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1 Motivation

Seit einigen Jahren wird verstirkt der Einsatz von Radio Frequency Identification
(RFID) im Kontext der Logistik diskutiert (Curtin et al. 2007, S. 87-110; Striker et
al. 2008). Treiber sind hierbei nicht zuletzt die Initiativen gré3erer Handelskonzer-
ne (Hoffman 2008, S. 16; METRO Group 2004) und die parallel vorangetriebenen
Standardisierungsbemuthungen durch Gremien wie EPCglobal (EPCglobal 2009).
Die Moglichkeiten einer weitgehend automatisierten Objektidentifikation, zur
Pulk-Erfassung sowie zur Kopplung von RFID-Systemen mit Sensotr- und/oder
Tracking-und-Tracing-Technologien (Clauberg 2004, S. 1-6; Gunther et al. 2008,
S. 7-18; Kreller und Hartmann 2001, S. 1-8) versprechen eine erheblich gesteigerte
Transparenz Uber Gliterbewegungen (Brewer und Sloan 1999, S. 245-250; Kambil
und Brooks 2002).

Es ist zu konstatieren, dass das Spektrum an Anwendungen aufgrund der zu-
nehmenden Reife und Beherrschung der Technologie stetig zunimmt. Mit der
Vielfalt an innovativen Anwendungen wichst auch der Bedarf an Ansitzen fir
deren Evaluation. Diese erweist sich allerdings bei RFID-Systemen als besonders
schwierig. Das gilt insbesondere fiir Anwendungen, die iiber eine reine Automati-
sierung hinausgehen und die auf der im Vergleich zu den Alternativen qualitativ
hoherwertigen Informationsbereitstellung basieren (Baars et al. 2009). Besonders
betroffen hiervon sind konstruktionsorientierte Forschungsvorhaben auf Basis des
Design-Science-Ansatzes (Hevner et al. 2004, S. 75-105). Bei entsprechenden Pro-
jekten stehen die beteiligten Forscher vor der Herausforderung, bisher noch nicht
erprobte Systementwiirfe beziechungsweise darin enthaltene Designentscheidungen
bewerten zu missen.

Fir die Identifikation und Bewertung des Informationsnutzens von RFID
kann mittlerweile auf einen reichen Fundus an Vorschligen zuriickgegriffen wer-
den, etwa auf der Grundlage von Prozessmodellierungen (Laubacher et al. 2005,
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S. 1-6) oder von Simulationstechniken (Lee et al. 2004, S. 1146-1151). All diesen
Ansitzen entziehen sich jedoch Losungen, die auf eine flexible Informationsbereit-
stellung und -analyse ausgerichtet sind und die hierfiir Datenhaltungssysteme mit
historisierten und angereicherten RFID-Daten nutzen (Chawathe et al. 2004,
S. 1189-1195; Baars und Sun 2009). Entsprechenden Anwendungen wird in der
Forschung in letzter Zeit zunehmend mehr Aufmerksamkeit gewidmet. Insbeson-
dere wird vorgeschlagen, RFID-Systeme mit Business-Intelligence-Infrastrukturen
fir die integrierte Entscheidungsunterstiitzung zu koppeln und RFID-Daten in
einem Data Warchouse (DWH) bereitzustellen (Ilic et al. 2009; Baars et al. 2008,
S. 73-83). Je flexibler derartige Systeme ausgestaltet werden, desto weniger lassen
sich mogliche Nutzeffekte vorhersehen.

Obwohl eine exakte Quantifizierung eines solchen ,,Analysenutzens® prinzipi-
elle Probleme aufwirft, legen es erste Fallstudien nahe, dass im Bereich der Logistik
eine expertenbasierte Abgrenzung und Bewertung grundsitzlicher Einsatzszenarios
sehr wohl méglich ist (Baars et al. 2008, S. 73-83). Hierbei kann abgeschitzt wer-
den, welche Daten aus welchen Systemen in welche Arten von Analyseanwendun-
gen cinflieBen sollten und in welchem Spektrum sich der potentielle Nutzen
grundsitzlich bewegt. FEine der Herausforderungen eines solchen Vorgehens be-
steht darin, mégliche Anwendungsfille effektiv zu kommunizieren und zu durch-
dringen. Hierbei bietet es sich an, unterstiitzend mit Prototypen zu arbeiten. Vo-
raussetzung fiir den effektiven Einsatz von Prototypen sind jedoch aussagekriftige
Demonstrationsdaten. In diesem Beitrag wird vorgeschlagen, fiir deren Erzeugung
einen flexibel konfigurierbaren Datengenerator bereitzustellen. Anders als in einer
Simulation sind die Analyseszenarios dabei nicht Ergebnis sondern Awsgangspunkt
der Datengenerierung.

Wie gezeigt wird, ist die Generierung szenariokonformer, konsistenter und
nachvollziehbarer Daten mit einer sehr hohen Komplexitit verbunden. Das zur
Lésung entworfene und prototypisch realisierte Design des Datengenerators wird
in diesem Beitrag skizziert und diskutiert. Hierbei werden jene Entwurfsentschei-
dungen und Erkenntnisse offengelegt, bei denen davon ausgegangen wird, dass sie
auch fir die Planung und Strukturierung vergleichbarer Projekte relevant sind. Am
Schluss des Beitrags wird die Ubertragbarkeit des Ansatzes auf andere Gegenstin-
de und Anwendungsdominen diskutiert.

2 Einordnung und Forschungsansatz

Der hier vorgestellte Datengenerator wurde zur Unterstiitzung eines mehrtjihrigen
Forschungsprojektes, das sich am Design-Science-Ansatzy orientiert, entwickelt. An-
ders als bei dem Bebavioral-Science-Ansatz, ist es hierbei nicht das Ziel, Theorien zu
entwickeln und zu verifizieren, sondern Informationssysteme durch Schaffung
innovativer Artefakte zu verbessern. Nach March und Smith (March und Smith
1995, S. 251-266) koénnen dabei die Phasen ,,Build und ,,Evaluate® abgegrenzt
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werden: In der Build-Phase werden Artefakte zur Lésung definierter Probleme
aufgebaut. Mit der sich anschlieBenden Evaluate-Phase wird versucht, die Ergeb-
nisse methodisch rigoros zu bewerten. Die Evaluate-Phase ist fiir die Absicherung
des Erkenntnisfortschrittes von entscheidender Bedeutung und muss entsprechend
sorgfiltig angegangen werden (Pries-Heje et al. 2008, S. 255-266). Auf die Unter-
stiitzung dieser Phase zielt die hier diskutierte Datengenerator-Losung.

Im gegebenen Fall werden im Rahmen des tibergeordneten Design-Science-
Forschungsprojektes DWH-basierte Infrastrukturen zur Entscheidungsunterstiit-
zung auf Basis von RFID-Logistikdaten untersucht (Beispiele: Erhéht sich der
Ausschuss bei bestimmten Produktmallen? Wie hdufig werden bestimmte, kost-
spielige Ersatzrouten gewihlt? Wie zuverldssig arbeiten die Logistikpartner?).

Der Datengenerator ist dabei die Grundlage fiir die Evaluation und iterative
Weiterentwicklung dieser Losung: Mit den erzeugten Daten werden Prototypen
gespeist, mit denen die konzipierten Anwendungen dargestellt, bestimmte Analyse-
szenarios und ihr Nutzen visualisiert sowie daraus abgeleitete, neue Szenarios ex-
ploriert werden kénnen. Ohne Zweifel ist die Aussagekraft solcher Prototypen bei
einer informationsgetriebenen Technologie wie RFID mal3geblich von der zugrun-
deliegenden Datenbasis abhingig. Hierin sollten v.a. die wesentlichen Charakteris-
tika der Technologie abgebildet werden kénnen: RFID-Daten versprechen eine
umfangreichere, detaillierte und prizisere Datenbereitstellung sowie erweiterte
Mboglichkeiten, Objekte einzeln zu identifizieren und zu verfolgen (vgl. z. B.
Kambil und Brooks 2002).

Der Datengenerator ist fiir eine mdglichst flexible und schnelle Erzeugung ent-
sprechender Datenpools ausgelegt. Das Grunddesign wurde fallunabhingig ausge-
legt, sodass es fiir analoge Evaluationsanforderungen in Forschung und Praxis
adaptiert werden kann.

Alternativen zur eigenen Datengenerierung sind v. a. der Einsatz von Realdaten
und die Durchfithrung von Simulationen. Gegen Realdaten sprechen der begrenzte
Zugang (Daten sind vertraulich), die eingeschrinkte Verfligbarkeit (Daten liegen
aufgrund des Pilotstatus der Projekte noch nicht in brauchbarer Form vor) sowie
die erhebliche Menge an bendtigten Daten. Simulationen hingegen setzen die Be-
kanntheit zumindest der Art der eingehenden Parameter voraus. Diese Vorausset-
zung ist aber in den betrachteten Fillen noch nicht gegeben.

Die Kernanforderungen an den Datengenerator bestanden darin, die iterativ
entwickelten Prototypen auf Basis eines zugehorigen Datenmodells mit konsisten-
ten Demonstrationsdaten zu bestlicken und dabei bestimmte Analyseszenarios zu
bedienen. Grundsitzlich wird unter einem Szenario eine Sequenz von Interak-
tionsschritten verstanden (Pohl 2008, S. 123-124; Balzert 1999, S. 70-78). In dieser
Arbeit sind dies die Schritte bei der Auswahl und Aufbereitung von RFID-
basierten Logistikdaten, die zur Aufdeckung relevanter Informationen tber Ent-
wicklungen (z. B. Zunahme von Schwund) oder Ereignisse (z. B. Lieferverzoge-
rungen auf einer Teilstrecke) in Logistikprozessen sowie zu deren Ergebniskonse-
quenzen (Zeiten, Kosten, Qualitit, Schadstoffe etc.) gewonnen werden sollen. Mit
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dem Datengenerator mussen somit fiir jedes Analyseszenario die erwarteten In-
formationen in den Datenbestand eingearbeitet werden kdénnen. Die Szenarios
selbst wurden aus vorgelagerten und parallelen Einzelfallstudien abgeleitet. Weitere
Szenarios wurden iiber Analogiebildung und Generalisierung ergénzt.

3 Datenmodell

Das Design und die Entwicklung sowohl der DWH-basierten Losung als auch des
parallel realisierten Datengenerators erfolgten in mehreren Iterationsschritten zwi-
schen den Monaten Februar 2008 und September 2009. Der verfolgte Ansatz be-
steht darin, aufbereitete RFID-Leseereignisse mit Daten aus heterogenen Syste-
men/Datenquellen zusammenzufithren und diese dann mithilfe gingiger Analyse-
tools aufzubereiten. Der Kern der entwickelten Loésung ist ein integriertes, relatio-
nales Datenmodell, das konsequent den Anforderungen eines Star-Schemas gentigt,
bei dem relevante Analysedimensionen Uber (nicht vollnormalisierte) Relationen
abgebildet werden, die um eine Faktenrelation mit den Ergebniskennzahlen grup-
piert werden (Kimball und Ross 2002, S. 13). Das Datenmodell ist dabei gleichsam
eine Komponente des Losungsentwurfs als auch die Zieldatenstruktur fir den
Datengenerator. Wie in Kapitel 4 ausgefiihrt wird, liefert sein Aufbau dartber hin-
aus Ansatzpunkte fiir die Datengenerierung.

Besondere Herausforderungen bei der Entwicklung des Datenmodells lagen
darin, in einem Star-Schema Mengen-, Zeiten-, Sensor- und Kostendaten konkre-
ten Ist- oder Soll-Lieferprozessen zuzuordnen, eine Aggregation auf mehreren
Granularititsebenen (u.a. Strecken, Organisationseinheiten) zu ermdglichen, mehr-
stufige Verpackungsvorginge darzustellen sowie eine flexible Analyse anhand einer
Vielzahl von EinflussgréBen abzubilden. Dartber hinaus sollte das Datenmodell
sowohl fir Near-Time- (z. B. wie viele Objekte sind momentan auf einer bestimmten
Teilstrecke unterwegs) als auch fiir historische Analysen (z. B. an welcher Stelle
hiuft sich Schwund) nutzbar sein. Einen Ausschnitt aus dem entwickelten Modell
stellt Abbildung 1 dar.

Die granulare Analyseeinheit im Modell ist die Bewegung ecines Objektes
(,Item®) zwischen zwei Readern — der Izemz Transfer. Ein Item Transfer kann neben
einem reinen Transport auch Aktivititen wie z. B. Verpackung oder Lagerung
beinhalten. Die Zuordnung zur physischen Strecke erfolgt tUber die Track Section.
Die Art der durchgefithrten Aktivitit wird daftr Gber die Mode of Transformation-
Dimension charakterisiert. Das Modell spiegelt dabei Charakteristika der Techno-
logie RFID wider — insbesondere hinsichtlich der Ruckverfolgbarkeit einzelner
Objekte, der Auflésung und den Méoglichkeiten zur punktgenauen Anreicherung
objektbezogener Ereignisse. Zur weiteren Diskussion des Datenmodells und seiner
Ableitung vgl. Baars und Sun (2009).
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Abbildung 1: Struktur des Datenmodelles

4  Struktur des Datengenerators

Die Grundlogik des Datengenerators beruht auf einer Manipulation der Kennzah-
lenwerte in der Item-Transfer-Faktentabelle. Verindert werden die erzeugten Aus-
gangsdaten jeweils immer dann, wenn bei einem Item Transfer vorgegebene, ein
Analyseszenario reprisentierende Attributwerte in den Dimensionen auftreten
(z. B. ,Teilstrecke x, Produkt y und Transportmittel z*). Die Szenatrios werden
somit gewissermallen in einem ,,Reverse Engineering® in eine Grunddatenbasis
eingearbeitet, wobei die Dimensionsattribute als potentielle Kosten- oder Nutzen-
treiber verstanden werden. Dieses Vorgehen ist generell fiir Datengeneratoren im
Star-Schema geeignet und wurde auch bereits entsprechend eingesetzt (vgl. z. B.
Kemper und Sopp 2003, S. 226-228). Anders als in diesen Fillen ist eine unmittel-
bare Umsetzung in Form einer einfachen Bearbeitung der Faktentabelle allerdings
unzureichend, da ansonsten elementare Konsistenzanforderungen aus dem Pro-
zesskontext sowie Abhingigkeiten zwischen den diversen Logistikparametern ver-
letzt werden und damit einer der definierten Grundanforderungen an die Datenge-
nerierung nicht gentigt wird.

Im Rahmen der weiteren Analyse dieser Problematik wurden insgesamt drei
Grundtypen von Analyseszenarios identifiziert, die beliebig kombiniert werden
kénnen und logisch wechselseitig aufeinander einwirken. Jeder Szenariotyp be-
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schreibt eine spezifische Klasse von Problemsituationen im Logistiknetzwerk und

bendtigt eine separate Herangehensweise fiir die Datengenerierung:

1. Der erste Szenariotyp ergibt sich absolut oder stochastisch Giber eine mathema-

tische Verkniipfung der Dimensions- und Faktenattributwerte — separat fir je-
den einzelnen Item Transfer.
Beispiele: Auf einem gegebenen Streckenabschnitt besteht bei einem definier-
ten Transportmittel eine Wahrscheinlichkeit von x%, dass ein bestimmter
Temperaturmesswert erreicht wird. Bei bestimmten Lieferanten ist in einer be-
stimmten geographischen Region die Schwundwahrscheinlichkeit y%.

2. Der zweite Szenariotyp resultiert aus der Grundkonfiguration des Liefernetz-
werkes. Beispiele: Routingszenarios, bei denen ein bestimmter Weg in absolu-
ter oder stochastischer Abhingigkeit der Attributwerte gewihlt wird.

3. Der dritte Szenariotyp wird tber die Ausgangsmengen beschrieben.
Beispiele: Produktionsengpisse beim Hersteller oder fehlende Ladungstriger
am Ort des Bedarfs.

Diese Unterscheidung ist ein unmittelbares Resultat der Prozessbetrachtung und

auf jede Form von prozessorientierten Zusammenhingen tibertragbar.

Das letztlich entwickelte Lésungsdesign fiir den Datengenerator ist in Abbil-
dung 2 abgebildet. Hierbei wurde nicht nur darauf geachtet, dass es unmittelbar
moglich ist, die Rahmenbedingungen bestimmter Szenarios zu konfigurieren (Stre-
cken, Beteiligte, Art der transportierten Giliter, Transportmittel, Soll- und Ist-
Strecken, Packvorginge etc. — die Grundlage fiir Szenarios des Typs 2), Giber In-
putfaktoren den Einfluss bestimmter Parameterkombinationen auf die Ergebnisse
festzulegen (fiir Typ 1) sowie die Inputmengen zu variieren (fiir Typ 3). Uber die
gewihlte komponentenorientierte Architektur kénnen weitergehende Modifikatio-
nen eingearbeitet werden, etwa zur Erginzung neuer Kennzahlen, Dimensionsat-
tribute, mathematischer Verkniipfungen oder gar ganzer Dimensionen.

Fir die konsistente Abbildung der prozessualen Zusammenhinge wurde ein
wsimulativer Kern® entwickelt, der die eigentlichen Materialflisse nachvollzieht
und dabei die Faktendaten generiert. Dieser wurde in der zentralen Komponente
Hanptprozess gekapselt. Der ,,Hauptprozess® berticksichtigt dabei zwei Arten von
Inputdaten, die iber XML-Dateien bereitgestellt werden:

1. Die Rahmendaten der abzubildenden Input-Konfiguration. Dies beinhaltet die
Definition und Verkniipfung aller logistischen Strecken, die verantwortlichen
Organisationseinheiten, die Art der betrachteten Item Transfers, deren Rah-
menbedingungen (z. B. Transportmittel) sowie die Produkt- und Verpackungs-
typen. Auflerdem werden hier die Ausgangsmengen vorgegeben. Auf Basis der
Input-Konfiguration wird die Grunddatenstruktur generiert.

2. Input-Einflussfaktoren, auf deren Basis die Kennzahlenberechnung erfolgt. So
kann beispielsweise angegeben werden, wie sich die Transportkosten berech-
nen, d.h. welchen Einfluss konkrete Distanzen, Transportmittel und Trans-
portunternehmen usw. auf die Kosten haben.



MKWT 2010 — RFID, NFC, Ad Hoc Netze und Web 2.0 2381

Input-Konfiguration Input-Einflussfaktoren
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Item Transfer
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Connector
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Abbildung 2: Struktur des Datengenerators

Die gro3te Herausforderung bei der Realisierung des Hauptprozesses ist es, die
Prozesse moglichst realititsnah abzubilden. Die Berticksichtigung der folgenden,
aus den Analyseszenarios abgeleiteten Anforderungen hat sich dabei als besonders
aufwindig erwiesen:

Die ecinzelnen Liefervorginge miissen sich geitlich und inbaltlich korrekt in die
Streckenlogik einfigen. Diese werden tUber die Input-Konfiguration sowie die
Hierarchie in der Dimension ,,Track Section® vorgegeben. Die Struktur wird
vom Datengenerator erkannt und beim Generieren von Prozessen verfolgt.

In der Realitit sind Giblicherweise cher /ogistische Netzwerke als lineare Lieferket-
ten vorzufinden (Pfohl 2004, S. 106-138). Der Datengenerator muss in der La-
ge sein, in den Daten das Geschehen logistischer Netzwerke abzubilden.
Verpacknngsprozesse sowie das Verpackungsmanagement sind die Basis einer Reihe
wichtiger RFID-Anwendungen (z. B. Ladungstrigemanagement, Kanban-
Prozesse, Kommissionierung). Der Datengenerator kann Ver- und
Entpackprozesse erzeugen und unterschiedliche Gegenstinde (Produkte oder
Verpackungen) auf insgesamt drei Verpackungsebenen verfolgen.

Im Hauptprozess werden die Inputdaten eingelesen und die einzelnen Liefervor-
ginge nachvollzogen, um so die Faktentabelle aufzubauen. Die eigentliche Berech-
nung erfolgt mit dem ausgegliederten ,,Kennzgahlengenerator, der tir jede Kennzahl
auf individuelle mathematische Verkniipfungen der Einflussfaktoren zurtickgreift.
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Es werden drei Typen von Kennzahlen unterschieden, die jeweils mit getrennten

Ansitzen erzeugt werden miissen:

e Typ A — Additive Kennzahlen, die kontinuierlich fiir jeden Item Transfer auf
einer Strecke dokumentiert werden, beispielsweise die Dauer, die Kosten, der
CO2-Ausstol3 oder der Kraftstoffverbrauch.

e Ty B — Nichtadditive Kennzahlen, die nur punktuell festgehalten werden.
Hierzu zihlen v.a. Sensordaten, bei denen nur Minimal- oder Maximalauspri-
gungen pro Streckenabschnitt gespeichert werden, etwa ,,Min Measured
Temp®, ,,Max Measured Humidity* etc.

e T)yp C —Alphanumerische Kennzahlen, die nominale oder ordinale Sachverhal-
te messen. Typ C beinhaltet insbesondere den Status, der im entwickelten Pro-
totyp die vier moglichen Zustinde ,,completed, ,,ongoing®, ,lost”, und
»rejected” annehmen kann.

Das grundsitzliche Vorgehen beim Generieren von Kennzahlen kann am Beispiel
der Typ-A-Kennzahl Dauer (,,Duration®) erldutert werden: Zunichst hingt die
Berechnung der Dauer von der Art eines betrachteten Vorgangs ab (Mode of
Transformation). So unterscheidet sich das mathematische Modell zur Kennzah-
lenberechnung je nachdem, ob ein Transport, ein Kommissionierungs- oder ein
Lagerungsprozess betrachtet wird. Bei einem Transport wird die Dauer von dem
betrachteten Streckenabschnitt (Ort, Distanz, etc.), den Transportmitteln (z. B.
Bahn oder LKW) und den Organisationseinheiten (z. B. ein bestimmter Lieferant)
bestimmt. Bei einem Verpackungsvorgang hingegen ist u.a. auch die Verfiigbarkeit
von Verpackungsmaterial entscheidend. SchlieBlich kann die Kennzahl ,,Duration®
in bestimmten Fallen selbst zur EinflussgréB3e fur andere Kennzahlen werden, z. B.
tir die Kosten und den CO,-Ausstol3.

Zur Sicherstellung der Anpassbarkeit wurden neben der Kennzahlengenerie-
rung noch weitere Aufgaben im Datengenerierungsprozess in separate und aus-
tauschbare Komponenten ausgegliedert (Izemgenerator, 1 erpackungsgenerator, Zeitgene-
rator). Der komponentenorientierte Ansatz erlaubt eine unkomplizierte Erweite-
rung des Generators, etwa fiir zusitzliche Attribute oder Verpackungsebenen.

5 Anwendungsbeispiel

Der Einsatz des Datengenerators wird im Folgenden anhand eines ausgewihlten
Anwendungsfalls demonstriert. Hierbei wird die Lieferung von Hemden chinesi-
scher Hersteller zu deutschen Filialen verfolgt. Die Lieferstrecke kann auf drei
Hierarchieebenen betrachtet werden (vgl. Abbildung 3). Zwei Produkte (,,Marken-
hemd* und ,,Noname Hemd*) werden an zwei Standorten produziert, zusammen
verpackt und wahlweise per Schiff oder per Flugzeug nach Deutschland transpor-
tiert. Nach dem Entpacken in einem Warenverteilzentrum werden die Hemden
ausgeliefert. In den erzeugten Daten wird somit ein logistisches Netzwerk mit ei-
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nem indirektem Gtterfluss und zwei Verpackungsebenen sowie entsprechenden
Auflésungspunkten (,,L.3 Tianjing Hafen Einpacken® und ,,L.3 Frankfurt Entpa-
cken®) und Konzentrationspunkten (,L.3 Tianjing Hafen Einpacken* und ,,L.3
Hamburg Entpacken®) (Pfohl 2004, S. 106-138) abgebildet.

L1:Hersteller China-Filiale Deutschland

o o L2:China- .
L2:Beijing Hersteller L2:China Transport Deutschland L2:Hamburg Hafen
L3 ) L3 L3 Beijing H.— Liz‘;rgmg -
Herstellen Einpacken Tianjing Hafen (Schiff)g \
L3Tianjing Hafen L3Hamburg
Einpacken Entpacken
L3 L3 L3 Tianjing H. - Li':ri’l‘)ll'ﬂg -
Herstellen Einpacken Tianjing Hafen (Flugzeug)
L2: Tianjing Hersteller
L3 Zu Filiale
Nord
L3 Frankfurt L3Hamburg -
Entpacken < Frankfurt <
L3 Zu Filiale
Sid

L2: Deutschland Transport

Abbildung 3: Beschreibung des Anwendungsfalls
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Fir den beschriebenen Fall wurde eine Testdatenbasis aus 20.200 Items fiir den
Zeitraum vom 01.01.2009 bis zum 28.02.2009 erstellt. Insgesamt wurden ca.
150.000 Datensitze und ein Datenvolumen von tiber 80 MB generiert. Die Daten
wurden anschlieBend in das OLAP-Analyse-Frontend Cognos 8.3 importiert. Vgl.
Abbildung 4: In der linken Spalte befinden sich die selektierbaren Dimensionen
und Kennzahlen, in der rechten wird das Analyseergebnis graphisch und tabella-
risch  aufbereitet. Im  Screenshot werden die durchschnittlichen Ist-
Transportkosten fiir die Lieferalternativen ,,Tianjing-Hamburg (Flugzeugtrans-
port)*“ und ,, Tianjing-Hamburg (Schifftransport)“ verglichen.

Number of Items Hljel]lng Hersteller | 2_Tiangjing Hersteller | 3_China Transport | 4_China-Deutschland  §_Hamburg Hafen | 6_Deutschland Transport | China-Germany
i " J
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Status 10100 10100 16318 12470 10217 8403 20200

Abbildung 5: Anzahl der Items fiir die Produkte auf zweiter Detaillierungsebene

Einen anderen Ausschnitt derselben Datenbasis zeigt Abbildung 5. Hier wird die
Kennzahl ,Number of Items“ auf der zweiten Detaillierungsebene aufbereitet,
wobei der unterschiedliche Lieferstatus der Items im Liefernetzwerk dargestellt
wird. In der Tabelle ist deutlich zu schen, dass die Zahl an Items im Hamburger
Hafen deutlich reduziert wird. Dies ist die Folge eines Input-Szenarios, das bei
dem Noname-Produkt aufgrund von Qualititsmingeln zu einer hohen ,,rejected*
Quote fihrt — die Hemden bestehen die Eingangsqualititspriffung nicht.

6 Diskussion

Wie die Ausfithrungen verdeutlichen, lagen wesentliche Herausforderungen beim
Design des Datengenerators in der Gewihrleistung einer hohen Flexibilitit bei
einer gleichzeitig moglichst weitgehenden Aufrechterhaltung von Konsistenz und
Plausibilitit. In dem tbergeordneten Forschungsvorhaben ist als nichster Schritt
vorgesehen, mit dem Generator erzeugte Daten im Kontext von Anwenderinter-
views zu RFID-basierten BI-Systemen einzusetzen und damit den Evaluations-
schritt im tibergeordneten Design-Science-Projekt einzuleiten. Dies fithrt auch zu
einer indirekten Evaluation des Generators selbst. Hierbei ist insbesondere syste-
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matisch zu prifen, ob im Generator eine Berlicksichtigung zusitzlicher Interde-
pendenzen, Strukturen und Szenarios erforderlich ist

Weiterer Untersuchungsbedarf besteht beziiglich der Frage, ob der Datengene-
rator auch in einem Praxisumfeld als Werkzeug fiir die Informationsbedarfsanalyse
eingesetzt werden kann. Daneben sind auch Optionen zu priifen, das entwickelte
Werkzeug in grundsitzlich anderen Domdnen einzusetzen, etwa in der Lehre und
Weiterbildung (z. B. zur Vermittlung von Logistik- und Analysekenntnissen). For-
schungspotentiale ergeben sich schlief3lich auch hinsichtlich der Adaptierbarkeit
des Ansatzes auf andere Anwendungsgegenstinde, wobei mit dem aufgezeigten Design
vor allem solche Bereiche in Frage kommen, in denen komplexe Prozessstrukturen
im Mittelpunkt stehen. Grundsitzlich sollte der Idee des Einsatzes von Datengene-
ratoren im speziellen und von Generatoren im Allgemeinen im Kontext des De-
sign Science stirkere Aufmerksamkeit gewidmet werden.
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