klassischen Grundséatzen des Projektmanagements (vgl.
Kuster et al., 2022).
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6.2 Projektstrukturplanung

Im Rahmen der Projektstrukturplanung wird das Projekt in einzelne, logisch zusammenhangende Ar-
beitspakete gegliedert. Ziel des Projektstrukturplans (PSP) ist es, das Gesamtprojekt Gbersichtlich
darzustellen und die notwendigen Aufgaben zur Erreichung des Projektziels klar zu strukturieren.

Der PSP basiert auf dem angewendeten 4-Phasen-Modell und unterteilt das Projekt in die Phasen
Projektinitialisierung, Projektplanung, Projektrealisierung und Projektabschluss. Jede dieser Phasen
wurde in konkrete Arbeitspakete untergliedert, welche die einzelnen Schritte der Diplomarbeit sowie
die Einfihrung des MDE-Gerats im Agrarcenter abbilden.

Besonderer Fokus liegt dabei auf der Projektrealisierung, in welcher die bestehenden Prozesse ana-
lysiert, Optimierungspotenziale identifiziert sowie die EinfiGhrung des MDE-Gerats im Rahmen eines
Testbetriebs umgesetzt wird.

Der Projektstrukturplan dient als Grundlage fir die weitere Projektplanung, insbesondere fur die zeit-
liche Ablaufplanung sowie die Koordination der einzelnen Arbeitsschritte.

Maks Viktor Seite 17
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Einfihrung MDE-Gerat

Projektinitialisierung Projektplanung Projektrealisierung Projektabschluss

— Analyse Ausgangslage | |— Vorgehensmodell —— Analyse Ist-Zustand — Zielerreichung

— Problemdefinition — Projektstrukturplan Analyse Soll-Prozess — Dokumentation

— Zieldefinition — Projektablaufplan — Optimierung Ristprozess | |— Reflexion

— Pflichtenheft —— Kommunikationsplanung | |— Lieggéﬂgfggggess — Onlinepublikation
— Risikoanalyse — Variantenbildung

— Bewertung der Varianten

— Auswahl Lésung

— Umsetzung MDE-Gerat

— Testbetrieb

Abbildung 2: Projektstrukturplan der Diplomarbeit / Quelle: Eigene Darstellung

Maks Viktor Seite 18
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6.3 Projektablaufplanung

Der Projektablaufplan (PAP) stellt den zeitlichen Verlauf der Diplomarbeit dar und zeigt die einzelnen
Phasen sowie deren zeitliche Abfolge. Ziel des PAP ist es, die geplanten Arbeitsschritte strukturiert
darzustellen und eine termingerechte Umsetzung sicherzustellen.

Die Planung basiert auf dem definierten Projektstrukturplan und orientiert sich an den Phasen Projek-
tinitialisierung, Projektplanung, Projektrealisierung und Projektabschluss. Fir jede Phase wurden
zentrale Meilensteine definiert, welche den Fortschritt des Projekts markieren.

Der Projektablaufplan dient als Grundlage fiir die Uberwachung des Projektfortschritts und ermdglicht
einen Vergleich zwischen geplanter und tatsachlicher Umsetzung.

Tabelle 3: Projektablauf und Meilensteine / Quelle: Eigene Darstellung

Phase Meilenstein Zeitraum / Termin

Projektinitialisierung

Erstellung Pflichtenheft

02.03.2026 — 15.03.2026

Projektinitialisierung Zielscheibe 15.03.2026
Projektplanung Vorzeigetermin 1 13.04.2026
Projektplanung Projektplanung finalisiert 13.04.2026 - 17.04.2026

Projektrealisierung

Analyse Ist-Zustand abgeschlossen

20.04.2026 — 27.04.2026

Projektrealisierung

Konzept MDE-Gerat erstellt

27.04.2026 - 01.05.2026

Projektrealisierung

Vorzeigetermin 2

01.05.2026

Ausarbeitung

Variante vollstandig ausgearbeitet

01.05.2026 - 15.05.2026

Ausarbeitung

Kosten-Nutzen-Analyse abgeschlossen

15.05.2026 - 20.05.2026

Projektabschluss

Dokumentation fertiggestellt

20.05.2026 - 25.05.2026

Projektabschluss

Abgabe Diplomarbeit

25.05.2026

Projektabschluss

Onlinepublikation

06.06.2026

Prasentation

Prasentation vorbereitet

25.05.2026 - 07.06.2026

Prasentation

Prasentation durchgefiihrt

10.06.2026

Maks Viktor
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Projektablaufplan clgls|g|g|2|z|s|z /2|8 8|8 gl
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Nr Aufgaben / Meilensteine VO Start Ende sic(s(S|S|s|s|s|s|s|/8 ) 8|8/8 8
' | wortung AHHHHEHEHHHHHEHEHEHEHEEE
1 Projektinitialisierung
1.1 [ Pflichtenheft VMA [ 02.03.2026 | 15.03.2026 F-l
1.2 | Zielscheibe VMA 15.03.2026 | 15.03.2026
2 Projektplanung
2.1 | Vorgehensmodell VMA 12.04.2026 | 12.04.2026
2.2 | Projektstrukturplan VMA 12.04.2026 | 12.04.2026
2.3 | Projektablaufplan VMA 13.04.2026 | 13.04.2026
2.4 | Vorzeigetermin 1 VMA 13.04.2026 | 13.04.2026
2.5 | Kommunikationsplan VMA 14.04.2026 | 15.04.2026
2.6 | Risikoanalyse VMA 16.04.2026 | 17.04.2026
3 Projektrealisierung
3.1 | Analyse IST Situation VMA 20.04.2026 | 24.04.2026
3.2 | Analyse bestehende Prozesse VMA 20.04.2026 | 24.04.2026
3.3 | Priorisierungsmethode VMA 25.04.2026 | 26.04.2026
3.4 | Méglichkeiten MDE-Gerat analysieren VMA 25.04.2026 | 26.04.2026
3.5 | Konzepterarbeitung VMA 27.04.2026 | 01.05.2026
3.6 | Vorzeigetermin 2 VMA 01.05.2026 | 01.05.2026
4 Ausarbeitung der Variante
4.1 | Phasenplan zur Umsetzung der Variante VMA |01.05.2026 |08.05.2026
4.2 | SWOT-Analyse VMA | 08.05.2026 |12.05.2026
4.3 | Risikoanalyse VMA | 12.05.2026 | 15.05.2026
4.4 | Kosten-Nutzen-Analyse VMA 15.05.2026 | 20.05.2026
5 Abschluss
5.1 | Projektiberwachung VMA 13.04.2026 | 25.05.2026
5.2 | Evaluation der Zielerreichung VMA 20.05.2026 | 23.05.2026
5.3 | Projektverlauf reflektieren VMA 23.05.2026 | 24.05.2026
5.4 | Lessons Learned dokumentieren VMA 24.05.2026 | 25.05.2026
5.5 | Abgabe Diplomarbeit VMA 25.05.2026 | 25.05.2026
5.6 | Onlinepublikation VMA 26.05.2026 | 06.06.2026
6 Présentation
6.1 | Vorbereitung VMA 25.05.2026 | 07.06.2026
6.2 | Prasentation VMA 10.06.2026 | 10.06.2026

Abbildung 3: Projektablaufplan der Diplomarbeit / Quelle: Eigene Darstellung
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6.4 Kommunikationsplanung

Die Einfilhrung des MDE-Gerats im Agrarcenter erfordert eine strukturierte und zielgerichtete Kom-
munikation zwischen den beteiligten Anspruchsgruppen. Da sowohl technische als auch organisato-
rische Veranderungen umgesetzt werden, ist die Kommunikation ein zentraler Erfolgsfaktor fur die
erfolgreiche Projektrealisierung.

Insbesondere die Mitarbeitenden im Agrarcenter sind direkt von der Prozessumstellung betroffen.
Gleichzeitig ist der Projektverantwortliche sowie Geschaftsfihrer, Peter Kach, in die Projektfiihrung
eingebunden. Die Kommunikation muss daher sowohl operative als auch strategische Aspekte be-
ricksichtigen.

Ziel der Kommunikationsplanung ist es, sicherzustellen, dass alle relevanten Stakeholder zum richti-
gen Zeitpunkt mit den notwendigen Informationen versorgt werden und aktiv in das Projekt eingebun-
den sind.

6.4.1 Stakeholder-Analyse

Zur strukturierten Erfassung der Anspruchsgruppen wird eine Bewertung anhand der Kriterien Ein-
fluss, Interesse und Nahe zum Projekt vorgenommen.

Tabelle 4: Bewertungsskala der Stakeholder-Analyse / Quelle: Eigene Darstellung

Wert Bedeutung

2 gering
3 mittel

6.4.2 Stakeholderbewertung

Tabelle 5: Stakeholderbewertung / Quelle: Eigene Darstellung

. Inte- N Gesamt-
Stakeholder Rolle Einfluss resse Nahe wert
Peter Kach Fachexperte 5 5 4 14
Viktor Maks erJektIelter/ Leiter | . 5 5 -
grarcenter
MA-Agrarcenter (ca. 5 Per- | ».\ onder MDE-Geriit | 4 4 5 13
sonen)
Josef Raber Projektbetreuer TEKO | 4 5 3 -
fenaco externe Unterstltzung | 3 4 3
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6.4.3 Interpretation der Stakeholder-Analyse

Die Analyse zeigt, dass insbesondere der Projektleiter sowie die Mitarbeitenden im Agrarcenter eine
zentrale Rolle im Projekt einnehmen. Als Leiter des Agrarcenters ist der Diplomand sowohl fur die
Projektumsetzung als auch fir die Integration der neuen Prozesse im operativen Betrieb verantwort-
lich.

Die Mitarbeitenden sind direkt von der Einfihrung des MDE-Gerats betroffen und wenden dieses im
taglichen Arbeitsablauf an. lhre Akzeptanz und ihr Verstandnis der neuen Prozesse sind entscheidend
fur den Projekterfolg.

Der Fachexperte Peter Kach bringt als Geschéaftsfuhrer die betriebliche Perspektive ein und unter-
stutzt bei fachlichen Fragestellungen sowie bei der Bewertung der Praxistauglichkeit der Lésung.
Der Projektbetreuer stellt die methodische Qualitat der Diplomarbeit sicher, wahrend fenaco bei tech-
nischen Fragestellungen untersttitzend wirkt.

6.4.4 Kommunikationsmatrix — Regelkommunikation

Die Regelkommunikation beschreibt die wiederkehrenden Kommunikationsprozesse im Projekt.

Tabelle 6: Kommunikationsmatrix — Regelkommunikation / Quelle: Eigene Darstellung

Empfan-

Sender - Inhalt Medium Haufigkeit Ziel
. . . . n Information
Viktor Mitarbei- | Projektstand, Ande- Teamsitzung alle 2 Wochen | und Einbin-
Maks tende rungen Prozesse
dung
Viktor Mitarbei- | Tagesinformationen, | Morgeninforma- | taglich / bei operative Ab-
Maks tende offene Punkte tion (Shopfloor) Bedarf stimmung

Viktor Mitarbei- | Einfuhrung MDE-Ge- | praktische Schu- | wahrend Um- | Anwendung si-

Maks tende rat lung setzung cherstellen
Viktor Peter PI’Oje'kthI'tSChll'ltt, personliches Qualitat und

N fachliche Abstim- ) nach Bedarf .
Maks Kéach Gesprach Praxisbezug

mung

Viktor Josef R&- | Feedback zur Diplo- | Besprechung / gemass Ter- Qualitatssiche-
Maks ber marbeit Prasentation minplan rung
Viktor fenaco technische Fragen E-Mail / Telefon bei Bedarf Systemabstim-
Maks mung

Maks Viktor Seite 22
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6.4.5 Kommunikationsplan nach Ereignissen

Neben der Regelkommunikation werden projektbezogene Ereignisse definiert, welche eine gezielte
Kommunikation erfordern.

Tabelle 7: Kommunikationsplan nach Ereignissen / Quelle: Eigene Darstellung

Ereignis

Beteiligte

Inhalt

Ziel

Projektstart / Pflichten-
heft

Projektleiter, Projekt-
betreuer

Definition Projektziel
und Anforderungen

Projektfreigabe

Vorstellung MDE-Ge-
rat

Projektleiter, Mitarbei-
tende

Erklarung Funktion
und Nutzen

Verstandnis schaffen

Start Testbetrieb

Projektleiter, Mitarbei-
tende

Anwendung im Alltag

Umsetzung sicherstel-
len

Rickmeldungen Test-

Projektleiter, Mitarbei-

betrieb tende Feedback sammeln Optimierung
;e:::glsche Abstim- Projektleiter, fenaco Systemfragen klaren Funktionssicherheit
Vorzeigetermin 1 & 2 Projektleiter, Projekt- Zwischenstand Feedback

betreuer
Projektabschluss Projektleiter, Fachex- | Ergebnisse und Nut- Bewertung

perte zen
Abgabe Diplomarbeit | Projektleiter, TEKO Dokumentation Abschluss

Maks Viktor
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6.4.6 Schlussfolgerung zur Kommunikationsplanung

Die durchgeflihrte Kommunikationsplanung zeigt, dass der Projekterfolg in hohem Mass von einer
klar strukturierten und praxisnahen Kommunikation zwischen den beteiligten Anspruchsgruppen ab-
hangt. Insbesondere bei der Einfiihrung des MDE-Geréats, welche eine Veranderung bestehender Ar-
beitsprozesse mit sich bringt, ist eine gezielte und kontinuierliche Information der Mitarbeitenden von
zentraler Bedeutung.

Die Analyse der Stakeholder verdeutlicht, dass vor allem die Mitarbeitenden im Agrarcenter sowie der
Projektleiter eine Schlisselrolle im Projekt einnehmen. Da die Mitarbeitenden direkt mit dem MDE-
Gerat arbeiten und die neuen Prozesse im taglichen Betrieb anwenden, ist ihre Akzeptanz entschei-
dend fir eine erfolgreiche Umsetzung. Durch die regelméassige Kommunikation im Rahmen von
Teamsitzungen sowie der taglichen Morgeninformation (Shopfloor) wird sichergestellt, dass Informa-
tionen zeitnah weitergegeben und offene Fragen direkt im Arbeitsumfeld geklart werden kénnen.

Ein weiterer wichtiger Aspekt ist die situationsbezogene Kommunikation mit dem Fachexperten sowie
mit fenaco. Wahrend der Fachexperte insbesondere bei der Beurteilung der Praxistauglichkeit der
erarbeiteten Lésung unterstitzt, spielt fenaco eine zentrale Rolle bei technischen Fragestellungen und
der Systemintegration. Die gezielte Einbindung dieser Anspruchsgruppen ermdglicht es, sowohl be-
triebliche als auch technische Anforderungen friihzeitig zu bertcksichtigen.

Die Kombination aus Regelkommunikation und ereignisbezogener Kommunikation stellt sicher, dass
sowohl wiederkehrende Informationsfliisse als auch wichtige Projektschritte gezielt begleitet werden.
Dadurch wird eine transparente Projektflihrung erméglicht und das Risiko von Missverstandnissen
sowie Fehlanwendungen reduziert.

Zusammenfassend lasst sich festhalten, dass die Kommunikationsplanung eine wesentliche Grund-
lage fur die erfolgreiche Einfihrung des MDE-Gerats darstellt. Sie tragt dazu bei, die Mitarbeitenden
aktiv einzubinden, die Prozessumstellung verstandlich zu gestalten und eine nachhaltige Umsetzung
im operativen Betrieb sicherzustellen. Die definierten Kommunikationsmassnahmen werden im wei-
teren Projektverlauf gezielt angewendet und bei Bedarf angepasst.
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6.5 Projektbezogene Risikoanalyse

Im Rahmen der Projektplanung wurde eine projektbezogene Risikoanalyse durchgefiihrt, um poten-
zielle Risiken fir die erfolgreiche Durchfiihrung der Diplomarbeit friihzeitig zu identifizieren und geeig-
nete Gegenmassnahmen abzuleiten.

Im Fokus dieser Betrachtung stehen Risiken, welche den Projektverlauf, die Terminplanung, die Da-
tenverfiigbarkeit sowie die Zusammenarbeit mit beteiligten Anspruchsgruppen beeinflussen kénnen.
Risiken im Zusammenhang mit der konkreten Umsetzung der gewahlten Loésung werden separat im
Kapitel zur Ausarbeitung der Variante behandelt.

Ziel der Analyse ist es, mdgliche Stérungen im Projektverlauf friihzeitig zu erkennen und durch geeig-
nete organisatorische Massnahmen zu minimieren.

Die Bewertung erfolgt anhand einer Skala von 1 bis 5:

Tabelle 8: Bewertungsskala der projektbezogenen Risikoanalyse / Quelle: Eigene Darstellung

Wert Bedeutung

2 gering
3 mittel

Die Risikoprioritatszahl ergibt sich aus:

Risikoprioritat = Eintrittswahrscheinlichkeit x Auswirkung
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6.5.1 Identifizierte Projektrisiken

Tabelle 9: Identifizierte Projektrisiken / Quelle: Eigene Darstellung

Wahr- | Aus- Risi- Katedo-
Nr. Risiko schein-  wir- ko- rie 9 Begriindung
lichkeit kung @ wert
Zusatzlicher Abstimmungen mit Mitarbeitenden,
R1 Abstimmungs- Kommu- | fenaco und betreuenden Personen
aufwand mit nikation | kénnen mehr Zeit beanspruchen als
Beteiligten ursprunglich geplant.
Unklar(.-;‘ - . Fehlinterpretationen oder unklare Be-
kenntnisse aus Projekt- .. . o
R2 o obachtungen kénnen die Qualitat der
Analyse oder qualitat N :
spateren Bewertung beeinflussen.
Testphase
Unvollstéandige
Datengrund- Fehlende oder ungenaue Informatio-
R3 lage fur Ana- Daten- nen zu Artikeln, Prozessen oder Be-
lyse und Kon- qualitat standen kénnen die Analyse er-
zeptausarbei- schweren.
tung
Technische
Einschrankun- Technische Probleme mit Systemen
R4 | gen wahrend Technik | oder Geraten kénnen einzelne Pro-
Analyse und jektaktivitaten verzoégern.
Testphase
Verzégerungen externe Bestimmte technische oder organisa-
durch externe . ; . ;
R5 P Schnitt- | torische Fragestellungen sind nicht
Abhangigkeit P
stelle vollstandig intern steuerbar.
von fenaco
Unzgrelchen_de . Fehlende Rickmeldungen oder ein-
Verfugbarkeit Organi- N N o
R6 ; geschrankte Verfluigbarkeit kbnnen
relevanter An- sation : . ..
Projektfortschritte verzégern.
sprechpartner
Unklare Projek- . Uberschneidungen zwischen Pro-
tabgrenzung Projekt- | . N .
: jektphasen kdnnen zusatzlichen Ko-
R7 | zwischen Ana- steue- s !
ordinations- und Abstimmungsauf-
lyse, Test und rung
wand verursachen.
Umsetzung
Eingeschrankte Wenn bestehende Ablaufe oder Da-
Aussagekraft Pro- : . :
ten nicht vollstandig dokumentiert
R8 | durch unvoll- zessana- | _. .
.y sind, kann die Bewertung erschwert
standige Pro- lyse
werden.
zessgrundlagen
Zeitliche Belas- Ressour- Operative Aufgaben im Tagesge-
R9 | tungim Tages- schaft kbnnen die Bearbeitung einzel-
. cen . .
geschaft ner Arbeitspakete verzégern.
Nutzen kann
nicht ausrei- Projekt- | Fehlende Beobachtungen oder Riick-
R10 | chend doku- bewer- meldungen erschweren eine fundierte
mentiert wer- tung Beurteilung der Zielerreichung.
den
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Fur die Bewertung der Risiken werden Eintrittswahrscheinlichkeit und Auswirkung gegenubergestellt.
Risiken mit einem hohen Risikowert missen besonders beachtet und aktiv gesteuert werden.

Tabelle 10: Risikomatrix der projektbezogenen Risiken / Quelle: Eigene Darstellung

Auswirkung / Wahrscheinlichkeit | 1 sehr gering | 2 gering | 3 mittel | 4 hoch | 5 sehr hoch
5 sehr hoch 5 10 15 20 25

4 hoch 4 8 12 16 20

3 mittel 3 6 9 12 15

2 gering 2 4 6 8 10

1 sehr gering 1 2 3 4 5

Die Risikomatrix zeigt, dass insbesondere das Risiko R7 eine erhdhte Prioritat aufweist. Die unklare
Abgrenzung zwischen Analyse, Testphase und Umsetzung kann zu zusatzlichem Koordinationsauf-
wand fihren und den Projektverlauf beeinflussen. Deshalb ist es wichtig, die einzelnen Projektphasen
klar voneinander zu trennen und die jeweiligen Ergebnisse sauber zu dokumentieren.

Ebenfalls als relevant einzustufen sind die Risiken R1 und R3. Zusatzlicher Abstimmungsaufwand mit
beteiligten Anspruchsgruppen kann den zeitlichen Ablauf beeinflussen, insbesondere wenn Rickmel-
dungen oder technische Abklarungen mehr Zeit beanspruchen als geplant. Eine unvollstandige Da-
tengrundlage kann zudem die Analyse und Konzeptausarbeitung erschweren.

Die weiteren Risiken liegen im mittleren Bereich und betreffen vor allem technische Einschrankungen,
externe Abhangigkeiten, die Verfugbarkeit von Ansprechpartnern sowie die zeitliche Belastung im Ta-
gesgeschaft. Diese Risiken sind grundsatzlich beherrschbar, sofern sie friihzeitig erkannt und im Pro-
jektverlauf aktiv gesteuert werden.

Insgesamt zeigt die projektbezogene Risikoanalyse, dass die grossten Herausforderungen nicht in
einzelnen technischen Details liegen, sondern vor allem in der Projektsteuerung, der Datenverfligbar-
keit, der Kommunikation und der Koordination wahrend des laufenden Betriebs.
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6.5.2 Massnahmeniibersicht zu identifizierten Risiken

Tabelle 11: Massnahmendiibersicht zu identifizierten Projektrisiken / Quelle: Eigene Darstellung

Risiko

Praventive Massnahmen

Reaktive Massnahmen

Zusatzlicher Abstim-
mungsaufwand mit
Beteiligten

Abstimmungstermine friihzeitig
planen, Zustandigkeiten klaren
und offene Punkte laufend do-
kumentieren.

Zusatzliche Abstimmungstermine
einplanen und Prioritaten bei of-
fenen Punkten festlegen.

Unklare Erkenntnisse
aus Analyse oder
Testphase

Beobachtungen und Erkennt-
nisse aus Analyse und Test-
phase strukturiert dokumentie-
ren.

Unklare Erkenntnisse mit beteilig-
ten Personen nochmals Uberpri-
fen und bei Bedarf erganzende
Beobachtungen durchfihren.

Unvollstandige Daten-
grundlage fir Analyse
und Konzeptausarbei-
tung

Bendtigte Prozessinformatio-
nen, Artikeldaten und Be-
obachtungen friihzeitig erfas-
sen und prifen.

Fehlende Informationen nacher-
heben und offene Punkte in der
Konzeptausarbeitung erganzen.

Technische Ein-
schrankungen wah-
rend Analyse und

Technische Voraussetzungen
friihzeitig klaren und Support-
weg mit fenaco definieren.

Technische Einschrankungen do-
kumentieren, mit fenaco klaren
und bei Bedarf alternative Vorge-

Testphase hensweise festlegen.
Verzdgerungen durch | Regelmassige Abstimmung Terminverschiebungen dokumen-
externe Abhangigkeit | durchfihren und offene Punkte | tieren und Alternativtermine defi-
von fenaco frihzeitig klaren. nieren.

Unzureichende Ver-
flUgbarkeit relevanter
Ansprechpartner

Relevante Ansprechpartner
frihzeitig einplanen und Ter-
mine rechtzeitig abstimmen.

Alternative Ansprechpartner ein-
beziehen oder offene Fragen zu
einem spateren Zeitpunkt nach-
bearbeiten.

Unklare Projektab-
grenzung zwischen
Analyse, Test und
Umsetzung

Projektumfang, Projektphasen
und Abgrenzungen klar definie-
ren und dokumentieren.

Unklare Abgrenzungen im Pro-
jektverlauf Gberprifen und Pro-
jektplanung bei Bedarf anpassen.

Eingeschrankte Aus-
sagekraft durch un-
vollstandige Prozess-

Bestehende Prozessgrundla-
gen, Ablaufe und Datengrund-
lagen frihzeitig prifen.

Fehlende Prozessinformationen
erganzen und Aussagen in der
Analyse entsprechend prazisie-

ben priorisieren.

grundlagen ren.
R9 | Zeitliche Belastung im | Projektarbeiten in geeigneten Termine anpassen und weniger
Tagesgeschaft Zeitfenstern planen und Aufga- | kritische Arbeiten verschieben.

Nutzen kann nicht
ausreichend doku-
mentiert werden

Beobachtungen, Rickmeldun-
gen und Nutzenpotenziale
wahrend Analyse und Test-
phase laufend dokumentieren.

Nachtragliche Auswertung mit
beteiligten Personen durchfiihren
und qualitative Erkenntnisse er-
ganzen.
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6.5.3 Grundlegende Projektannahmen

Die projektbezogene Risikoanalyse basiert auf der Annahme, dass die notwendigen betrieblichen In-
formationen fir die Analyse verflgbar sind, relevante Ansprechpartner bei Bedarf Rickmeldungen
geben kénnen und technische Fragestellungen im Austausch mit fenaco geklart werden kénnen. Zu-
dem wird angenommen, dass die Bearbeitung der Diplomarbeit trotz laufendem Tagesgeschaft plan-
massig erfolgen kann und der Projektfortschritt regelmassig Uberpruft wird.

6.5.4 Schlussfolgerung zur Risikoanalyse

Die projektbezogene Risikoanalyse zeigt, dass die wesentlichen Risiken vor allem in Abstimmungs-
aufwand, Datenverfligbarkeit, technischer Abhangigkeit sowie zeitlicher Belastung wahrend des lau-
fenden Betriebs liegen. Diese Risiken konnten durch eine strukturierte Planung, regelmassige Status-
kontrollen und frihzeitige Kommunikation reduziert werden. Die Analyse bildet damit eine wichtige
Grundlage fir die weitere Projektsteuerung. Die detaillierte Bewertung der umsetzungsbezogenen
Risiken der gewahlten Variante erfolgt spater im Kapitel zur Ausarbeitung der Variante.
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7 Projektrealisierung

Die Projektinitialisierung und die Projektplanung bilden die Grundlage fir die Projektrealisierung. In
dieser Phase werden die zuvor definierten Ziele, Anforderungen und Erfolgskriterien inhaltlich vertieft
und in konkrete Lésungsansatze Uberflihrt.

Im Zentrum der Projektrealisierung steht die Frage, wie das MDE-Gerat im Agrarcenter der LANDI
Sempach-Emmen sinnvoll eingefiihrt werden kann, damit die bestehenden Arbeitsprozesse nachhal-
tig verbessert werden. Dabei werden insbesondere der Lieferscheinprozess, der Ristprozess, die
Artikelerfassung, die Barcodequalitat sowie die Bestandsflhrung betrachtet.

Die Projektrealisierung erfolgt methodisch in mehreren aufeinander aufbauenden Schritten. Zuerst
wird der aktuelle Ist-Zustand analysiert, um die bestehenden Schwachstellen und Medienbriiche im
Arbeitsalltag sichtbar zu machen. Anschliessend werden mithilfe geeigneter Kreativitdtsmethoden
maogliche Losungsansatze entwickelt und strukturiert. Diese |deen werden danach priorisiert, zu kon-
kreten Varianten zusammengefihrt und anhand definierter Kriterien bewertet.

Ziel dieser Phase ist es, eine nachvollziehbare und praxistaugliche Lésung fir die Einfiihrung des
MDE-Gerats zu erarbeiten. Dabei soll nicht nur eine technische Lésung beschrieben werden, sondern
auch aufgezeigt werden, wie die neuen Ablaufe im Betrieb eingeflhrt, von den Mitarbeitenden ange-
wendet und langfristig stabil genutzt werden kénnen.

Besonders wichtig ist in dieser Arbeit der Praxisbezug. Da sich das Projekt direkt im laufenden Betrieb
des Agrarcenters abspielt, missen die erarbeiteten Losungen realistisch, verstandlich und mit den
vorhandenen Ressourcen umsetzbar sein. Die Mitarbeitenden werden dabei aktiv einbezogen, da sie
die spateren Anwender des MDE-Gerats sind und ihre Rickmeldungen fur die Praxistauglichkeit ent-
scheidend sind.

Die nachfolgende Projektrealisierung folgt diesem methodischen Ablauf:

Analyse des Ist-Zustands im Agrarcenter

Identifikation der Schwachstellen und Optimierungspotenziale
Anwendung einer Kreativitdtsmethode zur Ideenfindung

Strukturierung und Priorisierung der Losungsansatze

Bildung von realistischen Varianten

Bewertung der Varianten mittels geeigneter Methoden

Auswabhl der geeignetsten Variante als Grundlage fir die Ausarbeitung

Noabkwdh=
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Zur besseren Ubersicht wird der Ablauf der Projektrealisierung in der nachfolgenden Abbil-
dung dargestellt.

Ist-Analyse

Schwachstellenanalyse

Ideenfindung
(Brainstorming)

Strukturierung
(Mindmap)

Priorisierung

Variantenbildung

Variantenevaluation

Abbildung 4: Ablauf der Projektrealisierung / Quelle: Eigene Darstellung

Auswahl Losung
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7.1 Analyse

Die Analyse des Ist-Zustands bildet die Grundlage fir die weitere Projektrealisierung. Ziel dieses Ka-
pitels ist es, die aktuellen Arbeitsprozesse im Agrarcenter systematisch zu erfassen und bestehende
Schwachstellen aufzuzeigen.

Im Fokus stehen dabei insbesondere der Ristprozess sowie der Lieferscheinprozess, da diese direkt
durch die Einfuhrung des MDE-Gerats beeinflusst werden. Die Analyse basiert auf praktischen Be-
obachtungen im Arbeitsalltag sowie auf den Erfahrungen der Mitarbeitenden im Agrarcenter.

Durch die detaillierte Betrachtung der bestehenden Ablaufe wird ein klares Verstandnis der aktuellen
Situation geschaffen. Dieses bildet die Grundlage fir die anschliessende Entwicklung von Optimie-
rungsmassnahmen.

7.1.1 Analyse des Riistprozesses (IST-Zustand)

Der Rustprozess beschreibt das Zusammenstellen von Artikeln flir Kundenauftrdge und ist ein zent-
raler Bestandteil der taglichen Arbeit im Agrarcenter. Ziel dieses Prozesses ist es, die bendtigten Pro-
dukte vollstandig und korrekt bereitzustellen.

Aktuell erfolgt dieser Prozess grdsstenteils papierbasiert. Zu Beginn wird eine Rustliste im System
erstellt und ausgedruckt. Diese dient als Grundlage fir das Risten im Lager und enthalt alle relevan-
ten Informationen zu den bendtigten Artikeln.

Die Mitarbeitenden nehmen die Ristliste mitins Lager und suchen die entsprechenden Artikel anhand
der Angaben auf dem Papier. Die Suche erfolgt dabei manuell und hangt stark von der Ubersicht im
Lager sowie der Erfahrung der Mitarbeitenden ab.

Sobald ein Artikel gefunden wurde, wird dieser entnommen und auf der Rustliste abgehakt. Dieser
Vorgang wird flr alle Positionen wiederholt, bis der Auftrag vollstandig gerustet ist. Anschliessend
wird die Ware bereitgestellt.

Der aktuelle Prozess ist einfach aufgebaut und im Betrieb etabliert. Gleichzeitig zeigt sich, dass er
stark von manuellen Tatigkeiten gepragt ist. Der Fortschritt des Auftrags wird ausschliesslich auf Pa-
pier festgehalten und ist nicht direkt im System ersichtlich. Dadurch fehlt eine aktuelle Ubersicht (iber
den Bearbeitungsstand der Auftrage.

Zudem erfolgt keine automatische Kontrolle, ob der effektiv geristete Artikel mit dem vorgesehenen
Artikel Gbereinstimmt. Insbesondere bei ahnlichen Produkten oder unklaren Bezeichnungen kann dies
zu Fehlern fihren. Solche Abweichungen wirken sich direkt auf die Auftragsqualitat sowie auf den
Lagerbestand aus und missen im Nachgang aufwendig korrigiert  werden.

Zusatzlich besteht durch die papierbasierte Arbeitsweise ein Medienbruch zwischen dem physischen
Prozess im Lager und dem digitalen System. Informationen werden nicht in Echtzeit tUbertragen,
wodurch Transparenz und Nachvollziehbarkeit eingeschrankt sind.

Insgesamt zeigt sich, dass der aktuelle Rustprozess zwar funktional ist, jedoch klare Schwachen
in den Bereichen Effizienz, Prozesssicherheit und Datenqualitat aufweist.
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Die nachfolgende Abbildung zeigt eine beispielhafte papierbasierte Riistliste im aktuellen
Riistprozess.

i
iz

Produkt

Ab Lager: 110601 / Sempach
11029.01 N 9653 Hirschiutier Wirlel
s
106366.01 Papiersack Gebinde (8) 1.000 Stek © (9
49629.01 Paletten SBB 1000 Stek /()
Relaptuiaton nach Mengensinheten 500000 kp
2000 Stk

1: #4141 467 3916/ 1:M41793190276

Abbildung 5: Papierbasierte Riistliste im aktuellen Riistprozess / Quelle: Eigene Aufnahme

Schwachstellen im IST-Riistprozess

e Papierbasierter Ablauf — zusatzlicher Aufwand
e keine direkte digitale Rickmeldung

o keine Echtzeit-Ubersicht tiber Fortschritt

e Fehler durch falsches Abhaken maglich

e Medienbruch zwischen Papier und System

Der nachfolgende Ablauf zeigt den aktuellen Prozess im Agrarcenter.
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Ristliste
drucken

a

Bereitstellen Artikelsuche

im Lager

Abhaken auf
Papier

Artikel

rusten

Abbildung 6: IST-Rlistprozess im Agrarcenter / Quelle: Eigene Darstellung

7.1.2 Analyse des Riistprozesses (SOLL-Zustand)

Im zuklinftigen Prozess soll der Ristvorgang digital iber das MDE-Geréat erfolgen.

Die Ristauftrage werden nicht mehr auf Papier erstellt, sondern direkt auf das MDE-Gerat Ubertragen.
Die Mitarbeitenden sehen die Rustliste direkt auf dem Gerat und kénnen die einzelnen Positionen
digital bearbeiten.

Beim Rusten wird der Artikel direkt gescannt. Dadurch wird sichergestellt, dass der richtige Artikel
verwendet wird. Nach Abschluss des Ristvorgangs kann der Auftrag direkt auf dem MDE-Gerat ab-
geschlossen werden.

Die Ware wird anschliessend bereitgestellt, wobei der gesamte Prozess bereits digital erfasst ist.

Vorteile SOLL-Riistprozess
e Kkeine Papierlisten mehr
e direkte digitale Rickmeldung
e weniger Fehler durch Scannen
o bessere Ubersicht
o effizienterer Ablauf

Der nachfolgende Ablauf zeigt den optimierten Riistprozess unter Einsatz des MDE-Gerits.
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Ristauftrag
auf MDE

7

Bereitstellen Artikel

scannen

Digital
abschliessen

Rusten

Abbildung 7: SOLL-Riistprozess mit MDE-Gerét / Quelle: Eigene Darstellung

7.1.3 Analyse des Lieferscheinprozesses (IST-Zustand)

Der Lieferscheinprozess stellt einen der zentralen Arbeitsprozesse im Agrarcenter dar und hat direk-
ten Einfluss auf die korrekte Verrechnung der Produkte, die Bestandsflihrung sowie die Kundenzu-
friedenheit. Aus diesem Grund ist dieser Prozess von zentraler Bedeutung fiir die vorliegende Diplo-
marbeit.

Der aktuelle Ablauf beginnt damit, dass ein Kunde ins Agrarcenter kommt und dem Mitarbeitenden
mitteilt, welche Produkte er benétigt. Anschliessend wird der Lieferschein am Computer erstellt. Dabei
mussen die entsprechenden Artikel im System gesucht, identifiziert und manuell ausgewahlt werden.
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Die nachfolgende Abbildung zeigt den aktuellen Arbeitsplatz zur Erstellung von Lieferschei-
nen im Agrarcenter.

Abbildung 8: Arbeitsplatz zur Erstellung von Lieferscheinen am PC / Quelle: Eigene Aufnahme

Maks Viktor Seite 36



TEKO =™

In der Praxis zeigt sich, dass insbesondere die Artikelsuche im System mit Herausforderungen ver-
bunden ist. Im Agrarbereich existieren zahlreiche Produkte mit &hnlichen Bezeichnungen, Varianten
oder Verpackungseinheiten, wodurch die eindeutige Identifikation des richtigen Artikels erschwert
wird. Teilweise mussen mehrere Artikel geprift werden oder Produkte sind unter anderen Bezeich-
nungen hinterlegt. Dies erh6ht den Zeitaufwand sowie das Risiko von Fehlbuchungen mit direkten
Auswirkungen auf Lieferschein, Kundenbelieferung und Lagerbestand.

Ein weiterer wesentlicher Nachteil des aktuellen Prozesses liegt im bestehenden Medienbruch zwi-
schen dem digitalen System und dem physischen Lager. Die Artikelauswahl erfolgt am Computer,
wahrend sich die Ware im Lager befindet. Dadurch besteht keine direkte Verbindung zwischen dem
ausgewahlten Artikel im System und dem tatsachlich entnommenen Produkt.

Nach der Erstellung des Lieferscheins erfolgt die physische Entnahme der Ware im Lager. Dadurch
ist der Prozess in eine digitale Erfassung am Computer und eine separate physische Umsetzung im
Lager aufgeteilt, was zusatzliche Wege und ineffiziente Ablaufe verursacht.

Zusatzlich besteht die Gefahr, dass der tatsachlich entnommene Artikel nicht mit dem im System er-
fassten Artikel Ubereinstimmt. Insbesondere bei 8hnlichen Produkten kann dies zu Fehlbuchungen
und Bestandsdifferenzen flhren. Da der effektive Lagerbestand nicht direkt vor Ort Gberpruft wird,
werden Abweichungen oftmals erst im Rahmen der Inventur erkannt, was zusatzlichen Nachbearbei-
tungsaufwand verursacht.

Diese Differenzen werden oftmals erst im Rahmen der Inventur sichtbar. Dies fuhrt zu zuséatzlichem
Aufwand bei der Nachbearbeitung und reduziert die Zuverlassigkeit der Lagerdaten. Eine ungenaue
Bestandsfiihrung kann sich zudem negativ auf die Verfiigbarkeit von Produkten und die Planung aus-
wirken.

Ein weiterer Schwachpunkt betrifft die Barcodequalitat. Fehlende, beschadigte oder unzuverlassige
Barcodes erschweren die eindeutige Identifikation von Artikeln und erhéhen den Suchaufwand im
Tagesgeschaft. Gleichzeitig beeinflusst dies auch die Qualitdt der Bestandsfuhrung sowie die Effizi-
enz spaterer Inventuren, da Artikel bei fehlenden oder defekten Barcodes manuell erfasst werden
mussen.

Zusammenfassend zeigt sich, dass der aktuelle Lieferscheinprozess mehrere zentrale Schwachstel-
len aufweist. Dazu gehdren insbesondere die ineffiziente und fehleranfallige Artikelsuche, der Medi-
enbruch zwischen System und Lager, die fehlende direkte Bestandskontrolle sowie die unzureichende
Pflege der Barcodes.

Diese Schwachstellen wirken sich direkt auf die Prozessqualitat, die Effizienz sowie die Datenqualitat
im Agrarcenter aus und bilden die wesentliche Grundlage fir die Einfihrung des MDE-Gerats im wei-
teren Verlauf der Diplomarbeit.
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Der nachfolgende Ablauf stellt den aktuellen Lieferscheinprozess im Agrarcenter dar.

Kunde kommt
ins

Agrarcenter

Ware Kunde nennt
bereitstellen Produkte

Lieferschein
wird am PC
erstellt

Artikel im
Lager suchen

Artikel im
System suchen

Abbildung 9: IST-Lieferscheinprozess im Agrarcenter / Quelle: Eigene Darstellung

7.1.4 Analyse des Lieferscheinprozesses (SOLL-Zustand)

Der zukiinftige Lieferscheinprozess soll durch den Einsatz des MDE-Gerats gezielt vereinfacht und
gleichzeitig die Prozessqualitdt im Agrarcenter verbessert werden. Ziel ist es, die bestehenden
Schwachstellen des heutigen Ablaufs zu reduzieren, insbesondere die ineffiziente Artikelsuche, die
fehlende direkte Bestandskontrolle sowie die unzureichende Verbindung zwischen physischem Lager
und digitalem System.

Im geplanten Ablauf beginnt der Prozess weiterhin mit dem Kundenkontakt im Agrarcenter. Der Kunde
teilt dem Mitarbeitenden mit, welche Produkte er bendtigt. Im Unterschied zum heutigen Prozess er-
folgt die Erfassung der Artikel jedoch nicht mehr vorgangig am Computer, sondern direkt am Lager-
platz beziehungsweise am Produkt selbst.

Der Mitarbeitende befindet sich dabei bereits im Lager oder in unmittelbarer Nahe der entsprechenden
Artikel. Die gewtnschten Produkte werden direkt mittels MDE-Gerats tUber den vorhandenen Barcode
gescannt.
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Die nachfolgende Abbildung zeigt die Anwendung des MDE-Gerats beim Scannen eines Arti-
kels im Lager.

Abbildung 10: Scannen eines Artikels mit dem MDE-Gerét / Quelle: Eigene Aufnahme

Dadurch entfallt die bisher notwendige manuelle Artikelsuche im System vollstandig. Die Mitarbeiten-
den mussen nicht mehr zwischen verschiedenen Artikeln auswahlen oder &hnliche Bezeichnungen
vergleichen. Dies reduziert den Zeitaufwand erheblich und minimiert gleichzeitig das Risiko von Fehl-
buchungen.

Ein wesentlicher Vorteil des zukunftigen Prozesses liegt in der direkten Verbindung zwischen physi-
schem Produkt und digitaler Erfassung. Der gescannte Artikel entspricht exakt dem Artikel im System,
wodurch die Prozesssicherheit deutlich erhdht wird. Fehler, welche durch falsche Artikelauswahl ent-
stehen kdnnen, werden dadurch weitgehend vermieden.

Die Bereitstellung der Ware erfolgt gleichzeitig mit der Erfassung. Da sich der Mitarbeitende bereits
am Produkt befindet, wird die Ware direkt entnommen und fiir den Kunden bereitgestellt. Dadurch
entfallt der bisherige doppelte Ablauf, bei welchem zuerst der Lieferschein erstellt und anschliessend
die Ware im Lager gesucht wird. Der gesamte Prozess wird dadurch effizienter und tbersichtlicher.
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Ein weiterer zentraler Vorteil betrifft die Bestandsfihrung. Durch das Scannen der Artikel wird der
Lagerbestand unmittelbar und korrekt angepasst. Gleichzeitig hat der Mitarbeitende tber das MDE-
Gerat jederzeit Einsicht in den aktuellen Bestand. Dies ermoglicht eine direkte Kontrolle der Verfiig-
barkeit und erhdht die Transparenz im Lager.

Dadurch kénnen Differenzen zwischen Systembestand und effektivem Lagerbestand reduziert wer-
den. Fehler werden nicht erst im Rahmen der Inventur erkannt, sondern bereits im laufenden Betrieb
vermieden oder friihzeitig korrigiert.

Zusatzlich wird durch die tagliche Nutzung des MDE-Gerats die Pflege der Barcodes automatisch in
den Arbeitsprozess integriert. Fehlende, beschadigte oder nicht lesbare Barcodes werden direkt er-
kannt und kénnen vor Ort ersetzt oder nachgefihrt werden. Dadurch verbessert sich die Qualitat der
Stammdaten kontinuierlich.

Eine hohe Barcodequalitat ist wiederum entscheidend fir weitere Prozesse, insbesondere fir die
Durchflhrung der Inventur. Da die Artikel bereits im taglichen Betrieb korrekt gescannt und gepflegt
werden, kdnnen Inventuren effizienter und mit weniger Fehlern durchgefiihrt werden.

Der Lieferschein wird im zukilnftigen Prozess direkt (iber das MDE-Gerat erstellt. Die erfassten Artikel
werden unmittelbar dem Lieferschein zugeordnet, ohne dass eine vorgéngige Bearbeitung am Com-
puter notwendig ist. Nach Abschluss der Erfassung wird der Lieferschein automatisch an den Drucker
Ubermittelt und in Papierform ausgegeben. Der Mitarbeitende muss somit nicht mehr an den Compu-
ter zuriickkehren, wodurch der gesamte Prozess deutlich vereinfacht und beschleunigt wird.

Wie im heutigen Ablauf erfolgt dies in doppelter Ausflihrung: ein Exemplar fir den Kunden und ein
Exemplar fiir das Agrarcenter. Das Exemplar des Agrarcenters wird anschliessend an die Buchhal-
tung weitergeleitet.

Somit bleibt der administrative Ablauf im Bereich der Dokumentation vorerst bestehen. Der wesentli-
che Unterschied liegt jedoch darin, dass die Artikelerfassung nicht mehr vorgangig am Computer er-
folgt, sondern direkt am Produkt, wodurch der gesamte Prozess deutlich effizienter gestaltet wird.

Ein zusatzlicher Entwicklungsschritt betrifft die geplante Moglichkeit der digitalen Unterschrift auf dem
MDE-Gerat. Gemass aktueller Information von fenaco ist vorgesehen, dass Kunden in Zukunft direkt
auf dem Gerat unterschreiben kdnnen. Ein konkreter Zeitpunkt fiir diese Funktion ist derzeit noch nicht
definiert.

Durch diese Erweiterung kdnnte der Lieferscheinprozess weiter digitalisiert werden. Die Unterschrift
wurde direkt im System erfasst und dem entsprechenden Lieferschein zugeordnet. Dadurch kénnten
Papierbelege reduziert und der administrative Aufwand zwischen Agrarcenter und Buchhaltung lang-
fristig vereinfacht werden.

Da diese Funktion aktuell noch nicht zur Verfiigung steht, wird sie im Rahmen dieser Diplomarbeit als
maogliche zukiinftige Erweiterung betrachtet und nicht als Bestandteil der direkten Umsetzung beriick-
sichtigt.

Zusammenfassend zeigt der zuklinftige Lieferscheinprozess ein deutliches Verbesserungspotenzial
gegenuber dem aktuellen Zustand. Insbesondere die direkte Artikelerfassung am Produkt, die
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Reduktion von Suchaufwand, die Verbesserung der Bestandsgenauigkeit sowie die kontinuierliche
Pflege der Barcodes stellen wesentliche Vorteile dar.

Gleichzeitig ist zu berilicksichtigen, dass die erfolgreiche Umsetzung dieses Prozesses von verschie-
denen Faktoren abhangt. Dazu zahlen insbesondere die Verfugbarkeit und Qualitéat der Barcodes, die
Schulung der Mitarbeitenden sowie die konsequente Anwendung der neuen Arbeitsweise im taglichen
Betrieb.
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Der nachfolgende Ablauf zeigt den zukiinftigen Lieferscheinprozess unter Einsatz des MDE-
Gerits.

Kunde kommt ins
Agrarcenter

e N

Lieferschein wird
iber MDE erstellt
und gedruckt

Kunde nennt
Produkte

Artikel direkt am
Produkt scannen
(MDE)

Ware
bereitstellen

Abbildung 11: SOLL-Lieferscheinprozess mit MDE-Gerét / Quelle: Eigene Darstellung

In der Abbildung wird insbesondere ersichtlich, dass die Artikelerfassung direkt am Produkt erfolgt
und der Lieferschein ohne Zwischenschritt am Computer erstellt werden kann.

Dadurch wird der bisherige Medienbruch im Prozess eliminiert und der Arbeitsablauf deutlich verein-
facht. Die Kombination aus direkter Artikelerfassung, automatischer Datentbertragung und anschlies-
sendem Ausdruck des Lieferscheins flhrt zu einer héheren Effizienz sowie zu einer verbesserten
Prozesssicherheit im Agrarcenter.
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7.2 Kreativitatsmethode

7.2.1  Wahl der Kreativititsmethode

Auf Grundlage der durchgefiihrten Analyse wurden verschiedene Schwachstellen im Rust- und Lie-
ferscheinprozess identifiziert. Dazu gehdren insbesondere der papierbasierte Ristprozess, die ma-
nuelle Artikelsuche, der Medienbruch zwischen Lager und System, die unzureichende Barcodepflege
sowie mogliche Inventardifferenzen.

Um daraus geeignete Losungsansatze abzuleiten, wurde eine Kombination aus Brainstorming und
Mind-Mapping gewahlt. Diese Vorgehensweise ermdglicht es, zunachst moglichst viele Ideen ohne
Einschrankungen zu sammeln und diese anschliessend strukturiert zu ordnen.

Das Brainstorming eignet sich besonders gut, um unterschiedliche Verbesserungsideen aus der Pra-
xis aufzunehmen. Da der Diplomand als Leiter des Agrarcenters direkt in die operativen Prozesse
eingebunden ist und die Mitarbeitenden die bestehenden Ablaufe taglich anwenden, konnten praxis-
nahe Ideen aus dem Arbeitsalltag berlcksichtigt werden.

Das anschliessende Mind-Mapping dient dazu, die gesammelten Ideen thematisch zu gliedern.
Dadurch wird sichtbar, welche Lésungsansatze zusammengehdéren und welche Bereiche flr die spa-
tere Variantenbildung besonders relevant sind.

Die Kombination beider Methoden wurde gewahlt, weil die Problemstellung nicht nur technische As-
pekte umfasst, sondern auch organisatorische, prozessuale und personelle Faktoren berlicksichtigt
werden missen. Besonders bei der Einfihrung des MDE-Geréts ist es wichtig, neben der technischen
Umsetzung auch die Akzeptanz der Mitarbeitenden, die Schulung sowie die Prozessstabilitat zu be-
trachten.

7.2.2 Brainstorming — Sammlung der Losungsansitze

Im Rahmen des Brainstormings wurden moégliche Verbesserungsansatze fir den Rist- und Liefer-
scheinprozess gesammelt. Ziel war es, zunachst eine mdglichst breite Sammlung von Ideen zu er-
stellen, ohne diese bereits abschliessend zu bewerten.

Die Ideensammlung orientierte sich an den in der Analyse festgestellten Schwachstellen. Besonders
berlicksichtigt wurden die Themen Artikelerfassung, Barcodequalitat, Ristprozess, Lieferscheinpro-
zess, Bestandsfiihrung, Schulung der Mitarbeitenden und technische Unterstiitzung durch fenaco.
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Die nachfolgende Tabelle zeigt die gesammelten Losungsansatze.

Tabelle 12: Brainstorming — Sammlung méglicher Lésungsansétze / Quelle: Eigene Darstellung

Nr. Losungsansatz Zugeordneter Bereich
1 EinfGhrung des MDE-Gerats flr den Lieferscheinprozess Lieferscheinprozess
2 Erstellung von Lieferscheinen direkt am Produkt Lieferscheinprozess
3 Wegfall der Artikelsuche am Computer Prozessoptimierung
Digitale Ubermittlung des Lieferscheins vom MDE an den Dru- i )
4 Lieferscheinprozess
cker
5 EinfGhrung des MDE-Gerats flr den Ristprozess Rustprozess
6 Digitale Anzeige der Rustliste auf dem MDE-Gerat Rustprozess
7 Digitaler Abschluss von Rustauftragen auf dem MDE-Gerat Rustprozess
8 Scannen der Artikel wahrend des Riistens Prozesssicherheit
9 Regelmassige Pflege und Erneuerung von Barcodes Barcodequalitat
Kontrolle fehlender oder beschadigter Barcodes im Arbeitspro- .
10 Barcodequalitat
zess
Nutzung des MDE-Geréats zur Verbesserung der Bestands- .
11 e Bestandsfiihrung
genauigkeit
12 Direkte Sicht auf den Lagerbestand beim Scannen Bestandsfiihrung
13 Reduktion von Inventardifferenzen Bestandsfiihrung
14 Schulung der Mitarbeitenden im Umgang mit dem MDE-Geréat Mitarbeitende
15 Begleitung der Mitarbeitenden wahrend des Testbetriebs Change-Management
16 Definition klarer Prozessregeln fiir den Parallelbetrieb Organisation
Rickmeldungen der Mitarbeitenden wahrend der Testphase auf- L
17 Organisation
nehmen
18 Abstimmung technischer Fragen mit fenaco Externe Unterstutzung
19 Prufung zukinftiger digitaler Unterschrift auf dem MDE-Gerat Zukunftsentwicklung
. . . Nachhaltigkeit / Effizi-
20 Reduktion von Papier im Ristprozess on
z
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7.2.3 Mind-Mapping — Strukturierung der L6sungsansitze

Nach der Ideensammlung wurden die Lésungsansatze mithilfe eines Mind-Mappings strukturiert.
Dadurch konnten die Ideen thematisch geordnet und die zentralen Handlungsfelder sichtbar gemacht
werden.

Die Hauptaste der Mindmap orientieren sich an den wichtigsten Optimierungsbereichen der Diplom-
arbeit. Dazu gehéren der Lieferscheinprozess, der Riistprozess, die Barcode- und Stammdatenquali-
tat, die Bestandsflihrung, die Mitarbeitereinbindung sowie die technische Umsetzung.

Das Mind-Mapping unterstitzt die weitere Bearbeitung, da es eine Ubersichtliche Grundlage fir die
anschliessende Priorisierung und Variantenbildung schafft.
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Abbildung 12: Mindmap zur Strukturierung der Lésungsansétze / Quelle: Eigene Darstellung
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7.24 Schlussfolgerung zur Kreativititsmethode

Die Anwendung von Brainstorming und Mind-Mapping erwies sich als geeignete Methode zur struk-
turierten Entwicklung mdéglicher Losungsansatze. Die Methoden ermdéglichten es, technische, organi-
satorische und prozessbezogene Optimierungsmaoglichkeiten systematisch zu erfassen und zu struk-
turieren. Auf dieser Grundlage konnten realistische Varianten entwickelt und fir die weitere Bewertung
vorbereitet werden.

7.3 Priorisierungsmethode

Nach der Ideensammlung im Rahmen des Brainstormings sowie der Strukturierung mittels Mindmap
liegt eine Vielzahl mdglicher Losungsansatze vor. Diese Lésungsansatze betreffen unterschiedliche
Bereiche des Agrarcenters, insbesondere den Lieferscheinprozess, den Ristprozess, die Barcode-
und Stammdatenqualitat, die Bestandsfiihrung sowie die Mitarbeitereinbindung.

Da nicht alle Ideen gleichzeitig mit derselben Prioritdt umgesetzt werden kdnnen, ist eine systemati-
sche Priorisierung erforderlich. Ziel der Priorisierung ist es, jene Lésungsansatze zu identifizieren,
welche den gréssten Beitrag zur Zielerreichung der Diplomarbeit leisten und gleichzeitig unter den
vorhandenen betrieblichen Rahmenbedingungen realistisch umsetzbar sind.

Die Priorisierung bildet damit die Grundlage fir die spatere Variantenbildung. Sie stellt sicher, dass
nicht beliebige Ideen weiterverfolgt werden, sondern jene Massnahmen, welche im Hinblick auf Pro-
zessverbesserung, Fehlerreduktion, Umsetzbarkeit und Nutzen fir das Agrarcenter den hdéchsten
Stellenwert besitzen.

7.3.1  Wabhl der Priorisierungsmethode

Fur die Priorisierung der gesammelten Losungsansatze wurde eine Kombination aus einer Sticking-
Dots-Punktebewertung und einer anschliessenden ABC-Analyse gewahlt. Dieses Vorgehen eignet
sich besonders, wenn aus einer grosseren Anzahl von Ideen die wirkungsvollsten Ansatze herausge-
filtert werden sollen.

Die Sticking-Dots-Methode ermdglicht eine einfache und nachvollziehbare Gewichtung der einzelnen
Ideen. Dabei werden den Losungsansatzen Punkte zugeordnet, welche den erwarteten Nutzen und
die Bedeutung fur das Projekt widerspiegeln. Die Punktevergabe basiert auf der fachlichen Einschat-
zung des Diplomanden, den Erkenntnissen aus der Ist-Analyse sowie den Rickmeldungen aus dem
betrieblichen Umfeld.

Im Anschluss an die Punktebewertung erfolgt eine ABC-Analyse. Diese Methode dient dazu, die be-
werteten Losungsansatze in Prioritatsklassen einzuteilen. Dadurch wird sichtbar, welche Ansatze vor-
rangig weiterverfolgt werden sollen und welche eher unterstiitzenden oder nachrangigen Charakter
haben.
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Die Kombination beider Methoden wurde gewahlt, weil sie einfach verstandlich, praxisnah und gut
nachvollziehbar ist. Gleichzeitig ermdglicht sie eine klare Verbindung zwischen der vorgangigen
Ideensammlung und der nachfolgenden Variantenbildung.

Die Bewertung erfolgt anhand folgender Leitfragen:

v

Welchen Beitrag leistet der Losungsansatz zur Verbesserung des Lieferschein- oder Ristpro-
zesses?

In welchem Ausmass reduziert der Lésungsansatz Fehlerquellen oder Medienbriiche?

Wie stark tragt der Losungsansatz zur Verbesserung der Daten- und Bestandsqualitat bei?
Wie realistisch ist die Umsetzung im laufenden Betrieb?

Wie stark unterstiitzt der Lésungsansatz die definierten Erfolgskriterien der Diplomarbeit?

L2
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7.3.2 Sticking-Dots-Punktebewertung

Im ersten Schritt wurden die im Brainstorming erarbeiteten Losungsansatze mittels Punktebewertung
beurteilt. Je héher die Punktzahl, desto grdsser ist der erwartete Beitrag des Lésungsansatzes zur
Zielerreichung.

Die Punkte wurden auf Basis der Analyseergebnisse vergeben. Besonders hoch bewertet wurden
jene Ansatze, welche mehrere identifizierte Schwachstellen gleichzeitig adressieren, wie beispiels-
weise die Reduktion von Medienbriichen, die Verbesserung der Artikelerfassung oder die Verringe-
rung von Inventardifferenzen.

Die nachfolgende Tabelle zeigt die Punktebewertung der wichtigsten Lésungsansatze.

Tabelle 13: Sticking-Dots-Punktebewertung der Lésungsansétze / Quelle: Eigene Darstellung

1 Einfuhrung MDE-Gerat im Lieferscheinprozess 10
2 Einfihrung MDE-Gerat im Rlstprozess 9
3 Artikel direkt am Produkt scannen 9
4 Lieferschein direkt iber MDE erstellen und drucken 9
5 Barcodepflege im Arbeitsprozess integrieren 8
6 Rustliste digital auf dem MDE-Gerat anzeigen 8
7 Rustauftrag digital abschliessen 8
8 Lagerbestand direkt am MDE-Gerat sichtbar machen 7
9 Schulung der Mitarbeitenden 7
10 Klare Prozessregeln fur Parallelbetrieb definieren 6
1 Ruckmeldungen aus Testbetrieb systematisch aufnehmen 6
12 Abstimmung technischer Fragen mit fenaco 5
13 Barcodes vor Testbetrieb prifen und erneuern 5
14 Papierverbrauch im Rustprozess reduzieren 5
15 Zuklnftige digitale Unterschrift berticksichtigen 3
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7.3.3 ABC-Analyse

Auf Basis der Sticking-Dots-Punktebewertung wurde eine ABC-Analyse durchgefiihrt. Ziel dieser Ana-
lyse ist es, die Losungsansatze in Prioritatsklassen einzuteilen und dadurch die weitere Bearbeitung
zu strukturieren.

Die Einteilung erfolgt nach diesem Prinzip:

Tabelle 14: Einteilung der ABC-Analyse / Quelle: Eigene Darstellung

Kategorie Bedeutung Umgang im weiteren Projekt

Sehr hohe Pri-  Wird vorrangig weiterverfolgt und bildet die Grundlage der Varian-

oritat tenbildung
B {\é/l_]![ttlere Priori- Wird unterstiitzend bericksichtigt

Geringere Prio- Wird nachrangig betrachtet oder als zukinftige Erganzung aufge-
ritat nommen

Die Zuordnung zu den Kategorien erfolgt anhand der erreichten Punkte. Lésungsansatze mit beson-
ders hoher Wirkung und hoher Relevanz flr die Projektziele werden der Kategorie A zugeordnet.
Ansatze mit unterstitzendem Charakter werden Kategorie B zugewiesen. Ideen mit geringerem di-
rektem Einfluss oder zukinftiger Relevanz werden Kategorie C zugeordnet.

Tabelle 15: ABC-Analyse der Lésungsansétze / Quelle: Eigene Darstellung

Lésungsansatz Punkte Kategorie

-
S

Einfuhrung MDE-Gerat im Lieferscheinprozess

Einfuhrung MDE-Gerat im Rustprozess

Artikel direkt am Produkt scannen

Lieferschein direkt Uber MDE erstellen und drucken

Barcodepflege im Arbeitsprozess integrieren

Rustliste digital auf dem MDE-Gerat anzeigen

Rustauftrag digital abschliessen

Lagerbestand direkt am MDE-Geréat sichtbar machen

OO (N[O A | W|N (=

Schulung der Mitarbeitenden

=
o

Klare Prozessregeln fur Parallelbetrieb definieren

W |

-\
-

Rickmeldungen aus Testbetrieb systematisch aufnehmen

=
N

Abstimmung technischer Fragen mit fenaco

=
W

Barcodes vor Testbetrieb prifen und erneuern

=
EN

Papierverbrauch im Ristprozess reduzieren

LQCO O OO DO |N|N[([O|®©|®®|(©|©O©|©

=
3}

Zukunftige digitale Unterschrift beriicksichtigen
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7.3.4 Auswertung der Priorisierung

Die Auswertung zeigt, dass die Losungsansatze der Kategorie A direkt mit den zentralen Schwach-
stellen aus der Ist-Analyse verknupft sind. Dazu gehéren insbesondere der Medienbruch im Liefer-
scheinprozess, der papierbasierte Ristprozess sowie die fehleranfallige Artikelerfassung.

Die hochste Prioritat weist die Einflhrung des MDE-Gerats im Lieferscheinprozess auf. Dieser Ansatz
adressiert mehrere Kernprobleme gleichzeitig. Durch das Scannen direkt am Produkt wird die manu-
elle Artikelsuche am Computer reduziert, der richtige Artikel wird eindeutig identifiziert und der Liefer-
schein kann ohne zusatzlichen PC-Schritt erstellt und an den Drucker gesendet werden.

Ebenfalls sehr hoch priorisiert wurde die Einfiihrung des MDE-Gerats im Ristprozess. Dieser Ansatz
ermdglicht es, Rustlisten digital auf dem Gerat anzuzeigen, Artikel beim Risten zu scannen und den
Auftrag digital abzuschliessen. Dadurch wird der papierbasierte Ablauf reduziert und die Prozesssi-
cherheit erhéht.

Die Integration der Barcodepflege in den Arbeitsprozess wurde ebenfalls der Kategorie A zugeordnet.
Dies ist entscheidend, da das MDE-Gerat nur dann zuverlassig eingesetzt werden kann, wenn Bar-
codes vorhanden, lesbar und korrekt mit den Stammdaten verknUpft sind.

Die Ansatze der Kategorie B haben eine unterstlitzende Funktion. Dazu gehdren insbesondere die
Sichtbarkeit des Lagerbestands, die Schulung der Mitarbeitenden, klare Prozessregeln wahrend des
Parallelbetriebs sowie die systematische Aufnahme von Riickmeldungen aus dem Testbetrieb. Diese
Punkte sind wichtig, um die Umsetzung stabil und nachhaltig zu gestalten.

Die Kategorie C umfasst Ansatze, welche zwar relevant sind, jedoch nicht im Zentrum der direkten
Umsetzung stehen. Dazu zahlen die technische Abstimmung mit fenaco, die vorgangige Barcodepri-
fung, die Papierverbrauchsreduktion sowie die zukinftige digitale Unterschrift. Diese Themen bleiben
wichtig, werden jedoch im weiteren Verlauf als ergdnzende oder zukilnftige Massnahmen betrachtet.

7.3.5 Schlussfolgerung zur Priorisierung

Die Priorisierung zeigt, dass die Einfuhrung des MDE-Gerats sowohl im Lieferscheinprozess als auch
im Rustprozess den grossten Beitrag zur Zielerreichung leistet. Beide Prozesse sind direkt von den in
der Analyse festgestellten Schwachstellen betroffen und bieten hohes Optimierungspotenzial.

Gleichzeitig wird deutlich, dass die Einfiihrung des MDE-Geréats nicht als isoliert betrachtet werden
darf. Eine erfolgreiche Umsetzung setzt voraus, dass Barcodes gepflegt, Mitarbeitende geschult und
klare Prozessregeln definiert werden. Die technische Lésung muss somit durch organisatorische Mas-
snahmen erganzt werden.

Die Ergebnisse der Priorisierung bilden die Grundlage fiir die nachfolgende Variantenbildung. Dabei
werden die wichtigsten Ldsungsansatze zu konkreten Varianten zusammengefihrt und anschliessend
bewertet. Dadurch wird sichergestellt, dass die weitere Ausarbeitung nicht auf Einzelideen basiert,
sondern auf systematisch priorisierten und nachvollziehbar begriindeten Massnahmen.
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7.4 Variantenbildung

Nach der Analyse der bestehenden Prozesse sowie der ldeensammlung und Priorisierung der Lo-
sungsansatze werden in diesem Kapitel konkrete Varianten zur Optimierung der Arbeitsprozesse im
Agrarcenter gebildet. Ziel der Variantenbildung ist es, unterschiedliche Umsetzungsmdglichkeiten dar-
zustellen und diese anschliessend systematisch miteinander vergleichen zu kénnen.

Die Varianten basieren auf den zuvor identifizierten Schwachstellen im Rist- und Lieferscheinpro-
zess. Im Zentrum stehen dabei insbesondere die papierbasierten Ablaufe, die manuelle Artikelsuche,
die fehlende direkte Verbindung zwischen physischem Produkt und digitalem System, die Bar-
codequalitat sowie die Bestandsfuhrung.

Damit die Varianten vergleichbar bleiben, werden sie jeweils nach derselben Struktur beschrieben:

e Zielsetzung

e Kernelemente

e Vorteile

e Herausforderungen

e Relevanz fir das Agrarcenter
e Fazit

Die Varianten unterscheiden sich bewusst im Umfang der Digitalisierung und im Veranderungsgrad.
Dadurch kann im nachsten Kapitel nachvollziehbar bewertet werden, welche Variante den gréssten
Nutzen fir das Agrarcenter bietet und gleichzeitig realistisch umsetzbar ist.

Fir die weitere Betrachtung werden folgende drei Varianten gebildet:

Variante 1: Optimierung des bestehenden Prozesses ohne vollstandige MDE-Integration
Variante 2: Teilweise Einfuhrung des MDE-Geréts im Lieferscheinprozess
Variante 3: Ganzheitliche Einfihrung des MDE-Gerats im Rist- und Lieferscheinprozess

7.4.1 Variante 1 - Optimierung des bestehenden Prozesses ohne volistandige MDE-Integra-
tion

7.4.1.1 Zielsetzung

Ziel der ersten Variante ist es, die bestehenden Arbeitsprozesse im Agrarcenter mit moglichst gerin-
gem technischem Veranderungsaufwand zu verbessern. Der aktuelle Ablauf mit Computer, Papierlis-
ten und bestehenden Arbeitsweisen bleibt dabei grundsatzlich erhalten.

Diese Variante konzentriert sich auf organisatorische Verbesserungen, klarere Arbeitsanweisungen
sowie eine bessere Pflege der Barcodes und Stammdaten. Das MDE-Gerat wird in dieser Variante
nicht als zentrales Arbeitsmittel eingeflihrt, sondern héchstens unterstiitzend oder punktuell einge-
setzt.
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7.4.1.2 Kernelemente
Die Kernelemente dieser Variante sind:

e Beibehaltung der heutigen Lieferscheinerstellung am Computer

e Beibehaltung der papierbasierten Rustlisten

e regelmassige Kontrolle und Erneuerung von Barcodes

e bessere Pflege der Artikelstammdaten

o klare Arbeitsanweisungen fir Artikelsuche und Ristprozess

e Schulung der Mitarbeitenden im Umgang mit den bestehenden Prozessen
e manuelle Kontrolle der Bestande bei Unklarheiten

7.4.1.3 Beschreibung der Variante

Bei dieser Variante wird der bestehende Prozess nicht grundlegend verandert. Der Kunde kommt
weiterhin ins Agrarcenter und nennt die gewtinschten Produkte. Der Lieferschein wird weiterhin am
Computer erstellt. Die Mitarbeitenden suchen die entsprechenden Artikel im System, wahlen diese
aus und erstellen anschliessend den Lieferschein.

Auch der Rustprozess bleibt im Wesentlichen unverandert. Ristlisten werden weiterhin ausgedruckt,
ins Lager mitgenommen und manuell abgearbeitet. Die Mitarbeitenden haken die gerusteten Artikel
auf der Papierliste ab und stellen die Ware bereit.

Zur Verbesserung des bestehenden Prozesses werden jedoch unterstitzende Massnahmen einge-
fuhrt. Dazu gehdren insbesondere eine regelmassigere Pflege der Barcodes, klarere Regeln flr die
Artikelsuche sowie eine bewusstere Kontrolle der Stammdaten. Damit sollen Fehler reduziert werden,
ohne dass der gesamte Prozess digital umgestellt wird.

7.4.1.4 Vorteile

Der grisste Vorteil dieser Variante liegt im geringen Umsetzungsaufwand. Da die bestehenden Pro-
zesse weitgehend beibehalten werden, sind nur geringe Veranderungen im Arbeitsalltag notwendig.
Die Mitarbeitenden missen sich nicht stark umstellen und kénnen weiterhin mit den bekannten Ab-
laufen arbeiten.

Zudem entstehen kaum technische Abhangigkeiten. Sollte das MDE-Gerat nicht verfiigbar sein oder
technische Probleme auftreten, kann der Betrieb ohne grosse Einschrankungen weitergefiihrt werden.

Auch der Schulungsaufwand ist gering, da lediglich bestehende Ablaufe prazisiert und verbessert
werden.

7.4.1.5 Herausforderungen und Schwachstellen

Die wesentliche Schwachstelle dieser Variante besteht darin, dass die Hauptprobleme der heutigen
Prozesse nur begrenzt geldst werden. Der Medienbruch zwischen Lager, Papier und Computer bleibt
bestehen. Die Artikelsuche erfolgt weiterhin manuell am PC und ist weiterhin abhangig von der Qua-
litat der Stammdaten.
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Auch der Rustprozess bleibt papierbasiert. Dadurch besteht weiterhin keine direkte digitale Rickmel-
dung Uber den Bearbeitungsstand eines Ristauftrags. Fehler durch falsches Abhaken oder falsches
Rusten kdnnen weiterhin auftreten.

Zudem wird das Potenzial des MDE-Gerats kaum genutzt. Die Mdglichkeit, Artikel direkt am Produkt
zu scannen, Bestande direkt einzusehen und Barcodes laufend zu pflegen, bleibt weitgehend unge-
nutzt.

7.4.1.6 Relevanz fiir das Agrarcenter

Diese Variante kann kurzfristig eine gewisse Verbesserung bringen, insbesondere im Bereich Ord-
nung, Stammdatenpflege und Prozessklarheit. Fir eine nachhaltige Digitalisierung der Arbeitspro-
zesse reicht sie jedoch nicht aus.

7.4.1.7 Fazit

Variante 1 ist eine einfache und risikoarme Lésung mit geringem Veranderungsaufwand. Sie verbes-
sert einzelne Punkte im bestehenden Prozess, I6st jedoch die zentralen Schwachstellen nur teilweise.
Insbesondere Medienbriiche, Papierabhangigkeit und manuelle Artikelsuche bleiben bestehen. Aus
diesem Grund ist diese Variante fir eine nachhaltige Prozessoptimierung nur eingeschrankt geeignet.

Sie eignet sich vor allem als minimale Ubergangslésung oder als Riickfallebene, falls die digitale Ein-
fihrung verzogert wird. Fir die langfristigen Ziele der Diplomarbeit ist die Wirkung jedoch begrenzt.

7.4.2 Variante 2 — Teilweise Einfiihrung des MDE-Gerits im Lieferscheinprozess

7.4.2.1 Zielsetzung

Ziel der zweiten Variante ist es, das MDE-Gerat gezielt im Lieferscheinprozess einzusetzen. Der
Hauptfokus liegt auf der direkten Artikelerfassung am Produkt, da genau dort eine der grdssten
Schwachstellen des heutigen Prozesses liegt.

Der Ristprozess bleibt in dieser Variante vorerst unverandert und wird weiterhin mit Papierlisten
durchgeflihrt. Dadurch wird der Veranderungsumfang reduziert, wahrend gleichzeitig das wichtigste
Problem im Lieferscheinprozess gezielt bearbeitet wird.

7.4.2.2 Kernelemente

Die Kernelemente dieser Variante sind:
e Einsatz des MDE-Gerats fir die Erstellung von Lieferscheinen
e Scannen der Artikel direkt am Produkt oder Lagerplatz
e Wegfall der manuellen Artikelsuche am Computer
o direkte Ubermittlung des Lieferscheins vom MDE-Geréat an den Drucker
e bessere Sicht auf den aktuellen Lagerbestand
o laufende Erkennung fehlender oder fehlerhafter Barcodes
e Rustprozess bleibt weiterhin papierbasiert
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7.4.2.3 Beschreibung der Variante

Bei dieser Variante wird das MDE-Geréat primar im direkten Kundenprozess eingesetzt. Der Kunde
kommt ins Agrarcenter und nennt die gewtinschten Produkte. Der Mitarbeitende geht direkt zum ent-
sprechenden Produkt oder Lagerplatz und scannt den Barcode mit dem MDE-Gerat.

Der Artikel wird dadurch eindeutig erkannt und direkt dem Lieferschein zugeordnet. Die bisherige Su-
che am Computer entfallt. Nach Abschluss der Erfassung wird der Lieferschein direkt vom MDE-Geréat
an den Drucker gesendet und in Papierform ausgegeben.

Der wesentliche Vorteil dieser Variante liegt darin, dass der Mitarbeitende nicht mehr zuerst am Com-
puter den Artikel suchen muss. Die Erfassung erfolgt dort, wo sich die Ware tatsachlich befindet.
Dadurch wird der Medienbruch zwischen PC und Lager deutlich reduziert.

Der Rustprozess bleibt jedoch unverandert. Ristlisten werden weiterhin ausgedruckt, im Lager abge-
arbeitet und auf Papier abgehakt.

7.4.2.4 Vorteile

Diese Variante bietet einen grossen Nutzen im Lieferscheinprozess. Die fehleranfallige Artikelsuche
am Computer wird reduziert, da der Artikel direkt tGber den Barcode identifiziert wird. Dadurch sinkt
das Risiko, dass ein falscher Artikel auf dem Lieferschein erfasst wird.

Zudem wird der Arbeitsablauf schneller, da der Mitarbeitende direkt beim Produkt arbeitet. Die Ware
kann wahrend der Erfassung gleichzeitig bereitgestellt werden. Der Weg zurlick zum Computer ent-
fallt.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass Barcodes im Arbeitsalltag starker genutzt werden. Fehlende
oder beschadigte Barcodes werden schneller erkannt und kénnen nachgefihrt werden. Dadurch ver-
bessert sich langfristig auch die Barcodequalitat.

Die Einfiihrung ist im Vergleich zu einer vollstandigen Prozessumstellung weniger komplex, da zu-
nachst nur ein Prozessbereich digitalisiert wird.

7.4.2.5 Herausforderungen und Schwachstellen

Die grosste Schwachstelle dieser Variante liegt darin, dass nur der Lieferscheinprozess optimiert wird.
Der Rustprozess bleibt weiterhin papierbasiert und verursacht weiterhin Medienbriche, Papierver-
brauch und manuelle Kontrollschritte.

Zudem besteht das Risiko, dass zwei unterschiedliche Arbeitsweisen parallel bestehen: digital beim
Lieferscheinprozess und papierbasiert beim Ristprozess. Dies kann zu Uneinheitlichkeit im Arbeitsall-
tag fuhren.

Auch die Mitarbeitenden missen klar verstehen, wann das MDE-Gerat eingesetzt wird und wann
nicht. Ohne klare Prozessregeln besteht die Gefahr, dass das Geréat nur teilweise oder uneinheitlich
genutzt wird.

7.4.2.6 Relevanz fiir das Agrarcenter

Diese Variante ist fiir das Agrarcenter sehr relevant, da der Lieferscheinprozess eines der Hauptprob-
leme der aktuellen Situation darstellt. Die direkte Erfassung am Produkt I0st eine zentrale Schwach-
stelle und kann schnell spurbare Verbesserungen bringen.
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Gleichzeitig bleibt das Verbesserungspotenzial im Rustprozess ungenutzt. Die Variante ist deshalb
als pragmatischer Einstieg in die MDE-Nutzung geeignet, jedoch nicht als vollstandige Lésung fur alle
identifizierten Prozessprobleme.

7.4.2.7 Fazit

Variante 2 stellt eine deutliche Verbesserung gegeniber dem heutigen Prozess dar. Sie reduziert die
manuelle Artikelsuche, verbessert die Prozesssicherheit und ermdglicht eine effizientere Erstellung
von Lieferscheinen. Da der Rustprozess jedoch weiterhin papierbasiert bleibt, handelt es sich nur um
eine Teilldsung. Fir eine umfassende Prozessoptimierung ist diese Variante deshalb nur bedingt aus-
reichend.

7.4.3 Variante 3 — Ganzheitliche Einfiihrung des MDE-Geréts im Riist- und Lieferscheinpro-
zess

Die dritte Variante verfolgt das Ziel, die zentralen Arbeitsprozesse im Agrarcenter durch den konse-
quenten Einsatz des MDE-Gerats grundlegend zu optimieren. Im Unterschied zu den vorhergehenden
Varianten wird das Gerat nicht nur punktuell eingesetzt, sondern als zentrales Arbeitsmittel in den
operativen Ablaufen etabliert. Dadurch sollen bestehende Medienbriiche reduziert, die Prozesssicher-
heit erhoht und die Effizienz im Arbeitsalltag nachhaltig verbessert werden.

Ausgangspunkt dieser Variante sind die im Rahmen der Analyse identifizierten Schwachstellen. Dazu
gehoren insbesondere die manuelle und teilweise fehleranfallige Artikelerfassung am Computer, der
papierbasierte RiUstprozess, die unzureichende Nutzung und Pflege von Barcodes sowie die daraus
resultierenden Abweichungen im Lagerbestand. Diese Problembereiche werden in dieser Variante
gezielt und systematisch adressiert.

Im Lieferscheinprozess erfolgt die Artikelerfassung direkt am Produkt mittels MDE-Gerates. Der Mit-
arbeitende befindet sich bereits beim entsprechenden Artikel im Lager und scannt diesen unmittelbar.
Dadurch wird der Artikel eindeutig identifiziert und automatisch im System erfasst. Die bisher notwen-
dige Artikelsuche am Computer entfallt vollstandig. Nach Abschluss der Erfassung wird der Liefer-
schein direkt Gber das MDE-Gerét erstellt und an den Drucker Gbermittelt. Der gesamte Ablauf wird
dadurch deutlich vereinfacht und beschleunigt.

Parallel dazu wird auch der Ristprozess digital unterstitzt. Die Rustliste wird nicht mehr ausgedruckt,
sondern direkt auf dem MDE-Gerat angezeigt. Die Mitarbeitenden sehen die zu ristende Artikel in
digitaler Form und scannen diese wahrend des Ristvorgangs. Dadurch wird sichergestellt, dass die
richtigen Artikel entnommen werden. Nach Abschluss kann der Ristauftrag direkt im System abge-
schlossen werden, wodurch der aktuelle Bearbeitungsstand jederzeit nachvollziehbar ist.

Durch diese Vorgehensweise entstehen zwei klar strukturierte, jedoch miteinander verknupfte Pro-
zesse. Der Lieferscheinprozess und der Ristprozess werden unabhangig voneinander durchgefihrt,
greifen jedoch auf dieselbe Datenbasis zu. Das MDE-Gerat bildet dabei die zentrale Schnittstelle zwi-
schen physischem Artikel und digitalem System. Dadurch entsteht ein durchgangiges, konsistentes
Gesamtsystem, ohne dass die Prozesse zwingend in einer festen Reihenfolge ablaufen missen.

Ein wesentlicher Mehrwert dieser Variante liegt in der direkten Verkniipfung zwischen Artikel und Sys-
tem. Durch das Scannen der Barcodes wird der Artikel eindeutig identifiziert, wodurch Fehler durch
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falsche Artikelauswahl reduziert werden. Gleichzeitig wird die Barcodepflege in den taglichen Arbeits-
prozess integriert. Fehlende oder beschadigte Barcodes werden unmittelbar erkannt und kénnen di-
rekt vor Ort ersetzt werden.

Die verbesserte Barcodequalitat wirkt sich direkt auf die Bestandsfiihrung aus. Da Artikel korrekt er-
fasst und verbucht werden, stimmen die im System gefiihrten Bestande besser mit der tatsachlichen
Situation im Lager Uberein. Dadurch kdnnen Inventardifferenzen reduziert und Korrekturaufwande mi-
nimiert werden. Zudem wird die Grundlage fur eine effizientere Durchfihrung der Inventur geschaffen.

Neben den technischen Anpassungen sind auch organisatorische Massnahmen erforderlich. Die Mit-
arbeitenden mussen im Umgang mit dem MDE-Gerat geschult und wahrend der Einfihrungsphase
begleitet werden. Riickmeldungen aus dem Arbeitsalltag sind ein wichtiger Bestandteil, um den Pro-
zess laufend zu optimieren. Wahrend des Testbetriebs ist zudem ein Parallelbetrieb zwischen dem
bestehenden und dem neuen Prozess notwendig. Um Unsicherheiten zu vermeiden, missen klare
Regeln fir die Anwendung der jeweiligen Arbeitsweise definiert werden.

Die Vorteile dieser Variante liegen insbesondere in der ganzheitlichen Wirkung. Sowohl der Liefer-
scheinprozess als auch der Ristprozess werden optimiert, wodurch mehrere zentrale Schwachstellen
gleichzeitig adressiert werden. Die direkte Artikelerfassung reduziert Fehler, der papierbasierte Ablauf
wird reduziert und die Transparenz im Prozess erhoht sich deutlich. Ein zusatzlicher Vorteil besteht
darin, dass beide Prozesse unabhangig voneinander funktionieren, jedoch gleichzeitig auf dieselben
Daten zugreifen. Dadurch bleibt die Flexibilitdt im Arbeitsalltag erhalten, wahrend gleichzeitig eine
hohe Datenkonsistenz gewahrleistet wird.

Demgegenuber steht ein héherer Umsetzungsaufwand im Vergleich zu den anderen Varianten. Die
Einflhrung erfordert eine Anpassung der bestehenden Arbeitsweise sowie eine konsequente Anwen-
dung durch die Mitarbeitenden. Zudem ist die Funktionalitdt des MDE-Gerats stark von der Qualitat
der Barcodes und Stammdaten abhangig. Auch die Unterstiitzung durch fenaco bleibt bei technischen
Fragestellungen relevant.

Insgesamt weist diese Variante die hdchste Relevanz fur das Agrarcenter auf. Sie ermoglicht eine
nachhaltige Digitalisierung der zentralen Prozesse und schafft die Grundlage fiir eine effizientere,
transparentere und weniger fehleranfallige Arbeitsweise.
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Der nachfolgende Ablauf zeigt die ganzheitliche Integration des MDE-Gerats in den Riist-
und Lieferscheinprozess.

MDE-Gerat als zentrales
Arbeitsmittel

: Lieferscheinprozess RuUstprozess
| Artikel scannen | Rustliste auf MDE
i Lieferschein erstellen Artikel scannen
: Drucken :Auftrag abschliessen

| |
Gemeinsame Datenbasis /
Bestand wird aktualisiert

Abbildung 13: Variante 3 — Ganzheitliche Einfiihrung des MDE-Geréts

Die dargestellte Abbildung verdeutlicht, dass das MDE-Gerat als zentrales Arbeitsmittel in beiden Pro-
zessen eingesetzt wird. Der Lieferscheinprozess und der Ristprozess sind dabei als eigenstandige
Ablaufe dargestellt, greifen jedoch auf dieselbe Systemlogik und Datenbasis zurtick. Dadurch wird
eine klare Struktur geschaffen, bei der beide Prozesse unabhangig durchgefiihrt werden kénnen,
gleichzeitig jedoch eine konsistente und fehlerarme Datenverarbeitung gewahrleistet ist.

Zusammenfassend stellt Variante 3 die umfassendste und wirkungsvollste Lésung dar. Sie bietet
das grosste Potenzial zur Reduktion von Fehlerquellen, zur Verbesserung der Datenqualitat sowie
zur Effizienzsteigerung im Agrarcenter und bildet damit eine fundierte Grundlage fur die nachfol-
gende Bewertung der Varianten.
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Im nachsten Schritt werden die erarbeiteten Varianten systematisch bewertet. Ziel ist es, die geeig-
netste Variante auf Grundlage definierter Kriterien zu bestimmen und nachvollziehbar zu begriinden.

7.5 Variantenbewertung

Die Beschreibung der drei Losungsvarianten allein reicht nicht aus, um nachvollziehbar zu bestimmen,
welche Variante fir das Agrarcenter am geeignetsten ist. Aus diesem Grund werden die Varianten in
diesem Kapitel systematisch bewertet. Ziel ist es, eine Variante zu favorisieren, welche den gréssten
Beitrag zur Losung der identifizierten Problemstellung leistet und gleichzeitig unter den betrieblichen
Rahmenbedingungen realistisch umsetzbar ist.

Die Bewertung erfolgt in mehreren Schritten. Zuerst werden geeignete Bewertungskriterien gesucht
und festgelegt. Diese Kriterien missen auf alle drei Varianten angewendet werden kdnnen, damit ein
objektiver Vergleich moglich ist. Anschliessend werden die Kriterien mithilfe einer Praferenzmatrix
gewichtet. In einem weiteren Schritt werden die Varianten anhand der gewichteten Kriterien mittels
Nutzwertanalyse bewertet. Abschliessend wird mit einer Sensitivitatsanalyse geprift, ob das Ergebnis
auch bei veranderten Gewichtungen stabil bleibt.

Dieses Vorgehen stellt sicher, dass die Auswahl der geeignetsten Variante nicht auf einer rein sub-
jektiven Einschatzung basiert, sondern methodisch begriindet und nachvollziehbar erfolgt.

7.6 Zusammenstellung moéglicher Bewertungskriterien

Im ersten Schritt wurden mdgliche Bewertungskriterien aus der Ist-Analyse, der Kreativitdtsmethode,
der Priorisierung sowie den Zielsetzungen der Diplomarbeit abgeleitet. Dabei wurden sowohl techni-
sche als auch organisatorische und prozessuale Anforderungen berticksichtigt.

Mogliche Bewertungskriterien sind:

Reduktion der Medienbriche

Reduktion der Fehleranfalligkeit
Verbesserung der Bestandsgenauigkeit
Verbesserung der Barcode- und Stammdatenqualitat
Reduktion des Papierverbrauchs
Effizienzsteigerung im Lieferscheinprozess
Effizienzsteigerung im Rustprozess
Umsetzbarkeit im laufenden Betrieb

9. Akzeptanz bei Mitarbeitenden

10. Schulungsaufwand

11. Abhangigkeit von fenaco

12. Zukunftsfahigkeit der Lésung

13. Beitrag zur Inventursicherheit

14. Investitions- und Umsetzungsaufwand

15. Prozesssicherheit im Tagesgeschaft

ONoOGrON =
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Fur die weitere Bewertung wurden daraus jene Kriterien ausgewahlt, welche den gréssten Einfluss
auf die Zielerreichung haben und auf alle Varianten anwendbar sind.

Tabelle 16: Bewertungskriterien der Variantenevaluation / Quelle: Eigene Darstellung

Kriterium

Begriindung der Auswahl

Prozessoptimierung

Zentrales Ziel der Diplomarbeit ist die Verbesserung der Arbeitsab-
laufe im Agrarcenter.

Fehlerreduktion

Falsche Artikelauswahl, Fehlbuchungen und Inventardifferenzen sollen
reduziert werden.

Daten- und Bestands-
qualitat

Korrekte Barcodes, Stammdaten und Lagerbestande sind Vorausset-
zung fir stabile Prozesse.

Papier- und Medien-
bruchreduktion

Der aktuelle Prozess ist teilweise papierbasiert und weist Medienbri-
che zwischen Lager, PC und Papier auf.

Umsetzbarkeit im Be-
trieb

Die Lésung muss im laufenden Tagesgeschaft realistisch eingefihrt
werden kbénnen.

Mitarbeitereinbindung
und Akzeptanz

Die Mitarbeitenden wenden das MDE-Gerat taglich an und entschei-
den damit wesentlich Uber den Erfolg.

Zukunftsfahigkeit

Die Lésung soll auch zukinftige Erweiterungen wie digitale Unter-
schrift oder weitere mobile Prozesse ermdglichen.

7.6.1 Praferenzmatrix

Zur Gewichtung der festgelegten Bewertungskriterien wird eine Praferenzmatrix angewendet. Dabei
werden die einzelnen Kriterien paarweise miteinander verglichen. Ziel ist es, die relative Bedeutung
der Kriterien im Hinblick auf die Zielerreichung der Diplomarbeit zu bestimmen.

Fur jeden Vergleich wird entschieden, welches Kriterium wichtiger ist. Das jeweils wichtigere Kriterium
wird in der Matrix eingetragen. Durch die Anzahl der Nennungen ergibt sich die Gewichtung der ein-

zelnen Kriterien.

Dieses Vorgehen ermdglicht eine nachvollziehbare und strukturierte Priorisierung der Bewertungskri-
terien und bildet die Grundlage flr die anschliessende Nutzwertanalyse.
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Tabelle 17: Préferenzmatrix der Bewertungskriterien / Quelle: Eigene Darstellung

Praferenzmatrix MDE-Projekt a b c d R - g " Anzahl
Agrarcenter
a Prozessoptimierung a a a a a a a a 7
b Fehlerreduktion b 6
c Daten- und Bestandsqualitat c 5
d Papier- und Medienbruchreduktion d 4
e Umsetzbarkeit im Betrieb h 1
f Mitarbeitereinbindung und Akzeptanz h 2
g | Wirtschaftlichkeit / Aufwand h 0
h | Zukunftsfahigkeit h 3
Nennungen 7 6 5 4 1 2 0 3 28
Rang 1 2 3 4 7 6 8 5
Prozent 25.00% | 21.43% | 17.86% | 14.29% 3.57% 7.14% 0.00% 10.71% 100.00%

Die Auswertung der Praferenzmatrix zeigt eine klare Priorisierung der Kriterien. Die Prozessoptimie-
rung weist mit 25.00 % die héchste Gewichtung auf, gefolgt von der Fehlerreduktion mit 21.43 %
sowie der Daten- und Bestandsqualitat mit 17.86 %. Diese drei Kriterien haben somit den grdssten
Einfluss auf die Zielerreichung der Diplomarbeit.

Dies ist nachvollziehbar, da diese Kriterien direkt die in der Analyse identifizierten Hauptprobleme
adressieren. Insbesondere die Reduktion von Fehlern bei der Artikelerfassung sowie die Verbesse-
rung der Bestandsgenauigkeit stellen zentrale Anforderungen an die neue Losung dar.

Die Papier- und Medienbruchreduktion nimmt mit 14.29 % ebenfalls eine wichtige Rolle ein, da der
aktuelle Prozess stark papierbasiert ist und mehrere Medienbriiche aufweist. Durch den Einsatz des
MDE-Gerats kénnen diese deutlich reduziert werden.

Die Kriterien Umsetzbarkeit im Betrieb sowie Mitarbeitereinbindung und Akzeptanz weisen mit
3.57 % beziehungsweise 7.14 % eine geringere Gewichtung auf. Sie bleiben jedoch entscheidend fiir
eine erfolgreiche Einflihrung der neuen Losung im Arbeitsalltag.
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Die Zukunftsfahigkeit wird mit 10.71 % berlcksichtigt und zeigt, dass auch zukiinftige Entwicklungen
eine Rolle spielen. Dazu gehoren beispielsweise Erweiterungen wie die digitale Unterschrift oder zu-
satzliche mobile Anwendungen. Diese Aspekte sind wichtig, stehen jedoch nicht im unmittelbaren
Fokus der aktuellen Umsetzung.

Die Wirtschaftlichkeit beziehungsweise der Aufwand weist mit 0.00 % die geringste Gewichtung auf.
Dies lasst sich damit begriinden, dass das MDE-Gerat bereits vorhanden ist und der Nutzen in den
Bereichen Prozesssicherheit, Fehlerreduktion und Datenqualitat klar im Vordergrund steht.

Auswertung Praferenzmatrix

Prozessoptimierung

Fehlerreduktion

Daten- und Bestandsqualitat

Papier- und Medienbruchreduktion
Umsetzbarkeit im Betrieb
Mitarbeitereinbindung und Akzeptanz
Wirtschaftlichkeit / Aufwand
Zukunftsfahigkeit

Abbildung 14: Auswertung der Préferenzmatrix / Quelle: Viktor Maks, Eigene Darstellung

Die grafische Darstellung verdeutlicht die Gewichtung der einzelnen Kriterien und bestatigt die Ergeb-
nisse der Praferenzmatrix. Es wird ersichtlich, dass die Prozessoptimierung den gréssten Einfluss auf
die Bewertung hat, gefolgt von der Fehlerreduktion und der Daten- und Bestandsqualitat.

Insgesamt zeigt die Auswertung, dass die Kriterien, welche direkt mit der Verbesserung der Arbeits-
prozesse sowie der Reduktion von Fehlern zusammenhangen, am starksten gewichtet sind. Organi-
satorische Aspekte sowie zuklnftige Erweiterungsmdglichkeiten spielen ebenfalls eine Rolle, haben
jedoch eine geringere Prioritat.

Die aus der Praferenzmatrix abgeleiteten Gewichtungen werden im nachsten Schritt in der Nutz-
wertanalyse verwendet, um die drei Varianten systematisch zu bewerten und die geeignetste L6sung
nachvollziehbar zu bestimmen.
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7.6.2 Nutzwertanalyse

Auf Grundlage der in der Praferenzmatrix ermittelten Gewichtungen erfolgt die Bewertung der drei
Varianten mittels Nutzwertanalyse. Ziel dieser Methode ist es, die Varianten nicht nur qualitativ zu
beschreiben, sondern anhand einheitlicher Kriterien rechnerisch und nachvollziehbar miteinander zu
vergleichen.

Die Gewichtungen aus der Praferenzmatrix werden dabei direkt Gbernommen. Dadurch wird sicher-
gestellt, dass jene Kriterien starker in das Ergebnis einfliessen, welche fiir die Zielerreichung der Dip-
lomarbeit am wichtigsten sind. Besonders stark gewichtet wurden die Kriterien Prozessoptimierung,
Fehlerreduktion sowie Daten- und Bestandsqualitat, da diese direkt mit den in der Analyse festgestell-
ten Hauptproblemen zusammenhangen.

Die Nutzwertanalyse eignet sich insbesondere zur Bewertung mehrerer Losungsvarianten anhand
qualitativer und quantitativer Kriterien (vgl. Zangemeister, 1976).

Jede Variante wird pro Kriterium mit einem Teilnutzen bewertet. Fir die Bewertung wird eine Skala
von 1 bis 3 verwendet.

Bewertungsskala

Tabelle 18: Bewertungsskala der Nutzwertanalyse / Quelle: Eigene Darstellung

WERT BEDEUTUNG

1 geringer Beitrag
2 mittlerer Beitrag
3 hoher Beitrag

Der gewichtete Teilnutzen ergibt sich aus folgender Berechnung:

Gewichteter Teilnutzen = Gewichtung x Teilnutzen

Die drei Varianten werden wie folgt bewertet:

Variante 1: Optimierung des bestehenden Prozesses ohne vollstandige MDE-Integration

Variante 2: Teilweise Einfuhrung des MDE-Gerats im Lieferscheinprozess
Variante 3: Ganzheitliche Einfihrung des MDE-Gerats im Rust- und Lieferscheinprozess
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Tabelle 19: Nutzwertanalyse der Varianten / Quelle: Eigene Darstellung

Kriterium Gewich- v1 v1 V2 V2 V3 V3
tung TN GTN TN GTN TN GTN
Prozessoptimierung 25.00 1 25.00 2 50.00 3 75.00
Fehlerreduktion 21.43 1 21.43 2 42.86 3 64.29
Daten- und Bestandsqualitat | 17.86 1 17.86 2 35.72 3 53.58
Papier- und Medienbruchre- | 44 »q 1 1429 2 2858 3 4287
duktion
Umsetzbarkeit im Betrieb 3.57 3 10.71 2 714 2 714
Mitarbeitereinbindung und Ak- 7 14 3 21 42 2 14.28 2 14.28
zeptanz
Wirtschaftlichkeit / Aufwand 0.00 3 0.00 2 0.00 1 0.00
Zukunftsfahigkeit 10.71 1 10.71 2 21.42 3 32.13
Total 100.00 121.42 199.99 289.29
Legende:

TN = Teilnutzen
GTN = gewichteter Teilnutzen

Die Nutzwertanalyse zeigt ein eindeutiges Ergebnis. Variante 3 erreicht mit 289.29 Punkten den
hdchsten Gesamtnutzwert. Variante 2 erreicht 199.99 Punkte und stellt damit eine deutliche Verbes-
serung gegenuber Variante 1 dar. Variante 1 erreicht mit 121.42 Punkten den tiefsten Wert.

Variante 1 erzielt gute Werte bei der Umsetzbarkeit sowie bei der Mitarbeitereinbindung, weil die be-
stehenden Arbeitsweisen nur geringfligig verandert werden. Der Nachteil dieser Variante liegt jedoch
darin, dass die zentralen Schwachstellen kaum behoben werden. Der papierbasierte Ristprozess
bleibt bestehen, die Artikelerfassung erfolgt weiterhin stark abhangig vom Computer, und Medienbru-
che werden nur begrenzt reduziert.

Variante 2 verbessert den Lieferscheinprozess deutlich. Durch den Einsatz des MDE-Gerats kénnen
Artikel direkt am Produkt gescannt und Lieferscheine ohne vorgangige Artikelsuche am Computer
erstellt werden. Dadurch werden Fehler reduziert und die Bestandsqualitat verbessert. Der Rustpro-
zess bleibt jedoch weiterhin papierbasiert, weshalb ein wesentlicher Teil des Optimierungspotenzials
ungenutzt bleibt.

Variante 3 erzielt bei den hoch gewichteten Kriterien Prozessoptimierung, Fehlerreduktion sowie Da-
ten- und Bestandsqualitat jeweils den hochsten Teilnutzen. Diese Variante optimiert sowohl den Lie-
ferscheinprozess als auch den Ristprozess und verbindet beide Prozesse tber das MDE-Gerat als
zentrales Arbeitsmittel. Dadurch werden Medienbriiche reduziert, Barcodes im Arbeitsalltag gepflegt
und Bestande zuverlassiger geflhrt.
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Der hohere Umsetzungsaufwand von Variante 3 wird in der Bewertung bertcksichtigt. Da dieses Kri-
terium jedoch gemass Praferenzmatrix weniger stark gewichtet ist als Prozessoptimierung, Fehlerre-
duktion und Datenqualitat, Gberwiegt der langfristige Nutzen deutlich.

Zusammenfassend zeigt die Nutzwertanalyse, dass Variante 3 rechnerisch und fachlich die beste
Ausgangslage fur die weitere Ausarbeitung darstellt.

7.6.3 Sensitivititsanalyse

Zur Uberpriifung der Stabilitét der Entscheidung wird eine Sensitivitatsanalyse durchgefiihrt. Ziel ist
es zu prufen, ob Variante 3 auch dann die beste Lésung bleibt, wenn sich die Gewichtung einzelner
Bewertungskriterien verandert.

Diese Uberpriifung ist wichtig, da Gewichtungen trotz methodischer Herleitung immer eine gewisse
Einschatzung enthalten. Durch die Sensitivitatsanalyse wird sichtbar, ob das Ergebnis robust ist oder
ob bereits kleine Veranderungen in der Gewichtung zu einer anderen Empfehlung fihren wirden.

FUr die Sensitivitdtsanalyse werden drei Szenarien betrachtet:

1. Szenario A: Fokus auf Umsetzbarkeit im Betrieb
2. Szenario B: Fokus auf Fehlerreduktion und Datenqualitat
3. Szenario C: Fokus auf Mitarbeitereinbindung und Akzeptanz

Dabei werden die Gewichtungen bewusst verandert und die Gesamtnutzwerte der Varianten neu be-
rechnet.

Szenario A — Fokus auf Umsetzbarkeit im Betrieb

In diesem Szenario wird geprift, ob Variante 3 weiterhin fihrend bleibt, wenn die praktische Umsetz-
barkeit starker gewichtet wird. Dies ist relevant, da die Einfihrung des MDE-Geréats im laufenden Be-
trieb erfolgt und die Prozesse parallel zum Tagesgeschaft angepasst werden missen.

Tabelle 20: Sensitivitdtsanalyse Szenario A / Quelle: Eigene Darstellung

Kriterium Gewichtung Szenario A
Prozessoptimierung 20.00

Fehlerreduktion 18.00

Daten- und Bestandsqualitat 14.00

Papier- und Medienbruchreduktion 12.00

Umsetzbarkeit im Betrieb 15.00
Mitarbeitereinbindung und Akzeptanz 10.00
Wirtschaftlichkeit / Aufwand 5.00

Zukunftsfahigkeit 6.00

Total 100.00
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Tabelle 21: Sensitivitdtsanalyse Szenario A — Ergebnis / Quelle: Eigene Darstellung

Variante Gesamtnutzwert

Variante 1 160.00
Variante 2 200.00

Variante 3 265.00

Auch bei starkerer Gewichtung der Umsetzbarkeit bleibt Variante 3 mit 265.00 Punkten klar fiihrend.
Variante 1 verbessert sich in diesem Szenario, da sie mit weniger Veranderungsaufwand verbunden
ist. Dennoch reicht dies nicht aus, um den geringeren Nutzen in den zentralen Prozesskriterien aus-
zugleichen.

Szenario B - Fokus auf Fehlerreduktion und Datenqualitat
In diesem Szenario werden Fehlerreduktion sowie Daten- und Bestandsqualitat starker gewichtet.

Dies ist besonders relevant, da falsche Artikelerfassungen, Inventardifferenzen und unzureichende
Barcodepflege zentrale Problemstellungen der Diplomarbeit darstellen.

Tabelle 22: Sensitivitdtsanalyse Szenario B / Quelle: Eigene Darstellung

Kriterium Gewichtung Szenario B
Prozessoptimierung 22.00

Fehlerreduktion 28.00

Daten- und Bestandsqualitat 25.00

Papier- und Medienbruchreduktion 12.00

Umsetzbarkeit im Betrieb 3.00
Mitarbeitereinbindung und Akzeptanz  4.00

Wirtschaftlichkeit / Aufwand 0.00

Zukunftsfahigkeit 6.00

Total 100.00

Tabelle 23: Sensitivitdtsanalyse Szenario B — Ergebnis / Quelle: Eigene Darstellung

Variante Gesamtnutzwert

Variante 1 | 114.00
Variante 2 | 200.00
Variante 3 | 293.00

In diesem Szenario wird der Vorsprung von Variante 3 nochmals deutlicher. Dies zeigt, dass die ganz-
heitliche Einfiihrung des MDE-Gerats besonders stark ist, wenn die Qualitats- und Fehleraspekte im
Vordergrund stehen. Da diese Punkte eng mit den Hauptzielen der Diplomarbeit verbunden sind, be-
statigt Szenario B die fachliche Eignung von Variante 3 zusatzlich.
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Szenario C - Fokus auf Mitarbeitereinbindung und Akzeptanz

In diesem Szenario wird gepriift, ob Variante 3 auch dann die geeignetste Lsung bleibt, wenn die
Mitarbeitereinbindung und Akzeptanz deutlich starker gewichtet werden. Dies ist wichtig, da die Mit-
arbeitenden im Agrarcenter die neue Arbeitsweise im taglichen Betrieb anwenden missen.

Tabelle 24: Sensitivitdtsanalyse Szenario C / Quelle: Eigene Darstellung

Kriterium Gewichtung Szenario C
Prozessoptimierung 20.00

Fehlerreduktion 17.00

Daten- und Bestandsqualitat 15.00

Papier- und Medienbruchreduktion 10.00

Umsetzbarkeit im Betrieb 10.00
Mitarbeitereinbindung und Akzeptanz 20.00
Wirtschaftlichkeit / Aufwand 3.00

Zukunftsfahigkeit 5.00

Total 100.00

Tabelle 25: Sensitivitdtsanalyse Szenario C — Ergebnis / Quelle: Eigene Darstellung

. Gesamtnutzwert
Variante

Variante 1 | 166.00
Variante 2  200.00
Variante 3 | 264.00

Auch bei starker Gewichtung der Mitarbeitereinbindung bleibt Variante 3 fihrend. Variante 1 profitiert
zwar von der geringeren Veranderung fur die Mitarbeitenden, erzielt jedoch weiterhin zu wenig Nutzen
bei Prozessoptimierung, Fehlerreduktion und Datenqualitat. Variante 3 bleibt trotz héherem Schu-
lungs- und Veranderungsaufwand die geeignetste Losung.
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7.6.3.1 Fazit zur Sensitivititsanalyse

Die Sensitivitatsanalyse bestatigt, dass Variante 3 in allen betrachteten Szenarien den héchsten Ge-
samtnutzwert erzielt. Die Entscheidung zugunsten von Variante 3 ist somit nicht nur in der Grundbe-
wertung, sondern auch bei veranderten Bewertungsschwerpunkten stabil.

Dies zeigt, dass die Auswahl von Variante 3 methodisch robust ist. Selbst wenn Umsetzbarkeit oder
Mitarbeitereinbindung starker gewichtet werden, bleibt der Gesamtnutzen der ganzheitlichen MDE-
Einfilhrung héher als bei den anderen Varianten.

Die Entscheidung ist damit rechnerisch nachvollziehbar, fachlich begriindet und auf die Zielsetzung
der Diplomarbeit ausgerichtet.

7.6.4 Resultat der Variantenevaluation

Im Rahmen der Variantenevaluation wurden die drei Lé6sungsvarianten systematisch miteinander ver-
glichen. Grundlage der Bewertung bildeten die zuvor festgelegten Kriterien, deren Gewichtung tber
die Praferenzmatrix sowie die anschliessende Nutzwertanalyse.

Die Auswertung zeigt klar, dass Variante 3 — die ganzheitliche Einfuihrung des MDE-Gerats im Rust-
und Lieferscheinprozess — die geeignetste Lésung fur das Agrarcenter darstellt.

Variante 1 weist zwar Vorteile in Bezug auf einfache Umsetzbarkeit und geringe Veranderung fiir die
Mitarbeitenden auf. Sie I6st jedoch die zentralen Schwachstellen nicht ausreichend. Der papierba-
sierte Rustprozess bleibt bestehen, die Artikelsuche bleibt fehleranfallig und Medienbriiche zwischen
Computer, Papier und Lager werden kaum reduziert.

Variante 2 verbessert den Lieferscheinprozess deutlich. Durch das Scannen der Artikel direkt am Pro-
dukt werden Fehler reduziert und der Suchaufwand am Computer entfallt. Trotzdem bleibt der Rist-
prozess weiterhin papierbasiert, weshalb die Variante nur einen Teil der Problemstellung I6st.

Variante 3 erzielt den héchsten Gesamtnutzen, da sie beide zentralen Prozesse des Agrarcenters
berlicksichtigt. Sie verbindet den Lieferscheinprozess und den Ristprozess tiber das MDE-Geréat als
zentrales Arbeitsmittel. Dadurch werden Medienbriche reduziert, Fehlerquellen minimiert, Barcodes
laufend gepflegt und die Bestandsqualitat verbessert.

Der héhere Umsetzungsaufwand wird bewusst in Kauf genommen, da der langfristige Nutzen deutlich
Uberwiegt. Besonders wichtig ist, dass Variante 3 nicht nur eine technische Lésung darstellt, sondern
auch organisatorische Massnahmen wie Schulung, Testbetrieb und klare Prozessregeln bericksich-
tigt.

Die Sensitivitatsanalyse bestatigt zusatzlich, dass die Entscheidung stabil bleibt, auch wenn andere
Bewertungsschwerpunkte gesetzt werden. Damit ist die Auswahl von Variante 3 methodisch abgesi-
chert und nachvollziehbar begrindet.

Aufgrund dieser Ergebnisse wird Variante 3 zur Umsetzung empfohlen. Sie bildet die Grundlage fiir
die nachfolgende Ausarbeitung der gewahlten Variante.
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8 Ausarbeitung der gewahlten Variante

Im vorhergehenden Kapitel wurden verschiedene Lésungsvarianten zur Optimierung der Arbeitspro-
zesse im Agrarcenter entwickelt, bewertet und systematisch miteinander verglichen. Die durchge-
fuhrte Variantenevaluation hat gezeigt, dass die ganzheitliche Einfiihrung des MDE-Gerats im Rust-
und Lieferscheinprozess die geeignetste Losung zur Erreichung der Projektziele darstellt.

Diese Variante erzielt sowohl in der Nutzwertanalyse als auch in der Sensitivitdtsanalyse den hochs-
ten Gesamtnutzen. Ausschlaggebend dafir sind insbesondere die deutliche Verbesserung der Pro-
zessablaufe, die Reduktion von Fehlerquellen, die Optimierung der Daten- und Bestandsqualitat so-
wie die nachhaltige Verringerung von Medienbriichen innerhalb des Arbeitsalltags.

Mit der Wahl der bevorzugten Variante ist die Projektarbeit jedoch noch nicht abgeschlossen. Die
Entscheidung fiir eine Lésung stellt lediglich die Grundlage fir die konkrete Ausarbeitung dar. Im
nachsten Schritt muss aufgezeigt werden, wie die gewahlte Variante im Agrarcenter praktisch umge-
setzt werden kann und welche organisatorischen, technischen sowie personellen Massnahmen dafir
erforderlich sind.

Ziel dieses Kapitels ist es daher, die gewahlte Variante detailliert auszuarbeiten und eine realistische
Grundlage flr die spatere Umsetzung im Betrieb zu schaffen. Dabei wird nicht nur der technische
Einsatz des MDE-Gerats betrachtet, sondern auch die Integration in die bestehenden Arbeitsablaufe,
die Einbindung der Mitarbeitenden sowie mdgliche Chancen und Risiken der Einflihrung.

Die Ausarbeitung orientiert sich bewusst an den tatsachlichen Gegebenheiten des Agrarcenters. Da
das Projekt in einem laufenden Betriebsumfeld umgesetzt werden soll, missen die erarbeiteten Mas-
snahmen praktikabel, nachvollziehbar und mit den vorhandenen Ressourcen realistisch umsetzbar
sein.

Im Rahmen dieses Kapitels werden deshalb die gewahlte Variante konkretisiert, ein Phasenplan fir
die Umsetzung erstellt sowie die Loésung anhand einer SWOT-Analyse, einer Risikoanalyse und einer
Kosten-Nutzen-Betrachtung vertieft beurteilt.
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8.1 Konkretisierung der gewahlten Variante

Die im Rahmen der Variantenevaluation ausgewahlte Variante basiert auf der ganzheitlichen Einflh-
rung des MDE-Geréts als zentrales Arbeitsmittel im Agrarcenter. Ziel dieser Lésung ist es, die heute
bestehenden papierbasierten und teilweise ineffizienten Arbeitsablaufe durch einen durchgangigen
digitalen Prozess zu ersetzen.

Im Zentrum der gewahlten Variante steht die Optimierung der beiden zentralen Arbeitsprozesse des
Agrarcenters, ndamlich des Lieferscheinprozesses sowie des Ristprozesses. Beide Prozesse sind im
heutigen Zustand stark von manuellen Arbeitsschritten, Medienbriichen und einer hohen Abhangigkeit
von papierbasierten Informationen gepragt. Dadurch entstehen unnétige Wege, zusatzlicher Zeitauf-
wand sowie ein erhohtes Fehlerrisiko.

Mit der gewahlten Variante wird das MDE-Gerat kiinftig als mobiles Arbeitsmittel direkt im operativen
Arbeitsalltag eingesetzt. Die Mitarbeitenden kénnen dadurch verschiedene Prozessschritte unmittel-
bar am Ort der Tatigkeit ausfihren, ohne zwischen Lager, Verkaufsflache, Computerarbeitsplatz und
Papierdokumenten wechseln zu mussen.

Im Bereich des Lieferscheinprozesses bedeutet dies, dass Artikel direkt beim Produkt mittels Bar-
codes gescannt und unmittelbar Gber das MDE-Gerat erfasst werden kénnen. Dadurch entfallt die
bisher notwendige manuelle Artikelsuche Uber den Computerarbeitsplatz, welche insbesondere bei
unvollstandigen oder schwer auffindbaren Stammdaten zu Verzégerungen gefihrt hat.

Nach der Artikelerfassung wird der Lieferschein direkt Uber das MDE-Geréat erstellt und an den vor-
handenen Drucker Ubermittelt. Der Mitarbeitende muss somit nicht mehr zum stationaren Computer
zurtckkehren, um den Lieferschein separat zu erstellen. Dies reduziert sowohl den Zeitaufwand als
auch die Anzahl der Prozessunterbriche deutlich.

Gleichzeitig verbessert sich die Qualitat der Artikelerfassung. Da Produkte direkt am Lagerplatz oder
Verkaufsstandort gescannt werden, wird sichergestellt, dass die tatsachlich ausgewahlten Artikel kor-
rekt erfasst werden. Dies reduziert Falscherfassungen und tragt wesentlich zu einer héheren Daten-
qualitat bei.

Auch im Rustprozess ergeben sich deutliche Verbesserungen. Die bisher papierbasierte Rustliste wird
durch eine digitale Bearbeitung tiber das MDE-Gerat ersetzt. Mitarbeitende erhalten die Ristauftrage
direkt auf dem mobilen Gerat und kénnen die einzelnen Positionen wahrend des Rustvorgangs digital
bearbeiten.

Dadurch entfallt das Mitfihren und manuelle Bearbeiten von Papierlisten. Gleichzeitig erhéht sich die
Transparenz des Prozesses, da der Fortschritt digital nachvollziehbar wird und Medienbriiche zwi-
schen Papier und System reduziert werden.

Ein weiterer zentraler Vorteil der gewahlten Variante liegt in der verbesserten Barcodepflege. Im heu-
tigen Betrieb werden fehlende, beschadigte oder fehlerhafte Barcodes haufig erst bei der Inventur
festgestellt oder bleiben Uber langere Zeit unentdeckt. Durch die regelmassige Nutzung des MDE-
Gerats im Tagesgeschaft werden solche Probleme deutlich friiher erkannt.
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Dies ermdglicht eine laufende Pflege der Barcodequalitat und wirkt sich direkt positiv auf die Bestands-
fuhrung aus. Da das Inventar ebenfalls barcodegestitzt durchgefuhrt wird, verbessert eine hdohere
Barcodequalitat gleichzeitig die Genauigkeit der Bestandsaufnahme sowie die allgemeine Prozesssi-
cherheit.

Neben den technischen Vorteilen sind auch organisatorische Veranderungen zu bericksichtigen. Die
Einfihrung der gewahlten Variante bedeutet eine Anpassung bestehender Arbeitsweisen. Mitarbei-
tende mussen den neuen Prozess verstehen, anwenden und konsequent im Alltag umsetzen.

Daher ist die erfolgreiche Einfiihrung nicht allein von der technischen Verfiigbarkeit des MDE-Gerats
abhangig, sondern ebenso von einer strukturierten Einfihrung, einer klaren Prozessdefinition sowie
einer gezielten Begleitung der Mitarbeitenden wahrend der Umstellungsphase.

Die gewahlte Variante ist bewusst so konzipiert, dass sie auf den bestehenden betrieblichen Rahmen-
bedingungen des Agrarcenters aufbaut. Da das MDE-Gerat bereits verfligbar ist und die technische
Grundinfrastruktur vorhanden ist, bestehen gute Voraussetzungen flr eine schrittweise und praxis-
nahe Umsetzung.

Zuséatzlich bertcksichtigt die Losung zukinftige Entwicklungsmdglichkeiten. Seitens fenaco wurde be-
reits kommuniziert, dass kiinftig eine digitale Unterschrift direkt auf dem MDE-Gerat mdglich sein
koénnte. Auch wenn diese Funktion aktuell noch nicht verfugbar ist, schafft die gewahlte Lésung bereits
heute die notwendige Grundlage flr solche Erweiterungen.

Zusammenfassend stellt die gewahlte Variante eine ganzheitliche und zukunftsorientierte Losung dar,
welche sowohl die aktuellen Schwachstellen adressiert als auch eine nachhaltige Optimierung der
Arbeitsprozesse im Agrarcenter ermdglicht.

8.2 Phasenplan zur Umsetzung der gewahlten Variante

Die erfolgreiche Einfuhrung der gewahlten Variante setzt eine strukturierte und schrittweise Umset-
zung voraus. Obwohl die technische Grundinfrastruktur mit dem vorhandenen MDE-Gerat bereits be-
steht, bedeutet die Einfihrung der neuen Arbeitsweise eine Veranderung etablierter Prozesse im tag-
lichen Betrieb des Agrarcenters.

Eine unmittelbare vollstandige Umstellung ohne Vorbereitung wirde das Risiko von Prozessunterbri-
chen, Anwendungsfehlern und Akzeptanzproblemen deutlich erhéhen. Aus diesem Grund erfolgt die
Umsetzung nicht als einmalige Sofortmassnahme, sondern in mehreren aufeinander aufbauenden
Phasen.

Der Phasenplan dient dazu, die Einfihrung systematisch zu strukturieren, Verantwortlichkeiten zu
klaren und die Umsetzung realistisch in den laufenden Betrieb zu integrieren. Dabei werden sowohl
technische als auch organisatorische Aspekte berticksichtigt.

Ein besonderer Fokus liegt auf der Praxistauglichkeit der Umsetzung. Da das Agrarcenter wahrend
der Einfihrung regular weiterarbeitet, missen die einzelnen Schritte so geplant werden, dass der
laufende Betrieb mdglichst wenig beeintrachtigt wird.
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Die Umsetzung orientiert sich deshalb an einem kontrollierten Vorgehen mit Vorbereitung, schrittwei-
ser Einfihrung, Testbetrieb, Auswertung sowie anschliessender Uberfiihrung in den reguldren Ar-
beitsalltag.

Die frihzeitige Einbindung der Mitarbeitenden ist ein zentraler Erfolgsfaktor bei Veranderungsprojek-
ten (vgl. Kotter, 2012).

Die Einfliihrung der gewahlten Variante wird in sechs Phasen unterteilt:

Tabelle 26: Umsetzungsphasen der gewéhlten Variante / Quelle: Eigene Darstellung

Phase Bezeichnung Ziel

1 Vorbereitung und Prozessdefinition Organisatorische Grundlage schaffen

2 Technische Vorbereitung und Barcodepri- Technische Voraussetzungen sicherstel-
fung len

3 Schulung der Mitarbeitenden Sichere Anwendung erméglichen

4 Testbetrieb im Praxisalltag Lésung unter Realbedingungen prifen

5 Auswertung und Optimierung Verbesserungen ableiten

6 Uberfiihrung in den Regelbetrieb Nachhaltige Einfihrung sicherstellen

8.2.1 Phase 1 — Vorbereitung und Prozessdefinition

Die erste Phase bildet die organisatorische Grundlage fiir die Umsetzung. Ziel dieser Phase ist es,
die zukinftigen Arbeitsablaufe klar zu definieren und die Einflhrung strukturiert vorzubereiten.

Obwohl die grundsatzliche Zielrichtung im Rahmen der Variantenbewertung bereits festgelegt wurde,
mussen die konkreten Ablaufe fir den spateren Betrieb eindeutig beschrieben werden. Dies betrifft
insbesondere die praktische Anwendung des MDE-Gerats im Lieferscheinprozess sowie im Ristpro-
zess.

Dabei ist klar festzulegen:

e wie Lieferscheine kiinftig direkt Gber das MDE-Gerat erstellt werden
e wie der Druckprozess organisiert wird

o wie Ristauftrage digital bearbeitet werden

e wie mit Sonderfallen umzugehen ist

e welche Rickfalllésung bei technischen Problemen gilt

e welche Mitarbeitenden in welcher Phase beteiligt sind

Maks Viktor Seite 72



TEKO =™

Ein weiterer Bestandteil dieser Phase ist die Abstimmung mit den beteiligten internen Stellen sowie
gegebenenfalls mit fenaco bezliglich technischer Unterstitzung.

Da Veranderungen im Arbeitsalltag hdufig Unsicherheiten ausldsen kdnnen, ist es wichtig, die Mitar-
beitenden frihzeitig Uber die geplante Einflihrung zu informieren und den Nutzen der neuen Lésung
transparent zu kommunizieren.

Diese Phase schafft die organisatorische Grundlage fur die technische Umsetzung.

8.2.2 Phase 2 — Technische Vorbereitung und Barcodepriifung
Nach der organisatorischen Vorbereitung erfolgt die technische Umsetzung der Grundlagen.

Ein wesentlicher Erfolgsfaktor der gewahlten Variante ist die zuverlassige Funktion der Barcodeerfas-
sung. Da sowonhl der Lieferscheinprozess als auch der Rustprozess kiinftig stark auf Barcode-Scan-
ning basieren, mussen die vorhandenen Artikelkennzeichnungen Uberprift werden.

Im heutigen Zustand bestehen in diesem Bereich teilweise Schwachstellen. Fehlende, beschadigte
oder unzureichend gepflegte Barcodes kénnen zu Verzégerungen, Fehlbuchungen oder Unterbri-
chen im Arbeitsablauf fihren.

Deshalb erfolgt in dieser Phase eine gezielte Uberpriifung der relevanten Artikelkennzeichnungen.
Dabei werden insbesondere folgende Punkte geprift:

e Sind Barcodes physisch vorhanden?

e Sind Barcodes lesbar?

e Stimmen Barcode und Artikelstammdaten tberein?

e Koénnen Artikel zuverlassig Uber das MDE-Gerat erfasst werden?

¢ Bestehen Unterschiede zwischen Systemdaten und tatsachlicher Kennzeichnung?

Parallel dazu wird geprift, ob die Verbindung zwischen MDE-Gerat, System und Druckinfrastruktur
zuverlassig funktioniert.

Dazu gehéren insbesondere:

e Funktionsprifung des MDE-Gerats

e Verbindung zum Warenwirtschaftssystem
e Test der Barcodeerfassung

e Test des Druckprozesses

e Prifung der Systemstabilitat

Diese Phase ist besonders wichtig, da technische Schwachen in spateren Projektphasen zu erhebli-
chen Stérungen fihren kénnten.
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8.2.3 Phase 3 — Schulung der Mitarbeitenden

Die technische Verfligbarkeit einer Losung allein garantiert keine erfolgreiche Umsetzung. Ein we-

sentlicher Erfolgsfaktor ist die sichere und konsequente Anwendung durch die Mitarbeitenden.

Aus diesem Grund erfolgt vor dem produktiven Einsatz eine gezielte Schulung.

Ziel dieser Phase ist es, den Mitarbeitenden die neue Arbeitsweise verstandlich zu vermitteln und

Unsicherheiten frihzeitig abzubauen.
Die Schulung umfasst insbesondere:
Anwendung des MDE-Gerits

e Bedienung des Gerats

e Barcode-Scanning

e Navigation innerhalb der Anwendung
e Abschluss von Prozessen

Neuer Lieferscheinprozess

e Artikelerfassung direkt am Produkt
o Erstellung des Lieferscheins

e Druckauslosung

e Umgang mit Spezialfallen

Neuer Riistprozess

e Abruf digitaler Rustauftrage

e Bearbeitung einzelner Positionen

e Abschluss eines Ristauftrags
Fehlerbehandlung

e Umgang mit nicht lesbaren Barcodes

e Verhalten bei technischen Problemen
e Ruckfall auf bestehende Prozesse

Da die Mitarbeitenden die Losung taglich anwenden werden, ist die Akzeptanz dieser Phase beson-

ders wichtig.

Die Schulung soll praxisnah erfolgen und méglichst direkt anhand realer Prozessbeispiele durchge-

fuhrt werden.
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8.2.4 Phase 4 — Testbetrieb im Praxisalltag
Nach Abschluss der Vorbereitung beginnt der kontrollierte Testbetrieb.
Diese Phase dient dazu, die gewahlte Losung unter realen Betriebsbedingungen zu prufen.

Dabei wird bewusst noch nicht sofort vollstandig auf den neuen Prozess umgestellt. Stattdessen er-
folgt eine kontrollierte Einfihrung im Praxisalltag, um Schwachstellen friihzeitig zu erkennen.

Wahrend des Testbetriebs wird beobachtet:

e Funktioniert die Barcodeerfassung zuverlassig?

e Konnen Mitarbeitende die Prozesse sicher anwenden?
e Entstehen unerwartete Unterbriiche?

e Funktioniert der Druckprozess stabil?

e Treten Probleme mit Artikeldaten auf?

e Werden Prozessschritte korrekt eingehalten?

Der Testbetrieb ermdglicht es, praktische Erfahrungen zu sammeln, bevor die vollstandige Einflihrung
erfolgt.

Gerade in dieser Phase sind Rickmeldungen der Mitarbeitenden besonders wertvoll, da sie die tat-
sachlichen Anwender der Lésung sind.

8.2.5 Phase 5— Auswertung und Optimierung
Nach dem Testbetrieb erfolgt eine strukturierte Auswertung.

Ziel dieser Phase ist es, die im Praxistest gewonnenen Erkenntnisse systematisch auszuwerten und
notwendige Optimierungen abzuleiten.

Dabei werden insbesondere folgende Fragestellungen beurteilt:

¢ Welche Probleme sind im Testbetrieb aufgetreten?

e Wo bestehen technische Schwéachen?

e Welche Prozessschritte sind unklar?

e Wo bestehen Schulungsbedarfe?

e Welche organisatorischen Anpassungen sind notwendig?

Auf Basis dieser Erkenntnisse werden gezielte Verbesserungen vorgenommen.
Dies kann beispielsweise betreffen:

e Prozessanpassungen

e zusatzliche Barcodepflege

e erganzende Mitarbeiterschulung
e technische Feinjustierungen
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Diese Phase stellt sicher, dass die endgultige Einflhrung nicht auf theoretischen Annahmen basiert,
sondern auf realen Betriebserfahrungen.

8.2.6 Phase 6 — Uberfiihrung in den Regelbetrieb

Nach erfolgreicher Auswertung erfolgt die vollstadndige Uberfiihrung in den reguléren Arbeitsalltag. Ab
diesem Zeitpunkt werden die neuen Prozesse verbindlich angewendet. Das MDE-Gerat wird zum
festen Bestandteil des operativen Arbeitsalltags im Agrarcenter.

Wesentliche Ziele dieser Phase sind:

e stabile Anwendung der neuen Prozesse

e konsequente Nutzung des MDE-Gerats

e Reduktion der alten Parallelprozesse

¢ Sicherstellung nachhaltiger Prozessqualitat

Trotz der Einflhrung in den Regelbetrieb sollte in der Anfangsphase weiterhin eine gewisse Be-
gleitung erfolgen, um bei Unsicherheiten schnell reagieren zu kénnen.
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Zusammenfassung des Phasenplans

Der nachfolgende Phasenplan zeigt die strukturierte Umsetzung der gewahlten Variante im Uberblick.

Umsetzungsfahrplan Variante 3 - EinfUhrung MDE-Gerat im Agrarcenter

Vorbereitung & Prozessdefinition 4 @) 01.05-03.05.2026
System-, MDE- & Druckertest [l 04.05-06.05.2026
Barcode- & Stammdatenprifung I 04.05-10.05.2026
Phasentyp
Schulung & Prozessregeln 4 _ 07.05-10.05.2026 msssm Planung
s Technik
mjmm Schulung
m Test
Testbetrieb Lieferschein A AP, 11.05-15.05.2026 mmmm Optimierung
mmmm Einflihrung
Testbetrieb Ristprozess - A, 13.05-18.05.2026
Auswertung & Optimierung ) 18.05-20.05.2026
Uberfiihrung Regelbetrieb o St 21.05/25.05.2026
,,p'ﬁ’ 16'"6 1615’ 1616 10'1'6 10"5’ 1016
N Nl N Nl N N N
> & N N> SV ¥ 99

Projektzeitraum

Abbildung 15: Phasenplan zur Umsetzung der gewéhlten Variante / Quelle: Eigene Darstellung
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Die grafische Darstellung verdeutlicht, dass die Einfihrung des MDE-Geréts nicht als einmalige Ein-
zelmassnahme, sondern als strukturierter Umsetzungsprozess geplant ist. Besonders wichtig ist die
Kombination aus technischer Vorbereitung, Mitarbeiterschulung und praktischem Testbetrieb, bevor
die vollstandige Einfiihrung im Regelbetrieb erfolgt.

Die parallele Durchfiihrung einzelner Vorbereitungsschritte ermdglicht eine effiziente Umsetzung ohne
unnotige Verzogerungen. Gleichzeitig reduziert das stufenweise Vorgehen das Risiko von Fehlfunkti-
onen oder Akzeptanzproblemen im laufenden Betrieb. Durch die abschliessende Evaluationsphase
kann Uberpruft werden, ob die definierten Ziele hinsichtlich Prozessoptimierung, Fehlerreduktion und
Datenqualitat tatsachlich erreicht wurden.

8.3 SWOT - Analyse

Zur vertieften Beurteilung der gewahlten Variante wird eine SWOT-Analyse durchgefiihrt. Wahrend
im Pflichtenheft bereits eine erste grobe SWOT-Analyse zur Ausgangslage des Projekts erstellt
wurde, fokussiert sich die nachfolgende Analyse konkret auf die ausgewahlte Variante 3: die ganz-
heitliche Einfihrung des MDE-Gerats im Rulst- und Lieferscheinprozess.

Ziel dieser SWOT-Analyse ist es, die internen Starken und Schwachen sowie die externen Chancen
und Risiken der gewahlten Lésung systematisch darzustellen. Dadurch wird sichtbar, welche Faktoren
die Umsetzung positiv unterstiitzen und welche Punkte wahrend der Einfiihrung besonders beachtet
werden mussen.

Die SWOT-Analyse dient somit nicht nur der Beschreibung der Variante, sondern bildet auch eine
wichtige Grundlage fir die nachfolgende Risikoanalyse und Kosten-Nutzen-Betrachtung.

Die nachfolgende Abbildung zeigt die SWOT-Analyse der gewahlten Variante 3.

STARKEN SCHWACHEN

» MDE-Geréat bereits vorhanden, keine Neuanschaffung erfor-
derlich

* Direkte Artikelerfassung am Produkt reduziert Suchaufwand
und Falscherfassungen

« Digitale Unterstutzung von Lieferschein- und Riistprozess

* Reduktion von Medienbriichen zwischen Lager, Papier und
System

 Laufende Verbesserung der Barcodequalitét im Tagesge-
schaft

» Bessere Grundlage fiir korrekte Bestéande und Inventur

« Mitarbeitende mussen die neue Arbeitsweise konsequent an-
wenden

* Schulungs- und Begleitaufwand wahrend der Einflihrungs-
phase

» Abhangigkeit von korrekten Barcodes und gepflegten Stamm-
daten

+ Parallelbetrieb kann anfangs Unsicherheiten verursachen

* Technische Unterstiitzung durch fenaco kann punktuell not-
wendig sein

« Voller Nutzen erst bei konsequenter Anwendung sichtbar

CHANCEN

» Nachhaltige Digitalisierung zentraler Arbeitsprozesse im Ag-
rarcenter

» Reduktion von Inventardifferenzen durch bessere Datener-
fassung

» Standardisierung und héhere Transparenz der Arbeitsab-
laufe

» Grundlage fir zukunftige Erweiterungen wie digitale Unter-
schrift

» Ubertragbarkeit der Erfahrungen auf weitere Prozesse mog-
lich

RISIKEN

» Akzeptanzprobleme bei unklarer oder ungentigender Einflih-
rung

» Fehlende oder beschadigte Barcodes kdnnen Prozesse un-
terbrechen

* Technische Stérungen bei MDE-Gerat oder Druckanbindung

« Uneinheitliche Nutzung kann Datenqualitat negativ beeinflus-
sen

« Zeitdruck im Tagesgeschaft kann die Einflhrung verzégern

Abbildung 16: SWOT-Analyse der gewéhlten Variante / Quelle: Eigene Darstellung
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Die SWOT-Analyse zeigt, dass die gewahlte Variante insgesamt eine starke Ausgangslage fiir die
Optimierung der Prozesse im Agrarcenter bietet. Besonders deutlich werden die internen Starken der
Ldsung, insbesondere die bereits vorhandene technische Infrastruktur, die direkte Artikelerfassung
am Produkt sowie die Reduktion bestehender Medienbriiche zwischen Papier, Lager und System.

Gleichzeitig wird ersichtlich, dass die erfolgreiche Einflihrung nicht ausschliesslich von der Technik
abhangt. Schwachen bestehen insbesondere in der Abhangigkeit von gepflegten Stammdaten, einer
zuverlassigen Barcodequalitat sowie in der notwendigen Veranderung bestehender Arbeitsweisen.
Diese Punkte missen im Rahmen der Umsetzung gezielt beriicksichtigt werden.

Auf strategischer Ebene zeigt die Analyse deutliche Chancen fiir das Agrarcenter. Die Einfiihrung des
MDE-Gerats schafft eine Grundlage fir die nachhaltige Digitalisierung zentraler Arbeitsprozesse, ver-
bessert die Transparenz in der Artikelerfassung und kann langfristig zu einer hdheren Bestandsgenau-
igkeit beitragen. Zusatzlich eréffnet die gewahlte Losung Potenzial fur zukinftige Erweiterungen.

Den Chancen stehen Risiken gegeniber, welche insbesondere die praktische Umsetzung betreffen.
Dazu zahlen technische Stérungen, unvollstandige Barcodes sowie mogliche Akzeptanzprobleme bei
Mitarbeitenden. Diese Risiken erscheinen jedoch grundsatzlich beherrschbar, sofern die Einfiihrung
strukturiert geplant, begleitet und technisch abgesichert wird.

Zusammenfassend zeigt die SWOT-Analyse, dass die Vorteile und Entwicklungsmdglichkeiten der
gewahlten Variante die bestehenden Schwéachen und Risiken deutlich Gberwiegen. Die Analyse be-
statigt damit die Eignung der ausgewahlten Lésung und bildet gleichzeitig eine fundierte Grundlage
fur die nachfolgende Risikoanalyse.

8.4 Risiko - Analyse

Im Rahmen der Ausarbeitung der gewahlten Umsetzungsvariante erfolgt eine systematische Analyse
der projektrelevanten Risiken. Ziel ist es, mégliche Risiken friihzeitig zu identifizieren, deren Eintritts-
wahrscheinlichkeit sowie die potenziellen Auswirkungen auf den Betrieb zu bewerten und geeignete
Massnahmen zur Risikominimierung abzuleiten.

Die Einflhrung des MDE-Gerats im Agrarcenter betrifft sowohl technische als auch organisatorische
Ablaufe. Entsprechend ist es notwendig, kritische Risiken frihzeitig zu erkennen und gezielt abzusi-
chern, um Stérungen wahrend der Umsetzung und im laufenden Betrieb zu vermeiden.

Zur strukturierten Bewertung wird eine Risikomatrix eingesetzt. Diese ermdglicht eine visuelle Ein-
ordnung der identifizierten Risiken anhand der Kriterien Eintrittswahrscheinlichkeit und Auswirkung
auf den Betrieb.
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RISIKOLEGENDE

HOCH
starke Auswirkung Fehlende / beschadigte Barcodes
auf Prozess und Barcodes sind nicht vorhanden, beschadigt
Betrieb oder nicht lesbar.
Unvolistéindige Stammdaten
o Wichtige Artikel-, Lager- oder Lieferantendaten
= MITTEL fehlen oder sind nicht korrekt gepflegt.
3 mittlere Auswirkung
@ auf Prozess und Akzeptanzprobleme Mitarbeitende
3 Betrieb Mitarbeitende akzeptieren die neue Losung
g nicht oder nur teilweise.
<
Technische Stérung MDE-Gerit
GERING Geriteausfall, Softwarefehler oder
geringe Auswirkung @ Systemabsturz wahrend der Nutzung.
auf Prozess und
Betribh Drucker- / Verbindungsprobleme
Etikettendrucker funktioniert nicht oder
- — Verbindungsabbriiche treten auf.
GERING MITTEL HOCH
selten maglich wahrscheinlich 3
(< 30 %) (30 - 70 %) (> 70 %) Zeitdruck im Tagesgeschaft
Hohe Arbeitsbelastung fiihrt zu Umgehungen
EINTRITTSWAHRSCHEINLICHKEIT oder unsorgfaltiger Nutzung.
RISIKOBEWERTUNG : -
Fehlerhafte Anwendung im Testbetrieb
. Geringes Risiko Mittleres Risiko Erhéhtes Risiko Kritisches Risiko : i
Kaum Einfluss auf Beeintrachtigung maglich, Deutliche Auswirkungen Hohe Auswirkungen Fehlbedienung oder falsche Prozesse wahrend
Projekt und Betrieb. Massnahmen erforderlich. moglich, Massnahmen wahrscheinlich, sofortige der Testphase.
priorisieren, Massnahmen notwendig.

Abbildung 17: Risikomatrix zur gewéhlten Variante / Quelle: Eigene Darstellung
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Die Risikomatrix zeigt, dass die identifizierten Risiken unterschiedlich stark auf die erfolgreiche Ein-
fuhrung der gewahlten Variante einwirken und entsprechend priorisiert behandelt werden missen.

Als kritischste Risiken sind fehlende beziehungsweise beschadigte Barcodes sowie mogliche Akzep-
tanzprobleme bei den Mitarbeitenden einzustufen. Die Barcodequalitat stellt einen zentralen Erfolgs-
faktor dar, da die neue Arbeitsweise auf der direkten Artikelerfassung mittels MDE-Gerates basiert.
Fehlende oder unlesbare Kennzeichnungen kénnen zu Prozessunterbrichen, fehlerhaften Erfassun-
gen oder ineffizienten Umgehungslésungen fihren und damit den Nutzen der neuen Lésung erheblich
beeintrachtigen. Zur Risikominimierung ist deshalb vor der produktiven Einflhrung eine gezielte Pru-
fung der relevanten Artikelkennzeichnungen erforderlich. Zusatzlich sollte wahrend der Einflhrungs-
phase eine laufende Kontrolle erfolgen, damit neu auftretende Probleme friihzeitig erkannt und beho-
ben werden kdnnen.

Auch die Akzeptanz der Mitarbeitenden ist ein wesentlicher Erfolgsfaktor fir die Umsetzung. Die Ein-
fuhrung des MDE-Geréats verandert bestehende Arbeitsablaufe und verlangt eine konsequente An-
wendung der definierten Prozesse. Fehlende Akzeptanz oder eine unvollstandige Anwendung der
neuen Arbeitsweise kénnten die Datenqualitat, Prozesssicherheit sowie den Gesamtnutzen der L6-
sung negativ beeinflussen. Dieses Risiko kann durch eine frihzeitige Einbindung der Mitarbeitenden,
praxisnahe Schulungen sowie eine aktive Begleitung wahrend des Testbetriebs gezielt reduziert wer-
den.

Im mittleren Risikobereich befinden sich unvollstdndige Stammdaten, technische Stérungen des
MDE-Gerats, Drucker- oder Verbindungsprobleme sowie fehlerhafte Anwendungen im Testbetrieb.
Diese Risiken sind im Rahmen der Umsetzung realistisch, werden jedoch als grundsatzlich beherrsch-
bar eingestuft. Voraussetzung dafirr ist, dass vor der Einfihrung entsprechende System- und Pro-
zessprufungen durchgefiihrt sowie klare Vorgehensweisen fir Storfalle definiert werden.

Als weniger kritisches, jedoch weiterhin relevantes Risiko wird der Zeitdruck im Tagesgeschéaft bewer-
tet. Eine hohe Arbeitsbelastung kann dazu fihren, dass neue Prozesse nicht konsequent eingehalten
oder verkirzte Arbeitsweisen angewendet werden. Dies beeintrachtigt in erster Linie die Qualitat der
Umsetzung, fuhrt jedoch in der Regel nicht zu einem unmittelbaren Betriebsunterbruch.

Zusammenfassend zeigt die Risikoanalyse, dass die identifizierten Risiken durch geeignete organisa-
torische und technische Massnahmen wirksam reduziert werden kénnen. Besonders die Sicherstel-
lung einer hohen Barcodequalitat, die Pflege der Stammdaten sowie die aktive Begleitung der Mitar-
beitenden wahrend der Einfihrung sind zentrale Voraussetzungen fir eine erfolgreiche und nachhal-
tige Umsetzung der gewahlten Variante.
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8.5 Kosten-Nutzen-Analyse

Neben der qualitativen Bewertung der gewahlten Variante im Rahmen der Nutzwertanalyse ist auch
eine wirtschaftliche Betrachtung erforderlich. Ziel der Kosten-Nutzen-Analyse ist es, die erwarteten
finanziellen Aufwande den zu erwartenden wirtschaftlichen Nutzenpotenzialen gegeniberzustellen
und damit die Wirtschaftlichkeit der gewahlten Lésung nachvollziehbar zu beurteilen.

Wahrend die Nutzwertanalyse primar qualitative Kriterien wie Prozessoptimierung, Fehlerreduktion
oder Zukunftsfahigkeit bewertet, fokussiert die Kosten-Nutzen-Analyse auf die monetare Betrachtung
der Umsetzung. Dadurch kann beurteilt werden, ob die Einfihrung der gewahlten Variante nicht nur
organisatorisch sinnvoll, sondern auch wirtschaftlich vertretbar ist.

Fir die Analyse werden sowohl direkte externe Kosten als auch interne betriebliche Aufwande be-
ricksichtigt. Die Grundlage bilden bewusst konservative Annahmen, um die Wirtschaftlichkeit realis-
tisch und nachvollziehbar zu bewerten. Einmalige interne Aufwande werden zur besseren Vergleich-
barkeit auf monatliche Durchschnittswerte umgelegt.

Die direkten externen Kosten entstehen durch die Miete des MDE-Geréats inklusive der notwendigen
fenaco-Systemanbindung fiir den digitalen Lieferscheinprozess. Diese belaufen sich auf CHF 50 pro
Monat. Zusatzlich entstehen interne Aufwande fur die Einflhrung der neuen Arbeitsweise. Dazu zah-
len insbesondere die Schulung der Mitarbeitenden, die initiale Bereinigung beziehungsweise Ergan-
zung der Stammdaten sowie technische Einrichtungs- und Abstimmungsarbeiten.

Fur den Schulungsaufwand wird von einem einmaligen internen Aufwand von rund CHF 140 ausge-
gangen. Ein vergleichbarer Betrag wird fir die Stammdatenpflege berlcksichtigt, da insbesondere
Barcode- und Artikelinformationen vor der produktiven Einfihrung Gberpriift und bereinigt werden
mussen. Fir technische Einrichtungsarbeiten und die betriebliche Abstimmung wird ein weiterer ein-
maliger Aufwand von CHF 105 angenommen. Auf einen monatlichen Vergleichswert umgelegt erge-
ben sich daraus monatliche Gesamtkosten von CHF 83.

Auf der Nutzenseite werden die wichtigsten wirtschaftlich relevanten Verbesserungen berticksichtigt.
Den grdssten Einfluss hat die erwartete Reduktion des taglichen Suchaufwands bei der Artikelerfas-
sung. Durch die direkte Barcode-Erfassung mittels MDE-Gerats und die digitale Prozessfiihrung kann
davon ausgegangen werden, dass sich Such- und Erfassungszeiten im Tagesgeschéaft spurbar redu-
zieren. Auf konservativer Basis wird hierfirr eine monatliche Einsparung von CHF 130 angenommen.

Zusatzlich werden Einsparungen durch eine geringere Fehlerquote bei der Artikelerfassung bertck-
sichtigt. Weniger Fehleingaben reduzieren den Nachbearbeitungsaufwand und erhéhen gleichzeitig
die Prozesssicherheit. Daraus wird ein wirtschaftlicher Nutzen von CHF 70 pro Monat abgeleitet.
Weitere Nutzenpotenziale ergeben sich durch die Reduktion papierbasierter Prozesse sowie durch
eine verbesserte Bestandsqualitat. Weniger Ausdrucke, geringerer administrativer Aufwand und we-
niger Korrekturen bei Lagerbestanden fiihren zu zuséatzlichen Einsparungen. Diese werden konserva-
tiv mit CHF 15 beziehungsweise CHF 40 pro Monat bewertet.
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Die nachfolgende Darstellung zeigt die Gegenuberstellung der monatlichen Kosten und Nutzen der gewahlten Variante.
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Monatliche Kosten (CHF)

Gesamtkosten pro Monat 83 CHF
Gesamtnutzen pro Monat 255 CHF
Nettoeffekt pro Monat +172 CHF

Interpretation:

Der monatliche Nutzen von CHF 255 iibersteigt
die monatlichen Kosten von CHF 83 um CHF 172.

— Wirtschaftlich vorteilhafte Losung

Hinweis:

Alle Werte sind durchschnittliche, monatlich
umgelegte Betrage in CHF.

Kostenstruktur (Total 83 CHF / Monat)

Kostenposition Berechnung CHF / Monat

Nutzenstruktur (Total 255 CHF / Monat)

Nutzenposition Berechnung CHF / Monat

6%
B MDE-Gerit Miete = 50.00 B suchzeitersparnis 6.5 h x 20 CHF/h 130.00
16%
I schulungsaufwand 140 CHF / 60 Monate 2.33 Total B Fehlerreduktion Weniger Nacharbeiten 70.00
255 CHF
: _1 Stammdatenpflege 140 CHF / 60 Monate 2.33 pro Monat i Papieremsparnis Weniger Ausdrucke 15.00
Technische Einrichtung =~ 105 CHF / 60 Monate 1.75 Bessere Bestandsqualitat Optimierte Bestande 40.00
Gesamtkosten pro Monat 83 CHF Gesamtnutzen pro Monat 255 CHF

Hinweis: Alle Betrage in CHF. Einmalige Kosten wurden auf 60 Monate umgelegt.

Abbildung 18: Kosten-Nutzen-Matrix der gewéhlten Variante / Quelle: Eigene Darstellung
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Die Analyse zeigt, dass der erwartete wirtschaftliche Nutzen die monatlichen Aufwande deutlich tber-
steigt. Bei monatlichen Gesamtkosten von CHF 83 und einem geschatzten Nutzen von CHF 255 ergibt
sich ein positiver Nettoeffekt von CHF 172 pro Monat. Die gewahlte Variante ist damit aus wirtschaft-
licher Sicht klar vorteilhaft.

Zusatzlich ist zu beriicksichtigen, dass qualitative Nutzenfaktoren wie eine héhere Prozesssicherheit,
bessere Transparenz oder die strategische Zukunftsfahigkeit der Lésung in dieser monetaren Be-
trachtung nicht vollstandig erfasst sind. Der tatsachliche Gesamtnutzen dirfte in der praktischen An-
wendung daher tendenziell hdher ausfallen.

Die Kosten-Nutzen-Analyse bestatigt somit die bisherigen Ergebnisse der Variantenevaluation und
zeigt, dass die gewahlte Variante nicht nur organisatorisch, sondern auch wirtschatftlich sinnvoll um-
gesetzt werden kann.
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9 Projektabschluss

Mit Abschluss der Diplomarbeit erfolgt die abschliessende Beurteilung des Projektverlaufs sowie der
erzielten Ergebnisse. Dabei werden sowohl die Einhaltung der Projektplanung als auch die Erreichung
der definierten Ziele Uberpruft und kritisch reflektiert.

Neben der Bewertung der fachlichen Ergebnisse ist insbesondere die Betrachtung des Projektverlaufs
von Bedeutung. Dabei werden Erkenntnisse hinsichtlich Planung, Umsetzung, Zusammenarbeit so-
wie maoglicher Optimierungspotenziale fir zuklinftige Projekte festgehalten.

Die nachfolgenden Kapitel dienen der strukturierten Projektauswertung und bilden den formalen Ab-
schluss der vorliegenden Diplomarbeit.

9.1 Projektiiberwachung

Die Projektiberwachung erfolgte wahrend der gesamten Bearbeitungsdauer anhand des im Projek-
tauftrag definierten Projektablaufplans sowie durch regelmassige Statusberichte. Dadurch konnte der
Projektfortschritt laufend Gberprift, Abweichungen friihzeitig erkannt und notwendige Anpassungen
rechtzeitig vorgenommen werden.

Grundséatzlich konnte der geplante Projektzeitrahmen eingehalten werden. Die wesentlichen Pro-
jektphasen — von der Analyse Uber die Konzeptentwicklung bis hin zur Ausarbeitung der gewahlten
Lésung — konnten geméass Planung bearbeitet werden. Die regelmassige Uberpriifung des Projekt-
fortschritts ermdglichte eine strukturierte Steuerung des Projekts und trug wesentlich zur Einhaltung
der Terminplanung bei.

Dennoch zeigte sich im Projektverlauf, dass einzelne Arbeitspakete mehr Zeit in Anspruch nahmen
als urspringlich angenommen. Insbesondere die Analyse der bestehenden Prozesse erforderte zu-
satzlichen Aufwand, da einzelne Ablaufe im operativen Alltag nicht einheitlich durchgefihrt wurden
und dadurch zunachst keine vollstandig standardisierte Ausgangslage vorlag. Dies erschwerte die
strukturierte Erfassung des Ist-Zustands und erhéhte den Abstimmungsbedarf.

Auch die Konzeptphase erwies sich in einzelnen Bereichen als aufwandiger als geplant. Die Ausar-
beitung der Soll-Prozesse, die Definition der zuklinftigen Ablaufe sowie die Bewertung verschiedener
Lésungsvarianten erforderten eine vertiefte Auseinandersetzung mit den betrieblichen Anforderun-
gen. Zusatzlich fiihrte die notwendige Abstimmung mit dem operativen Betrieb zu erhéhtem Koordi-
nationsaufwand.

In der Abschlussphase zeigte sich insbesondere die Erstellung und fachlich saubere Ausarbeitung
der Dokumentation als zeitintensiver als urspriinglich erwartet. Die Aufbereitung der Analysen, Dia-
gramme, Bewertungen sowie die strukturierte Reflexion des Projekts beanspruchten zusatzlichen Auf-
wand. Dies ist insbesondere bei Diplomarbeiten mit einem hohen analytischen Anteil nachvollziehbar.

Zeiteinsparungen konnten hingegen dadurch erzielt werden, dass die Problemstellung friih klar ein-
gegrenzt werden konnte. Die Analysephase lieferte bereits zu einem friihen Zeitpunkt eine eindeutige
Grundlage flr die weitere Bearbeitung. Dadurch konnten spatere Richtungsanderungen vermieden
und die Konzeptentwicklung zielgerichtet aufgebaut werden.
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FUr zuklnftige Projekte zeigt sich, dass insbesondere Analyse-, Abstimmungs- und Dokumentations-
aufwande realistischer und mit grésseren Zeitreserven eingeplant werden sollten. Gerade bei Projek-
ten mit starkem Praxisbezug sind unvorhergesehene Detailabklarungen sowie zusatzliche Koordina-
tionsaufwande realistisch.

Gleichzeitig hat sich die strukturierte Projektiberwachung mittels Projektplanung und regelmassiger
Statusberichte als zweckmassig erwiesen. Dieses Vorgehen kann auch fir zukinftige Projekte Gber-
nommen werden, da es Transparenz schafft, die Steuerung erleichtert und die friihzeitige Erkennung
maoglicher Abweichungen ermdglicht.

9.2 Evaluation der Zielerreichung

Im Rahmen des Projektabschlusses erfolgt die systematische Uberpriifung der definierten Projekt-
ziele. Ziel dieser Evaluation ist es, den Erfillungsgrad der urspriinglich festgelegten Zielsetzungen
kritisch zu beurteilen und die erzielten Ergebnisse mit den definierten Erfolgskriterien zu vergleichen.

Die Bewertung erfolgt auf Basis der in der Analyse identifizierten Problemstellungen, der entwickelten
Lésung sowie der durchgefiihrten Bewertungen in Form der Nutzwertanalyse, Risikoanalyse und Kos-
ten-Nutzen-Analyse. Dadurch kann nachvollziehbar beurteilt werden, in welchem Umfang die ange-
strebten Ziele durch die gewahlte Variante erreicht werden.

Die nachfolgende Tabelle zeigt die Gegenlberstellung der definierten Projektziele und deren Zieler-
reichung.

Tabelle 27: Evaluation der Zielerreichung / Quelle: Eigene Darstellung

Projektziel Erfolgskriterium Bewertung
Optimierung des Riist- und Lie- Prozesse werden digital unterstitzt und effizi- erreicht
ferscheinprozesses enter gestaltet

Reduktion von Erfassungs- und Fehlerquellen durch manuelle Artikelerfas- erreicht
Prozessfehlern sung werden reduziert

Verbesserung der Daten- und Artikel- und Bestandsdaten werden zuverlas- = weitgehend
Bestandsqualitat siger und strukturierter erfasst erreicht

Reduktion von Papier- und Me-

\ " Manuelle Zwischenschritte werden reduziert erreicht
dienbriichen

Wirtschaftlicher Nutzen Ubersteigt die entste-

Wirtschaftlich sinnvolle Losung henden Kosten erreicht
Zukunftsfiahige digitale Pro- Grundlage flr weitere digitale Prozessopti- erreicht
zesslosung mierungen geschaffen

Die Evaluation zeigt, dass die definierten Projektziele insgesamt in hohem Umfang erreicht werden
konnten.

Ein zentrales Ziel der Diplomarbeit war die Optimierung des bestehenden Rust- und Lieferscheinpro-
zesses im Agrarcenter. Dieses Ziel konnte erreicht werden, da mit der gewahlten Variante eine ganz-
heitliche digitale Unterstiitzung der betroffenen Prozesse ausgearbeitet wurde. Insbesondere die
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direkte Artikelerfassung mittels MDE-Gerats reduziert unnétige Suchzeiten und verbessert die Pro-
zessfuhrung.

Auch das Ziel der Fehlerreduktion kann als erreicht bewertet werden. Einer der wesentlichen
Schwachpunkte des bisherigen Prozesses bestand in der manuellen Artikelerfassung sowie in fehler-
anfalligen Medienbriichen zwischen physischen und digitalen Arbeitsschritten. Durch die direkte Bar-
code-Erfassung wird dieses Risiko deutlich reduziert.

Die Verbesserung der Daten- und Bestandsqualitat wird als weitgehend erreicht beurteilt. Die neue
Lésung schafft klare Voraussetzungen fir eine konsistentere Datenerfassung und eine verbesserte
Bestandsfiihrung. Gleichzeitig hangt die tatsachliche Zielerreichung in diesem Bereich stark von der
konsequenten Stammdatenpflege sowie der disziplinierten Anwendung im operativen Alltag ab. Aus
diesem Grund wird dieses Ziel nicht uneingeschrankt als vollstandig erreicht bewertet.

Auch die Reduktion papierbasierter Prozesse und Medienbriiche konnte erreicht werden. Durch die
Integration des MDE-Gerats werden mehrere bisher manuelle Prozessschritte digital unterstitzt,
wodurch die Prozessdurchgangigkeit verbessert wird.

Die wirtschaftliche Zielsetzung wurde ebenfalls erreicht. Die Kosten-Nutzen-Analyse zeigt, dass der
erwartete wirtschaftliche Nutzen die entstehenden monatlichen Kosten deutlich tbersteigt. Damit ist
die gewahlte Lésung auch aus finanzieller Sicht nachvollziehbar und vertretbar.

Zusétzlich erfillt die gewahlte Variante die Anforderung einer zukunftsfahigen Lésung. Die Einfuhrung
des MDE-Gerats schafft nicht nur kurzfristige Prozessverbesserungen, sondern bildet gleichzeitig eine
Grundlage flr weitere Digitalisierungsschritte innerhalb des Betriebs.

Zusammenfassend zeigt die Zielerreichungsevaluation, dass die im Projekt definierten Zielsetzungen
grosstenteils erfolgreich erflllt werden konnten. Einzelne Zielbereiche — insbesondere im Zusammen-
hang mit Datenqualitat und operativer Umsetzung — hangen jedoch von der konsequenten praktischen
Einfihrung ab und bleiben damit teilweise von der spateren Umsetzung im Betrieb abhangig.
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9.3 Reflexion Weg zum Ziel

Die Umsetzung der Diplomarbeit verlief insgesamt strukturiert und zielgerichtet. Gleichzeitig zeigte
sich im Projektverlauf, dass neben der fachlichen Bearbeitung insbesondere organisatorische, metho-
dische sowie personliche Faktoren einen wesentlichen Einfluss auf die Zielerreichung hatten.

Ein zentraler forderlicher Faktor war die hohe Praxisnahe des Projekts. Da die Problemstellung direkt
aus dem betrieblichen Alltag des Agrarcenters entstand, bestand von Beginn an einen klaren Bezug
zu realen Prozessen und konkreten Herausforderungen. Dies erleichterte die Problemidentifikation
und ermoglichte eine praxisorientierte Bearbeitung der Aufgabenstellung.

Positiv wirkte sich zudem die strukturierte Projektplanung aus. Die friihzeitige Definition von Projekt-
zielen, Arbeitspaketen und Meilensteinen sowie die regelmassige Uberpriifung des Projektfortschritts
mittels Statusberichten schufen Transparenz und unterstiitzten eine kontrollierte Projektsteuerung.

Als hinderlich erwies sich insbesondere der zusatzliche Analyse- und Abstimmungsaufwand. Obwohl
die bestehenden Prozesse grundsatzlich bekannt waren, zeigte sich bei der strukturierten Dokumen-
tation, dass einzelne Ablaufe nicht immer vollstandig standardisiert durchgefihrt wurden. Dadurch
entstand zusétzlicher Klarungsbedarf.

Auch die Entwicklung der optimalen L6sung war anspruchsvoller als anfanglich erwartet. Die Heraus-
forderung bestand darin, eine L6sung zu entwickeln, die nicht nur technisch sinnvoll, sondern gleich-
zeitig organisatorisch praktikabel und wirtschaftlich nachvollziehbar ist. Die systematische Bewertung
verschiedener Varianten erforderte daher eine vertiefte Auseinandersetzung mit den betrieblichen An-
forderungen.

Im Hinblick auf die Zusammenarbeit erwies sich der Austausch mit beteiligten Praxispersonen als
wertvoll. Rickmeldungen aus dem betrieblichen Umfeld halfen dabei, Annahmen kritisch zu hinterfra-
gen und die entwickelte Lésung praxisnah auszurichten. Gleichzeitig verursachte die Abstimmung mit
dem operativen Tagesgeschaft teilweise zusatzlichen Koordinationsaufwand.

Auch die eigene Arbeitsweise beeinflusste die Effizienz des Projekts wesentlich. Die klare Trennung
zwischen Analyse, Konzeptentwicklung, Bewertung und Ausarbeitung erwies sich als hilfreich und
ermdglichte eine nachvollziehbare Vorgehensweise. Gleichzeitig zeigte sich, dass insbesondere die
abschliessende Dokumentationsphase deutlich zeitintensiver war als ursprunglich angenommen.

Zusammenfassend kann festgehalten werden, dass die Zielerreichung insbesondere durch die klare
Praxisnahe, die strukturierte Vorgehensweise sowie den praxisnahen Austausch unterstiitzt wurde.
Hinderlich wirkten vor allem zusatzlicher Abstimmungsaufwand sowie der hohe Aufwand in der Ab-
schlussdokumentation. Insgesamt kann der gewahlte Projektweg jedoch als zielfihrend und erfolg-
reich beurteilt werden.
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9.4 Lessons learned

Zum Abschluss des Projekts werden die wichtigsten Erkenntnisse aus der Bearbeitung der Diplomar-
beit zusammengefasst. Ziel der Lessons-Learned-Betrachtung ist es, zentrale Erfahrungen aus dem
Projektverlauf festzuhalten und daraus konkrete Erkenntnisse fiir zukiinftige Projekte abzuleiten.

Eine zentrale Erkenntnis aus dem Projekt ist die Bedeutung einer sauberen Analysephase. Die detail-
lierte Untersuchung der bestehenden Prozesse bildete die Grundlage fir samtliche nachfolgenden
Projektentscheidungen. Es zeigte sich, dass eine ungenaue oder oberflachliche Analyse zu Fehlan-
nahmen in der Konzeptentwicklung fihren kdnnte. Fur zukinftige Projekte sollte daher gentigend Zeit
fur die strukturierte Erfassung des Ist-Zustands eingeplant werden.

Eine weitere wichtige Erkenntnis betrifft die friihzeitige Einbindung relevanter Praxispersonen. Der
Austausch mit dem betrieblichen Umfeld erwies sich als entscheidend, um Prozesse realistisch zu
beurteilen und praxisnahe Lésungen zu entwickeln. Gleichzeitig zeigte sich, dass Abstimmungen im
operativen Umfeld zusatzlichen Zeitaufwand verursachen kénnen. Fir zuklnftige Projekte sollten ent-
sprechende Koordinationsaufwande frihzeitig berlcksichtigt werden.

Zudem wurde deutlich, dass technische Lésungen nicht isoliert betrachtet werden dirfen. Auch wenn
eine L&sung technisch sinnvoll erscheint, ist deren praktische Umsetzbarkeit im Betrieb ein ebenso
entscheidender Erfolgsfaktor. Die Kombination aus technischer Machbarkeit, organisatorischer In-
tegration und wirtschaftlicher Beurteilung erwies sich als wesentlich fur eine fundierte Entscheidungs-
findung.

Eine weitere Erkenntnis betrifft die Bedeutung realistischer Zeitplanung. Wahrend die fachliche Bear-
beitung der Projektphasen grundsatzlich planmassig erfolgen konnte, zeigte sich insbesondere in der
Abschlussphase ein héherer Aufwand fiir Dokumentation, Visualisierung und methodische Auswer-
tung. Fir zukunftige Projekte sollten grossere zeitliche Reserven fiir die abschliessende Ausarbeitung
eingeplant werden.

Zusatzlich wurde deutlich, dass methodische Bewertungsinstrumente wie Praferenzmatrix, Nutz-
wertanalyse, SWOT-Analyse, Risikoanalyse sowie Kosten-Nutzen-Analyse einen wesentlichen Mehr-
wert fur die Entscheidungsfindung schaffen. Diese Methoden erméglichen eine strukturierte, nachvoll-
ziehbare und objektiv begriindete Bewertung von Losungsvarianten und erhéhen die fachliche Quali-
tat eines Projekts deutlich.

Zusammenfassend zeigt die Lessons-Learned-Betrachtung, dass insbesondere eine fundierte Ana-
lyse, die friihzeitige Einbindung relevanter Beteiligter, eine realistische Zeitplanung sowie eine struk-
turierte methodische Vorgehensweise entscheidende Erfolgsfaktoren fiir vergleichbare Projekte dar-
stellen.
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9.5 Ausblicke

Im Rahmen der Diplomarbeit wurde mit der gewahlten Variante eine konkrete und praxisnahe Losung
zur Optimierung des Rist- und Lieferscheinprozesses im Agrarcenter entwickelt. Gleichzeitig zeigte
sich wahrend der Projektbearbeitung, dass lber die ausgearbeitete Lésung hinaus weiteres Optimie-
rungspotenzial im Bereich der Digitalisierung und Prozessentwicklung besteht.

Die Einfuhrung des MDE-Geréats stellt einen wichtigen ersten Schritt in Richtung digital unterstitzter
Arbeitsprozesse dar, bildet jedoch nicht den Endpunkt mdglicher Weiterentwicklungen. Vielmehr
schafft die gewahlte Lésung eine Grundlage, auf welcher zukiinftige Optimierungsmassnahmen auf-
gebaut werden kénnen.

Ein naheliegender nachster Entwicklungsschritt ware die weitere Digitalisierung angrenzender Lager-
und Logistikprozesse. Beispielsweise konnte das MDE-Geréat kinftig nicht nur fiir die Artikelerfassung
im Ruist- und Lieferscheinprozess eingesetzt werden, sondern auch fir weitere betriebliche Ablaufe
wie Wareneingange, interne Umlagerungen oder Inventurprozesse. Dadurch kénnte die digitale Pro-
zessdurchgangigkeit weiter erhéht und die Datenqualitat zusatzlich verbessert werden.

Ein weiteres Potenzial besteht in einer engeren Integration der mobilen Datenerfassung in bestehende
Systemlandschaften. Eine starkere direkte Anbindung an Lager-, Artikel- oder ERP-Daten konnte
dazu beitragen, Informationen in Echtzeit verfigbar zu machen und manuelle Zwischenschritte weiter
zu reduzieren. Dies wirde nicht nur die Prozesseffizienz erh6hen, sondern auch die Transparenz
innerhalb der betrieblichen Ablaufe verbessern.

Zusatzlich kénnte die digitale Unterstiitzung kiinftig durch automatisierte Bestandsiiberwachung er-
weitert werden. Auf Basis verbesserter Bestandsdaten wéare beispielsweise eine frihzeitigere Identi-
fikation kritischer Lagerbestande oder eine effizientere Nachbestellplanung denkbar. Solche Funktio-
nen wirden den operativen Nutzen der Losung weiter erhdhen.

Auch im Bereich der Benutzerfreundlichkeit bestehen mdégliche Weiterentwicklungen. Denkbar ware
beispielsweise eine noch intuitivere Prozessflihrung auf dem mobilen Endgerat oder die Erweiterung
um zusatzliche Funktionen, welche den Mitarbeitenden die tagliche Arbeit weiter erleichtern. Eine
hohe Benutzerfreundlichkeit ist insbesondere fiir die nachhaltige Akzeptanz digitaler Lésungen im
operativen Alltag entscheidend.

Ein weiterer moglicher Entwicklungsschritt ware die schrittweise Ubertragung des Konzepts auf an-
dere betriebliche Bereiche oder Standorte. Sollte sich die Einflihrung der gewahlten Lésung im Agrar-
center bewahren, kénnte geprift werden, ob vergleichbare Prozesse auch in anderen Bereichen von
einer ahnlichen Digitalisierung profitieren kénnten.

Abschliessend zeigt sich, dass die im Rahmen dieser Diplomarbeit entwickelte Losung nicht nur eine
konkrete Antwort auf die aktuelle Problemstellung liefert, sondern gleichzeitig Impulse fur weiterfih-
rende Digitalisierungs- und Optimierungsprojekte schafft. Die gewahlte Variante kann somit als pra-
xisnaher Ausgangspunkt fir zuklnftige betriebliche Weiterentwicklungen betrachtet werden.

Maks Viktor Seite 90



TEKO =

10 Eigenstidndigkeitserklarung
Die Verfasserinnen / der Verfasser bestatigt mit seiner Unterschrift, dass die vorliegende Arbeit selbst-
standig, ohne fremde Hilfe und ohne Benutzung anderer als die angegebenen Hilfsmittel erstellt

wurde.

Die aus fremden Quellen (einschliesslich elektronischer Quellen) direkt oder indirekt Gbernommenen
Inhalte sind als solche kenntlich gemacht.

Die Arbeit ist in gleicher oder ahnlicher Form noch nicht vorgelegt worden.

Unterschrift: Datum/Ort:

p Samstag, 23. Mai 2026, Pfaffnau
4// %ci’({

Viktor Maks

Maks Viktor Seite 91



TEKO =™

11 Verzeichnisse

11.1 Abkiirzungsverzeichnis

Abkiirzung Bedeutung

ABC Analyse zur Klassifizierung und Priorisierung von Objekten nach Wichtigkeit
CHF Schweizer Franken

HF Hohere Fachschule

IST Aktueller Zustand eines Prozesses

Kl Kinstliche Intelligenz

LANDI Landwirtschaftliche Genossenschaft im fenaco-Verbund

MA Mitarbeitende

MDE Mobile Datenerfassung

PAP Projektablaufplan

PSP Projektstrukturplan

SAP Systeme, Anwendungen und Produkte in der Datenverarbeitung
SOLL Angestrebter zuklnftiger Zustand eines Prozesses

SWOT Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats

TEKO Schweizerische Fachschule

11.2 Abbildungsverzeichnis

Abbildung 1: Zielscheibe der Diplomarbeit / Quelle: Eigene Darstellung ..........cccccoeveeiiiiieieenceenn. 15
Abbildung 2: Projektstrukturplan der Diplomarbeit / Quelle: Eigene Darstellung .............ccccceeennneen. 18
Abbildung 3: Projektablaufplan der Diplomarbeit / Quelle: Eigene Darstellung ............cccoccoeeeenneeen. 20
Abbildung 4: Ablauf der Projektrealisierung / Quelle: Eigene Darstellung .........ccccccoeieiiiiinienennen. 31
Abbildung 5: Papierbasierte Rustliste im aktuellen Ristprozess / Quelle: Eigene Aufnahme........... 33
Abbildung 6: IST-RUstprozess im Agrarcenter / Quelle: Eigene Darstellung ...........ccccceeviiiiiiinneenn. 34
Abbildung 7: SOLL-RUustprozess mit MDE-Gerat / Quelle: Eigene Darstellung .......c.cccevieeninenen. 35
Abbildung 8: Arbeitsplatz zur Erstellung von Lieferscheinen am PC / Quelle: Eigene Aufnahme..... 36
Abbildung 9: IST-Lieferscheinprozess im Agrarcenter / Quelle: Eigene Darstellung............ccccc..e... 38
Abbildung 10: Scannen eines Artikels mit dem MDE-Gerat / Quelle: Eigene Aufnahme .................. 39
Abbildung 11: SOLL-Lieferscheinprozess mit MDE-Gerat / Quelle: Eigene Darstellung................... 42
Abbildung 12: Mindmap zur Strukturierung der Lésungsansétze / Quelle: Eigene Darstellung ........ 46
Abbildung 13: Variante 3 — Ganzheitliche Einflihrung des MDE-Gerats.......cc....cooeccviiveeeeeeeccccnnee, 58
Abbildung 14: Auswertung der Praferenzmatrix / Quelle: Viktor Maks, Eigene Darstellung............ 62
Abbildung 15: Phasenplan zur Umsetzung der gewahlten Variante / Quelle: Eigene Darstellung.... 77
Abbildung 16: SWOT-Analyse der gewahlten Variante / Quelle: Eigene Darstellung........................ 78
Abbildung 17: Risikomatrix zur gewahlten Variante / Quelle: Eigene Darstellung ............ccccooceeennee. 80
Abbildung 18: Kosten-Nutzen-Matrix der gewahlten Variante / Quelle: Eigene Darstellung ............. 83
Abbildung 19: Beispiel Rustliste / Quelle: internes Dokument, LANDI, anonymisiert (Anhang) ...... 104
Abbildung 20: Beispiel Lieferschein / Quelle: internes Dokument, anonymisiert (Anhang) ............. 105

11.3 Tabellenverzeichnis

Tabelle 1: Erfolgskriterien der Diplomarbeit / Quelle: Eigene Darstellung .........c..cccoceiiiieiiiienenne 13
Tabelle 2: SWOT-Analyse aus dem Pflichtenheft / Quelle: Eigene Darstellung ..........cccocoveiienennen. 13
Tabelle 3: Projektablauf und Meilensteine / Quelle: Eigene Darstellung..........cccovoeeiiiiiniinenieeeneen. 19
Tabelle 4: Bewertungsskala der Stakeholder-Analyse / Quelle: Eigene Darstellung..............cccc.... 21
Tabelle 5: Stakeholderbewertung / Quelle: Eigene Darstellung ..o 21

Maks Viktor Seite 92



TEK

Schweizerische
Fachschule

Tabelle 6: Kommunikationsmatrix — Regelkommunikation / Quelle: Eigene Darstellung .................. 22
Tabelle 7: Kommunikationsplan nach Ereignissen / Quelle: Eigene Darstellung...........ccccccoevieennee. 23
Tabelle 8: Bewertungsskala der projektbezogenen Risikoanalyse / Quelle: Eigene Darstellung...... 25
Tabelle 9: Identifizierte Projektrisiken / Quelle: Eigene Darstellung...........ccccovoeieiiineiiin e, 26
Tabelle 10: Risikomatrix der projektbezogenen Risiken / Quelle: Eigene Darstellung ...................... 27

Tabelle 11: Massnahmenibersicht zu identifizierten Projektrisiken / Quelle: Eigene Darstellung .... 28
Tabelle 12: Brainstorming — Sammlung moglicher Losungsansatze / Quelle: Eigene Darstellung ... 44
Tabelle 13: Sticking-Dots-Punktebewertung der Losungsansatze / Quelle: Eigene Darstellung....... 49
Tabelle 14: Einteilung der ABC-Analyse / Quelle: Eigene Darstellung ..........ccccooeiiiiiiiiiiiiniiiiieneene 50
Tabelle 15: ABC-Analyse der Losungsansatze / Quelle: Eigene Darstellung..........cccoeooieeiiiienen. 50
Tabelle 16: Bewertungskriterien der Variantenevaluation / Quelle: Eigene Darstellung.................... 60
Tabelle 17: Praferenzmatrix der Bewertungskriterien / Quelle: Eigene Darstellung ..........cc.cccceee... 61
Tabelle 18: Bewertungsskala der Nutzwertanalyse / Quelle: Eigene Darstellung ...........cccccooiceeenn. 63
Tabelle 19: Nutzwertanalyse der Varianten / Quelle: Eigene Darstellung.........ccccoccoeiiiniiiiiniiienenne 64
Tabelle 20: Sensitivitdtsanalyse Szenario A / Quelle: Eigene Darstellung........cccoocooeiiiieiiiiienenne 65
Tabelle 21: Sensitivitdtsanalyse Szenario A — Ergebnis / Quelle: Eigene Darstellung ...................... 66
Tabelle 22: Sensitivitdtsanalyse Szenario B / Quelle: Eigene Darstellung........cccoccoiiiniiiniienenne 66
Tabelle 23: Sensitivitdtsanalyse Szenario B — Ergebnis / Quelle: Eigene Darstellung ...................... 66
Tabelle 24: Sensitivitdtsanalyse Szenario C / Quelle: Eigene Darstellung .........cccccceeveeiiiienienennen. 67
Tabelle 25: Sensitivitdtsanalyse Szenario C — Ergebnis / Quelle: Eigene Darstellung...................... 67
Tabelle 26: Umsetzungsphasen der gewahlten Variante / Quelle: Eigene Darstellung.................... 72
Tabelle 27: Evaluation der Zielerreichung / Quelle: Eigene Darstellung..........cccooveeiiieniieeinienennen. 86

11.4 Literatur- und Quellenverzeichnis

Fachliteratur

Kuster, J., Bachmann, C., Hubmann, M., Lippmann, R., Schneider, P. & Witschi, U. (2022).
Handbuch Projektmanagement — Agile, klassische, hybride Methoden. 5. Auflage. Berlin: Springer
Verlag.

Kotter, J. P. (2012).
Leading Change. Boston: Harvard Business Review Press.

Zangemeister, C. (1976).
Nutzwertanalyse in der Systemtechnik — Eine Methodik zur multidimensionalen Bewertung und Aus-
wahl von Projektalternativen. Minchen: Wittemann Verlag.

Ausbildungs- und Methodikgrundlagen

TEKO Schweizerische Fachschule (2023—2026).

Unterrichtsunterlagen und vermittelte Methoden aus dem Studiengang Dipl. Prozesstechniker HF,
insbesondere in den Fachbereichen Prozessmanagement, Projektmanagement und Change-Ma-
nagement.

TEKO Schweizerische Fachschule (2026).
Vorlagen und methodische Grundlagen fiir Pflichtenheft, Projektstatusberichte und Projektmanage-
mentdokumentation im Rahmen des Studiengangs Dipl. Prozesstechniker HF.

Maks Viktor Seite 93



TEKO =

TEKO Schweizerische Fachschule.
Studiengang Dipl. Prozesstechniker HF. Verflgbar unter: https://www.teko.ch (Zugriff am:
21.05.2026).

Unternehmensinterne Quellen

LANDI Sempach-Emmen (2026).
Projektbezogen ausgefiilltes Pflichtenheft zur Diplomarbeit ,,Einfiihrung eines MDE-Geréts zur Pro-
zessoptimierung im Agrarbereich” auf Basis der TEKO-Vorlage.

LANDI Sempach-Emmen (2026).
Projektstatusberichte zur Diplomarbeit auf Basis der TEKO-Projektvorlage.

LANDI Sempach-Emmen (2026).
Interne Prozessbeobachtungen und Prozessanalysen im Agrarcenter. Eigene Erhebung des Verfas-
sers im Rahmen des operativen Betriebs.

LANDI Sempach-Emmen (2026).
Anonymisierte Riistliste aus dem operativen Betrieb. Internes Arbeitsdokument.

LANDI Sempach-Emmen (2026).
Anonymisierter Lieferschein aus dem operativen Betrieb. Internes Arbeitsdokument.

LANDI Sempach-Emmen (2026).
Interne Erfahrungswerte zu Lagerprozessen, Bestandsfiihrung, Inventurdifferenzen und operativen
Arbeitsabldufen. Betriebliche Erkenntnisse aus dem Tagesgeschaft.

Technische und projektspezifische Quellen

fenaco Genossenschaft (2026).
Technische Informationen und projektspezifische Abstimmungen zur Einflihrung des MDE-Geréts.
Interne Kommunikation.

fenaco Genossenschaft (2026).
Informationen zu mobilen Datenerfassungsiésungen im LANDI-Umfeld. Interne Projektinformatio-
nen.

Maks Viktor Seite 94


https://www.teko.ch/?utm_source=chatgpt.com

TEKO =

Internetquellen

LANDI Schweiz.
LANDI Agrar — Dienstleistungen und Sortiment. Verfugbar unter: www.landi.ch (Zugriff am:
21.05.2026).

LANDI Sempach-Emmen.
Unternehmensinformationen LANDI Sempach-Emmen. Verfligbar unter:
www.landisempach-emmen.ch (Zugriff am: 21.05.2026).

fenaco Genossenschaft.
Unternehmensinformationen fenaco. Verfugbar unter: www.fenaco.com (Zugriff am: 21.05.2026).

Digitale Hilfsmittel

OpenAl (2026).
ChatGPT. Verwendet zur sprachlichen Optimierung, Strukturierung und Korrekturunterstitzung der
Diplomarbeit. Die fachliche Verantwortung lag vollstandig beim Verfasser.
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12 Anhang

12.1 Projektstatusberichte

Projekt: Prozessoptimierung im Agrarbereich

Stautsbericht: 1 (KW 14)

N [ N [
Tendenz &7 '::>

Projektleiter Projektziele Verteiler
Viktor Maks Einfiihrung eines MDE-Gerits zur Prozessoptimierung | * Josef Raber, Diplomlehrer
im Agrarbereich
Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

O & O O O mg

=> => =>

Aktueller Projektstand

= Pflichtenheft genehmigt und erfolgreich abgegeben

+ Kapitel Projektinitialisierung (Ausgangslage, Ziele) erstellt

+ Erste Analyse der bestehenden Prozesse im Agrarcenter durchgefuhrt
(Rustprozess, Bestellung, Lieferschein)

= Erste Schwachstellen in den Ablaufen identifiziert

Was lauft gut?

= Gute Fortschritte in der Analyse der bestehenden Prozesse
* Klare Problemfelder im operativen Ablauf erkennbar

Was lauft nicht gut?
* Teilweise unklare Ablaufe im Ist-Zustand

« Unterschiedliche Arbeitsweisen erschweren die einheitliche Analyse

Geplante nédchste Schritte / getroffene Massnahmen

® Analysephase weiterfiihren und Ist-Prozesse vollstandig aufnehmen (KW15)
¢ Zieldefinition (Zielscheibe) auf Basis der Analyse erarbeiten (Vorzeigetermin 1, KW16)

Projeki-Statusbericht; Stefan Thoni, Josef Raber
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Projekt: Prozessoptimierung im Agrarbereich

Statusbericht: 2 (KW 15)

[ L] L] L]
Tendenz 57 >

Projektleiter Projektziele Verteiler
Viktor Maks Einfilhrung eines MDE-Gerats zur Prozessoptimierung | * Josef Raber, Diplomiehrer
im Agrarbereich
Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

O o g O =g O g

=> > =>

Aktueller Projekistand

+ Analysephase grosstenteils abgeschlossen und Ist-Prozesse
dokumentiert

« Schwachstellen im Ristprozess sowie bei der Artikelerfassung
systematisch identifiziert

« Kapitel Projektinitialisierung inkl. Zieldefinition weitgehend erstellt
+ Grundlagen fir die Konzeptphase vorbereitet

Was lauft gut?

« Strukturierte Analyse liefert klare Grundlage fur die weitere Bearbeitung
* Relevante Probleme im Prozess wurden eindeutig erkannt

Was lauft nicht gut?

* Detaillierungsgrad einzelner Prozesse muss noch erhéht werden
= Abstimmungen mit Beteiligten bendtigen zusatzlichen Zeitaufwand

Geplante ndachste Schritte / getroffene Massnahmen

* Ergebnisse der Analyse strukturieren und als Grundlage fur das Einfahrungskonzept vorbereiten
* Projekiplanung (Kapitel Projektplanung inkl. PSP und PAP) ausarbeiten
« Vorbereitung Vorzeigetermin 1 (Ziele, Struktur, Problemstellung) (KW16)

Projeki-Statusbericht; Stefan Thini, Josef Raber
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Projekt: Prozessoptimierung im Agrarbereich

Stautsbericht: 3 (KW 16)

Projektleiter Projektziele Verteiler
Viktor Maks Einfilhrung eines MDE-Geréts zur Prozessoptimierung | * Josef Raber, Diplomiehrer
im Agrarbereich
Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen
Tendenz 57 > > > 2

Aktueller Projektstand

« Analysephase abgeschlossen und Ist-Prozesse vollstandig
dokumentiert

« Schwachstellen in den bestehenden Ablaufen klar identifiziert
(insbesondere im RUstprozess und bei der Artikelerfassung)

- Projektplanung (Projektstrukturplan und Projektablaufplan) erstellt
= Ziele und Erfolgskriterien fur den Vorzeigetermin ausgearbeitet

Was lauft gut?

= Klare und strukturierte Grundlage aus der Analysephase
vorhanden

= Projekt befindet sich im geplanten Zeitrahmen
Was lduft nicht gut?

= Abstimmung einzelner Umsetzungsschritte bendtigt zuséatzlichen
Zeitaufwand

Geplante ndachste Schritte / getroffene Massnahmen

« Konzept zur Einflihrung des MDE-Geréts weiter ausarbeiten

« Einbindung der Mitarbeitenden fur die Umsetzung vorbereiten
« Detailplanung der Umsetzung im Betrieb erstellen

- Soll-Prozesse fur Rustprozess, Bestellung und Lieferschein definieren

Projeki-Statusbericht, Stefan Thni, Josef Raber
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Projekt: Prozessoptimierung im Agrarbereich

Stautsbericht: 4 (KW 17)

Projektleiter

Projektziele

Verteiler

L] ]
Tendenz 5:7

O
7

Viktor Maks Einfilhrung eines MDE-Gerats zur Prozessoptimierung | * Josef Raber, Diplomlehrer
im Agrarbereich
Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

H H ] ] L] H
=> > 7

Aktueller Projektstand

= Vorzeigetermin 1 durchgefiihrt

- Analysephase erfolgreich abgeschlossen und dokumentiert
= Priorisierung der identifizierten Schwachstellen durchgefihrt
= Konzeptbearbeitung zur Einfuhrung des MDE-Geréats gestartet

Was lauft gut?

= Projekt befindet sich im geplanten Zeitrahmen
- Gute Rickmeldungen aus dem Vorzeigetermin erhalten
= Projekt befindet sich im geplanten Zeitrahmen

Was lauft nicht gut?

= Einzelne Anforderungen an die zukunftigen Soll-Prozesse missen
noch detaillierter definiert werden

Geplante néchste Schritte / getroffene Massnahmen

= Konzeptbearbeitung zur Einflihrung des MDE-Gerats weiterflhren

= Soll-Prozesse fur Bestellung, Lieferschein und Ristprozess konkretisieren
= Vorbereitung der Ausarbeitungsphase der Variante starten
= Grundlagen fur SWOT-Analyse und Risikoanalyse vorbereiten

Projeki-Statusbericht; Stefan Thoni, Josef Raber
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Projekt: Prozessoptimierung im Agrarbereich Statusbericht: 5 (KW 18)
Projektleiter Projektziele Verteiler
Viktor Maks Einfiihrung eines MDE-Gerats zur Prozessoptimierung | * Josef Raber, Diplomiehrer

im Agrarbereich

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

vvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvv . D . D . D D D D D
Tendenz 57 ﬁ &7 I:> I::>

Aktueller Projektstand Was lauft gut?

+ Klare Struktur fur die zukunftigen Soll-Prozesse vorhanden
+ Konzeptbearbeitung zur Einfilhrung des MDE-Gerats weitgehend * Gute Grundlage fur die weitere Ausarbeitung der Variante
abgeschlossen * Projekt weiterhin im geplanten Zeitrahmen

+ Soll-Prozesse fur Bestellung, Lieferschein und Ristprozess definiert
+ Anforderungen an die zukunftigen Ablaufe konkretisiert

. Grund|agen fur die Ausarbeitungsphase der Varante erstellt . Detailabklé_rungen einzelner Prozessschritte benﬁtigen Aufwand
« Vorbereitung Vorzeigetermin 2 gestartet » Abstimmung der zuktnftigen Ablaufe mit dem operativen Betrieb
bendtigt zusétzliche Koordination

Was lauft nicht gut?

Geplante ndchste Schritte / getroffene Massnahmen

+ Konzeptbearbeitung abschliessen

« Vorbereitung der Ausarbeitungsphase der Variante weiterfihren
« SWOT-Analyse und Risikoanalyse ausarbeiten

+ Erste Inhalte fur die Kosten-Nutzen-Analyse vorbereiten

Projekt-Statusbericht; Stefan Thoni, Josef Raber
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Projekt: Prozessoptimierung im Agrarbereich Stautsbericht: 6 (KW 19)
Projektleiter Projektziele Verteiler
Viktor Maks Einfihrung eines MDE-Gerits zur Prozessoptimierung | * Josef Raber, Diplomlehrer

im Agrarbereich

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

ey WO WO R _ .
Tendenz &7 &7 5’ => </}'7

Aktueller Projektstand Was lauft gut?

* Konzeptphase sowie Ausarbeitung der definierten Losung abgeschlossen| « Projekt befindet sich weiterhin im geplanten Zeitrahmen gemass

+ Zweiter Vorzeigetermin durchgefiihrt Projektablaufplan

* Rickmeldungen aus dem Vorzeigetermin aufgenommen und in die + Die erarbeiteten Ergebnisse bilden eine stabile Grundlage fir die
weitere Bearbeitung integriert Abschlussphase

* Projektabschlussphase gestartet * Die definierten Projektziele konnten planmassig bearbeitet werden

» Erste Inhalte zur Zielerreichung und Projektauswertung dokumentiert - Was I4uft nicht gut?

+ Einzelne Bewertungen und Reflexionen missen noch vertieft
ausgearbeitet werden

Geplante ndchste Schritte / getroffene Massnahmen

* Ruckmeldungen aus dem zweiten Vorzeigetermin in die Arbeit integrieren
* Projektiberwachung und Uberprifung des aktuellen Projekistands durchfiihren
+ Abschlussdokumentation weiter ausarbeiten

Projeki-Statusbericht; Stefan Thoni, Josef Raber
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Projekt: Prozessoptimierung im Agrarbereich Statusbericht: 7 (KW 20)
Projektleiter Projektziele Verteiler
Viktor Maks Einfilhrung eines MDE-Geréts zur Prozessoptimierung | * Josef Raber, Diplomiehrer

im Agrarbereich

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

vvvvvvvvvvvvvvvvvvvvv . D . D . D . D D D
Tendenz 5’1 &7 &7 57 -

Aktueller Projektstand Was lauft gut?
* Projektabschlussphase aktiv in Bearbeitung * Projekt verlauft weiterhin im geplanten Zeitrahmen geméass
+ Evaluation der definierten Projektziele weitgehend durchgefuhrt Pro_iektablaufplan_ : ) )

* Die gesetzten Ziele konnten weitgehend erreicht und dokumentiert
* Reflexion des Projektverlaufs gestartet werden
- Abschlussdokumentation arésstenteils erstellt * Die Abschlussdokumentation kann strukturiert fertiggestelit werden
» Offene Punkte aus der Projektrealisierung bereinigt Was lauft nicht gut?

* Abschlussphase ist dokumentationsintensiver als ursprunglich geplant

Geplante ndchste Schritte / getroffene Massnahmen

+ Reflexion des Projektverlaufs und der gewonnenen Erkenntnisse dokumentieren
+ Abschlussdokumentation finalisieren
* Lessons Learned und Projektergebnisse ausarbeiten

Projeki-Statusbericht; Stefan Thoni, Josef Raber
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Projekt: Prozessoptimierung im Agrarbereich Statusbericht: 8 (KW 21)
Projektleiter Projektziele Verteiler
Viktor Maks Einfilhrung eines MDE-Geréts zur Prozessoptimierung | - Josef Raber, Diplomlehrer

im Agrarbereich

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

m O L] ] L] ] L] ] L] ]
Tendenz 7 oA 7 A 57

Aktueller Projektstand Was lauft gut?

» Evaluation der Zielerreichung abgeschlossen + Projekt konnte innerhalb des Zeitrahmens abgeschlossen werden
+ Die definierten Ziele wurden weitgehend erreicht

* Reflexion des Projektverlaufs dokumentiert

) + Die Diplomarbeit ist vollstandig dokumentiert und abgabebereit
» Abschlussdokumentation fertiggestellt . .
- Was lauft nicht gut?
* Letzte formale Uberprufungen durchgefihrt

* Diplomarbeit zur Abgabe vorbereitet

Geplante ndachste Schritte / getroffene Massnahmen

» Finale Uberprifung der Diplomarbeit durchfihren

* Letzte Korrekturen und formale Anpassungen umsetzen
* Dokumentation abschliessen und Abgabe vorbereiten

* Projekt offiziell abschliessen

Projeki-Statusbericht; Stefan Thdni, Josef Raber
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12.2 Beispiel einer papierbasierten Riistliste

Die nachfolgende Abbildung zeigt ein anonymisiertes Beispiel einer im aktuellen Prozess verwende-
ten papierbasierten Rustliste. Sie dient als erganzende Veranschaulichung des im Hauptteil be-
schriebenen IST-Ristprozesses.

LANDI Sempach-Emmen, Sempach Station

Kunden-Nr. 3424
Unsere Referenz Valentina
Erstelldatum 19.05.26

Riistliste zu Auftrag 51515211
Lieferdatum: 21.05.26 > Lieferart: geliefert

Produkt Menge

Ab Lager: 110601 / Sempach Agrar/Laden/Getreide
12158.01 Brecalsan Einstreupulver Big Bag 1000 kg 1'000.000 kg (=)
10256.01 UFA-Rumilac IPS, QM Me 25kg 75.000 kg (3)
108429.01 Haferflocken 25kg 100.000 kg (4)
10771.01 M 393 Geburtsvorbereitungsfutter Spezial 400.000 kg =<
106366.01 Papiersack Gebinde ($) 1.000 Stck O I
49629.01 Paletten SBB 2.000 Stck (<
Rekapitulation nach Mengeneinheiten 1'575.000 kg

3.000 Stck

Kontakt Kunde: Telefon Geschaft 1: - 'Telefon mobil Geschift 1:
Gebinde-Nr. Gebinde Menge Ausgang Menge Retour
106366.01 Papiersack Gebinde () 1 0
49629.01 Paletten SBB 2 0

Seite 1von 1

Abbildung 19: Beispiel Riistliste / Quelle: internes Dokument, LANDI, anonymisiert (Anhang)
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12.3 Beispiel eines Lieferscheins

Die nachfolgende Abbildung zeigt ein anonymisiertes Beispiel eines im aktuellen Prozess verwende-
ten Lieferscheins. Der Anhang dient der erganzenden Veranschaulichung des im Hauptteil analysier-

ten Lieferscheinprozesses.

LANDI Sempach-Emmen
Bahnhofstrasse 27

6203 Sempach Station
Telefon +41 58 434 20 80

info@landisempach-emmen.ch

SEM PACH_EM MEN www.landisempach-emmen.ch

Genossenschaft CHE105.804.118 MWST

Kunden-Nr. 103
K-MwSt-Code Steuerpriichtig
Sempach Station, 19.05.2026 Unsere Referenz Tobias
Lieferschein zu Auftrag 51515494 (definitiv)
Lieferdatum: 19.05.26
Ab Lager Sempach Agrar/Laden/Getreide
Lieferart 20 abgeholt
Produkt Menge Einheit Preis inkl.
10945.01 Legehennenmehl zu Komer 25 kg 50.000 kg ()
10612.01 Viehsalz mit Jod 25 kg 50.000 kg 2)
21028.01 Technobase 8000 4 Anwendungen 1.000 Steck ()
Lagerklasse: 3
Kontakt Kunde: Telefon Geschéft 1: 041 | Telefon mobil Geschaft 1: 079
Visum Warenausgabe: .................. Empfang bestatigt...
Seite 1von 1

Abbildung 20: Beispiel Lieferschein / Quelle: internes Dokument, anonymisiert (Anhang)
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