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¢Business-Standards - eine sichere Investition fiir die Zukunfit

Das Internet ist ein bedeutender Wirtschafisfaktor und Deutschland reprisentiert den mit
Abstand wichtigsten eCommerce-Markt in Europa. Dennoch steuern bislang nur einzelne
Unternchmen in Deutschland ganze Geschiilisprozesse - einschlieldlich von Beschaffung
und Vertrieb - unternchmenstibergreifend tiber das Internet. Zwar sind so gut wie alle
Unternehmen ..online™. gerade jedoch beim betrieblichen Einsatz von eBusiness-
Standards. der letztlich das Tor zur Abwicklung internationaler Geschiifisbeziehungen

Ofthet. besteht noch Nachholbedarf.

Im Juli 2002 wurde mit Unterstiitzung des Bundesministeriums flir Wirtschaft und Arbeit

vestartet. Es hat zum Ziel, kleine

5,
=

das Projekt PROZEUS - ..Prozesse und Standards™ -
und mittlere Unternehmen mittels eBusiness an die Nutzung globaler Beschaltungs- und
Absatzmirkte heranzultihren. Anhand von eBusiness-Beispielldsungen aus der
mittelstindischen Unternehmenspraxis wird demonstriert. wie die Effektivitit tiber die
gesamte Wertschiipfungskette gesteigert werden kann und welche Fehlerguellen

umschitit werden sollten.

Nutzen Sie die Erkenntnisse und Erfahrungen von kleinen und mittleren Unternehmen
aus PROZEUS-Pilotprojekten fiir Thre eigene Umsetzung von eBusiness-Anwendungen.

Ich wiinsche lhnen dabei viel Erfolg!

lhr
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Das Projekt PROZEUS

PROZEUS steht fur "Férderung der eBusiness-Kompetenz von kleinen und mittleren
Unternehmen (KMU) zur Teilnahme an globalen Beschaffungs- und Absatzmaérkten durch
integrierte PROZEsse Und Standards”.

Das Projekt hat das Ziel, Transparenz im eBusiness zu schaffen, zu informieren und Know-
how aufzubauen. Hierzu werden beispielhafte eBusiness-Losungswege in die Wirtschaft
transferiert. Ausgewéhlte kleine und mittlere Unternehmen haben diese Lésungswege in
Pilotprojekten erarbeitet. Die Ergebnisse und Erfahrungen aus den Projekten, bei denen
global einsetzbare Prozesse und Standards im Mittelpunkt stehen, bilden nun die Grundlage
einer Veroffentlichungsreihe. Sie unterstitzt kleine und mittlere Unternehmen, eigene
eBusiness-Projekte zu initiieren und umzusetzen.

Centrale fur Coorganisation GmbH (CCG) und Institut der deutschen Wirtschaft Kéln Consult
GmbH (IW Consult) realisieren PROZEUS fir Konsumgtterwirtschaft und Industrie
gemeinsam als Verbundprojekt. Es wird geférdert vom Bundesministerium fur Wirtschaft und
Arbeit (BMWA).

Die CCG dankt den nachfolgend genannten Unternehmen fir die Bereitstellung von
Informationen und Erfahrungen aus dem Pilotprojekt:

E =) 7/ 4

_Aeroxon®,
EDEKA =l - ——
Aeroxon Insect Control GmbH EDEKA Minden-Hannover DHL-Logistics GmbH

IT-/logistic service GmbH
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1. Einfihrung

Unter ECR (Efficient Consumer Response) wird eine konsequente Ausrichtung der
Versorgungskette an den Winschen und der Nachfrage des Endverbrauchers verstanden.
Hierzu reichen Unternehmen Informationen zur Bedienung der Nachfrage in der Kette weiter
und kénnen auf diese Weise den Endverbrauchern ein Optimum an Qualitat, Service und
Produktvielfalt bieten.

Grundlage von ECR auf jeder Stufe der Versorgungskette ist eine partnerschaftliche
Zusammenarbeit mit Kunden, Lieferanten und Dienstleistern und die Anwendung von
technischen und Prozessstandards. Das standardisierte EAN 128-Transportetikett ist ein
Baustein, um die ECR-F&higkeit eines Unternehmens zu erhéhen.

Um den Anforderungen eines effizienten Waren- und Informationsflusses im Sinne von ECR
entlang der Logistikkette gerecht zu werden, bedarf es der ordnungsgeméaliien
Kennzeichnung von Versandeinheiten (z. B. Paletten und Rollcontainer) und der
Bereitstellung ihrer logistischen Informationen. Das EAN 128-Transportetikett wird an der
Versandeinheit befestigt. Es bildet Informationen Uber diese Einheit in klarschriftlicher und
strichcodierter Form im EAN 128-Standard ab und dient damit der automatischen
Identifizierung der Ware. Im unternehmensibergreifenden Geschaftsverkehr bildet der
Einsatz des EAN 128-Transportetiketts die Basis fur den standardisierten Austausch von
Informationen ohne Konflikte mit internen Daten und verbessert die Mdglichkeiten der
Steuerung und Nachvollziehbarkeit von Warenstromen.

Die Rationalisierungseffekte des EAN 128-Transportetiketts wie Kosteneinsparungen,
Beschleunigung und Qualitdtsverbesserung der Prozesse bei Wareneingang, Inventur,
Umlagerung, Kommissionierung, Warenausgang und Sendungsverfolgung stehen in
direktem Zusammenhang mit dem Transaktionsvolumen.

Das EAN 128-Transportetikett eignet sich zum Einsatz in allen Branchen. Es handelt sich um
ein weltweit standardisiertes System auf Basis der EANeUCC-Standards. Es hat sich
insbesondere in der Konsumguterwirtschaft durchgesetzt. Ausfiihrliche Informationen hierzu
kénnen Sie bei der CCG in Form des Handbuches "EAN 128 - Internationaler Standard zur
Ubermittlung strichcodierter Inhalte" oder des "Auto-ID-Kompendiums der CCG" beziehen.
Im Rahmen des CCG-Releasemanagement unterliegen Dokumente einer regelmalligen
Uberprifung und Anpassung.
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2. Standardempfehlungen zum EAN 128-Transportetikett

Das EAN 128-Transportetikett ist in drei Segmente unterteilt. Im Kopfteil des
Transportetiketts kann die Adresse des Warenversenders und -empféngers klarschriftlich
angegeben und das Logo des Warenversenders platziert werden. Im Mittel-Segment sind -
ebenfalls klarschriftlich - warenbegleitende Informationen zu lesen, die fir den Ausfihrenden
an der Rampe oder im Lager bestimmt sind. Durch die Abbildung dieser Informationen
(Datenelemente) in Form eines Strichcodes im EAN 128-Format wird die automatische
Scanner-Erfassung erméglicht.

Die folgende Abbildung zeigt ein Beispiel fur ein EAN 128-Transportetikett in Originalgrofie.

N\

4 | mmmsm Absender: Empfinger:

CCG Muster AG S
ﬁ Maarweg 133 Mustermannstr. 1 Kopf-Segment
50825 KéIn 12345 Musterstadt X

NVE:

34012345123456/7/895

EAN des Umkartons: Menge (Stk.):

4012345123456 200

Chargennummer:

30.04.2005 123456 )
T
=
£

(DE)MD12345123456|3T 0200015 D5D43[:I1D)123456 ______ > FuR-Segment

N L
v e
E I

hd (00) 340123451234567895

> Mittel-Segment

148 mm

—

I
I
. 105 mm >

Abbildung 1 Beispiel eines EAN 128-Transportetiketts (OriginalgroRe)
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Damit alle Beteiligten entlang der Wertschépfungskette die Daten in einem EAN 128-
Strichcodesymbol eindeutig interpretieren kdnnen, sind Format und Bedeutung jeder
Information (Datenelement) exakt definiert. Zwei- bis vierstellige Datenbezeichner (DB)
kindigen den nachfolgenden Dateninhalt an (Datenbezeichnerkonzept des EAN 128-
Standards, z. B. (00) fur die Nummer der Versandeinheit). Dies ermdglicht eine eindeutige
und Uberschneidungsfreie elektronische Weiterverarbeitung der dargestellten Daten in
nachgeschalteten Anwendungsprogrammen.
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Empfohlene Datenelemente des EAN 128-Transportetiketts

Fur die Auszeichnung von Konsumgiitern sollten folgende Artikeldaten verwendet werden:

Etikettelement

NVE

Produkt-
identifikation

Produktmenge

Bruttogewicht

Chargen-
nummer

Produktions-
datum

MHD

Verfallsdatum

Bestellnummer

DB Dateninhalt

00

01

02

30

310*-

316*

37

330*

10

11

15

17

400

des Empfangers

ILN des End-
empféngers

1

413

Nummer der Versand-
einheit

EAN der Handelseinheit

EAN der enthaltenen
Einheiten

Menge in Stiick

MaRangabe der men-
genvariablen Handels-
einheit*= Anzahl Nach-
kommastellen

Anzahl der enthaltenen
Einheiten

Bruttogewicht der Ver-
sandeinheit

Charge/Losnummer

Herstellungs-
/Produktionsdatum

Mindesthaltbarkeits-
datum

Verfalls- / Verbrauchs-
datum

Bestellnummer des
Kunden

ILN des Endempfangers

Erlauterungen
Identifikation auf Packstiickebene (s. Kap. 2.2)

Wird verwendet, wenn die Versandeinheit einer Handelseinheit
entspricht und eine eigene EAN besitzt. Das 13-stellige Format der
EAN wird bei standardisierten Versandeinheiten mit einer fuh-
renden 0 auf das 14-stellige Format aufgefillt. Bei mengen-
variablen Handelseinheiten mit einer fuhrenden 9 (s. Kap. 2.3).

DB 02 wird verwendet, wenn die Versandeinheit keine Handels-
einheit (keine eigene EAN) und artikelrein (alle Artikel haben die
gleiche EAN) ist. Dargestellt wird die EAN der néachst kleineren
Handelseinheit. DB 02 darf nur in Kombination mit dem DB 37
(Menge) angegeben werden. Das 13-stellige Format der EAN wird
bei standardisierten Handelseinheiten mit einer fuhrenden 0 auf
das 14-stellige Format aufgefullt. Bei mengenvariablen Handels-
einheiten mit einer fihrenden 9 (s. Kap. 2.3).

Wird bei mengenvariablen Einheiten verwendet und kiindigt eine
Menge in Stuck zu einer EAN (mit fiihrender 9) an. Der DB 30 darf
daher in seiner Funktion nicht mit dem DB 37 verwechselt werden.
Wird bei mengenvariablen Einheiten verwendet und kiindigt z. B.
ein codiertes Gewicht, Lange, Breite, Volumen in definierter MaR3-
angabe an. Sie dirfen nur in Kombination mit einer EAN mit fuh-
render 9 verwendet werden.

DB 37 identifiziert eine Anzahl in Stlick der enthaltenen Einheiten
einer Versandeinheit in einem Format variabler Lange mit bis zu 8
numerischen Stellen. Er wird ausschlie3lich in Verbindung mit dem
DB 02 verwendet.

Die DB 3300 - 3309 kiindigen ein codiertes Bruttogewicht (z. B.
inkl. Palette) in Kilogramm an. Sie durfen nicht zur Identifikation
von mengenvariablen Artikeln verwendet werden.

DB 10 dient der Codierung der Chargennummer, sofern sie sich
auf alle enthaltenen Produkte bezieht. Im EAN 128-Standard ist
die Angabe von bis zu 20 alphanumerischen Zeichen mdéglich. Um
Schwierigkeiten bei der Weiterverarbeitung der Chargennummern
in den Systemen zu vermeiden, sollte die Chargennummer jedoch
nicht langer als 10-stellig sein.

DB 11 gibt an, wann das Produkt erzeugt wurde. Es wird im For-
mat JJMMTT dargestellt.

DB 15 zeigt an, bis zu welchem Datum ein Produkt idealerweise
verbraucht sein sollte und gilt fir Rohware. MHD und Verfallsda-
tum darfen nur alternativ verwendet werden. (Format: JJMMTT)
Wo gesetzlich gefordert, muss alternativ zum MHD dass Ver-
brauchsdatum angegeben werden®. Es gibt an, bis zu welchem
Datum ein Produkt langstens verbraucht werden darf (Format:
JIMMTT).

Bezeichnet die vom Kunden vergebene Bestell- / Auftragsnummer.
DB 400 ist ein Kann-Element, dessen Aufbringung auf dem Etikett
bei kommissionierten Versandeinheiten bilateral vereinbart werden
kann. Durch die Angabe ist ein automatischer Abgleich der Liefe-
rung mit dem Auftrag moglich.

Wird bei Cross Docking-Prozessen benétigt, wenn die Ware iber
einen Umschlagspunkt (Zwischenempféanger) direkt an den End-
empfanger weitergeleitet wird.

Gemal der geltenden Rechtslage (87 u. 87a Lebensmittel Kennzeichnungsverordnung und Art. 9 u. 10 Richtlinie

2000/13/EG) wird bei sehr leicht verderblichen Lebensmitteln, die eine unmittelbare Gefahr fir die menschliche
Gesundheit darstellen kénnten, das Mindesthaltbarkeitsdatum durch ein Verbrauchsdatum ersetzt.

Tabelle 1

Erlauterung der Etikettenelemente
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Die Verwendung der o. g. Etikettenelemente ist abhangig von der Art der Versandeinheit.
Dabei sind zu unterscheiden:

B Artikelreine Versandeinheiten: enthalten Artikel mit der gleichen EAN
B Kommissionierte Versandeinheiten: beinhalten Artikel mit verschiedenen EAN

Die folgende Tabelle erlautert den Zusammenhang zwischen der Art der Versandeinheit und
der Verwendung der Etikettenelemente.

Datenelement DB Artikelreine Versandeinheit Kommissionierte Versandeinheit
konventionelle Cross Dockin
Standardeinheit'.  Anbrucheinheit Einheit Prozess™® Fut¢)
NVE 00 ja ja ja ja
EAN der

Handelseinheit 01 la - - ;

EAN Umverpackung = 02

+ Menge +37 ) ja ) .
Chargennummer 10 ja ja - -
Produktionsdatum 11 ja® ja®

MHD 15 ja® ja® - -
Verfallsdatum 17 n.v.* n.v.*

Bruttogewicht 330x° ja ja ja ja
P - ;- ;-
g_n’\(ljgrispféngers 413 ) ) ) ja

! Standardeinheit = Artikelreine Versandeinheit entspricht einer Handelseinheit und hat eine eigene EAN
% Upstream - Bereich (vom Vorlieferanten zum Hersteller)

®bei verderblichen Giitern

“nach Vereinbarung; alternativ zum MHD (DB 15)

®x = Anzahl der Nachkommastellen der Gewichtsangabe

Tabelle 2 Etikettenelemente in Abhangigkeit von der Art der Versandeinheit
Identifikation der Versandeinheit: Nummer der Versandeinheit

Fur eine eindeutige Packsttckidentifikation (Versandseinheiten wie z. B. Paletten,
Rollcontainer, Fasser, Big Bags) vergibt der "In-Verkehr-Bringer" der Versandeinheit (z. B.
Hersteller, Importeur, Logistik-Dienstleister, Handel) eine Nummer der Versandeinheit (NVE).
Die NVE ist Mindestbestandteil eines Transportetiketts und dient der weltweit eindeutigen
und Uberschneidungsfreien Identifikation der Versandeinheit. Im EAN 128-Standard wird die
NVE mit dem Datenbezeichner (DB) 00 dargestellt. Die NVE bleibt solange bestehen, wie
der Ladungstrager existiert, und darf friihestens nach einem Jahr neu vergeben werden.

Bestandslose Nachbevorratung: Cross-Docking ist ein Distributionsverfahren, bei dem die am Lager eingegangenen
Guter nicht eingelagert, sondern direkt fur die weitere Belieferung an die Filialen vorbereitet und weitergeleitet werden.
Das Ziel ist die Reduzierung des Lagerbestandes bei gleichzeitiger Effizienzsteigerung des Transportes. Voraussetzung
hierflr ist die Synchronisation der Warenein- und -ausgange sowie die dazu notwendige gemeinsame Informationsbasis

der Partner. Man kann zwischen Behalter- und Paletten-Cross-Docking unterscheiden.
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Anforderungen DB Dateninhalte Bemerkung

Identifizierung der Versandeinheit (00) ' Nummer der Versandeinheit | Mindestbestandteil eines Transportetiketts
3 40 12345 000000001 7

Tabelle 3 Identifikation der Versandeinheit
ILN Typ 2: Voraussetzung fir die Bildung der NVE

Um eine NVE vergeben zu kénnen, muss ein Unternehmen Uber die Internationale
Lokationsnummer (ILN) des Typs 2 verfugen. Es handelt sich dabei um eine eindeutige
Nummer zur Unternehmensidentifikation. Sie wird in Deutschland von der Centrale fir
Coorganisation GmbH (CCG) vergeben.

Auf Basis der ILN vom Typ 2 (Basisnummer des Versenders) wird die NVE fir die einzelnen
Transporteinheiten aus der Reserveziffer, Basisnummer des Versenders, durchlaufenden
Nummerierung und Prifziffer gebildet.

Produktidentifikation: Die Internationale Artikelnummer (EAN)

Produkte werden durch die EAN identifiziert (Internationale Artikelnummer). Entspricht eine
Versandeinheit einer Handelseinheit und diese Handelseinheit hat eine EAN), so wird im
EAN 128-Standard der DB 01 fiir die Angabe der EAN der Handelseinheit verwendet.
Entspricht die Versandeinheit nicht einer Handelseinheit, so wird bei artikelreinen
Versandeinheiten (alle Artikel haben die gleiche EAN) der DB 02 mit der EAN der Artikel aus
der nachst kleineren Verpackungsebene in Verbindung mit dem DB 37 zur Mengenangabe in
Stiick verwendet. Die folgende Abbildung erlautert diesen Zusammenhang.

EAN der
Konsumenten-
einheit

DB (01): EAN der
Handelseinheit
(Standardpalette)

DB (02):
EAN des
Umkartons
+

DB (37):
Menge in
Stiick

Abbildung 2 Empfohlene Datenbezeichner zur Produktidentifikation

Die EAN wird ebenfalls wie die NVE auf Basis der ILN generiert. Sie wird als eindeutige
Kennzeichnung fur jede Artikelvariante und Gebindeform vergeben. Die EAN muss zum
Zwecke der Artikelidentifikation eindeutig sein, d. h. es darf keine Mehrfachvergabe der EAN
erfolgen. Die EAN dient ausschlief3lich der Identifikation von Produkten. Sie darf nur

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett 10
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verandert werden, wenn tatsachlich eine Artikelanderung stattgefunden hat. Nach Auslaufen
des Produktes bzw. einer Produkt&nderung darf die vergebene EAN im Regelfall erst nach
einer Ubergangsfrist von 48 Monaten wieder verwendet werden, um Uberschneidungen mit
EAN von Artikeln zu vermeiden, die sich noch im Umlauf befinden.

Fallunterscheidungen bei der Produktidentifikation
1. Artikelform - Standardartikel vs. variable Artikel

2. Gebindeform - Originalgebinde vs. Anbruchgebinde
1. Artikelform - Standardartikel

Ein Standardartikel ist ein Artikel, der an einem beliebigen Punkt der Versorgungskette
verkauft werden kann und immer in der selben vordefinierten Version (Typ, Aussehen,
Verpackung, etc.) hergestellt wird. Standardartikel werden durch eine 13-stellige EAN
identifiziert.

Die EAN besteht aus der Basisnummer der ILN, der individuellen Artikelnummer und einer
Prifziffer.

Internationale Artikelnummer (EAN)

Basisnummer Individuelle Artikelnummer Prufziffer
40 12345 00025 2
42 123456 8
0025
43 1234567 025 8
Abbildung 3 Internationale Artikelnummer (EAN) fur Standardartikel

Variable Artikel

Im Gegensatz zu Standardartikeln, bei denen eine vollstandige Produktidentifikation und -
beschreibung mit Hilfe der EAN gewahrleistet werden kann, wird bei variablen Artikeln
mindestens eine weitere Information bendtigt (z. B. Gewicht), um den Artikel vollstandig zu
identifizieren. Variable Artikel sind beispielsweise Sammelpackungen, die gewichtsvariable
Artikel zusammenfassen, oder Behélter, die unterschiedliche Mengen loser Guter (z. B.
Salatkdpfe) oder Schuttguter (z. B. Rohstoffe) enthalten.

Variable Produkte werden durch eine 14-stellige EAN identifiziert, die sich aus einer
13-stelligen Identifikationsnummer und einer fiihrenden "9" (Indikator) zusammensetzt.? Der
Indikator weist bei der technischen Verarbeitung darauf hin, dass noch eine weitere
Information fiir eine vollstandige Produktidentifikation eingelesen werden muss und erhoéht so
die Verarbeitungssicherheit. Diese Nummer ist derzeit nicht fir die Verarbeitung an den
Kassensystemen des Einzelhandels geeignet.®

2 Die fuhrende 9 ist fester Bestandteil der Identnummer (vierzehnstellige EAN-Nummernstruktur).

3 Fur die Identifikation mengenvariabler Konsumenteneinheiten siehe Kap. 4.2 des Handbuches: "EAN / ILN - Internationale

Identifikationssysteme fir Artikel und Lokationen".

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett 11
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Internationale Artikelnummer (EAN) flir mengenvariable Artikel

Indikator Basisnummer Individuelle Artikelnummer Prufziffer
9 40 12345 00025 5
9 42 123456 1
0025
9 43 1234567 025 1
Abbildung 4 Internationale Artikelnummer fir mengenvariable Artikel

MafRangaben bei variablen Artikeln

Neben der Identifikationsnummer des variablen Artikels muss das variierende Merkmal wie
z. B. das Gewicht oder die Lange verschlisselt werden. Der EAN 128-Standard stellt
verschiedene Datenbezeichner zur Verfigung, um das variierende Merkmal strichcodiert auf
der Ware aufzubringen?, z. B.:

Datenbezeich  Beschreibung

ner

30 Menge in Stick
bei stiickvariablen Handelseinheiten

310* Nettogewicht, Kilogramm
bei gewichtsvariablen Handelseinheiten

311* L&énge oder 1. Dimension, Meter
bei langenvariablen Handelseinheiten

Tabelle 4 Auszug der Datenbezeichner zur Darstellung variierender Merkmale

2. Gebindeform

3. Stellt die Versandeinheit selbst einen Artikel dar (Versandeinheit = Handelseinheit)
(Originalpalette), wird der DB 01 verwendet.

4. Handelt es sich bei einer artikelreinen Versandeinheit nicht um eine Handelseinheit, so
wird die nachst kleinere Artikelebene, die durch eine EAN identifiziert wird, auf dem
Transportetikett angegeben (z. B. Karton auf einer Anbruchpalette). Diese EAN wird
mit dem DB 02 kombiniert. DB (02) darf nur in Verbindung mit dem DB (37) angewendet
werden. Dieser weist auf die Angabe der Menge in Stlick des entsprechenden Artikels
auf der Versandeinheit hin.

Die verschiedenen Artikel- und Gebindeformen fiihren dazu, dass unterschiedliche
Datenbezeichnerkombinationen auf dem Transportetikett zur Verflgung stehen, um eine
eindeutige Beschreibung der Versandeinheit zu gewéhrleisten. Durch Kombination der
verschiedenen Artikelarten (Standard, variabel) und Transportgebindeformen (Original-,
Anbruchgebinde) lassen sich die folgenden vier Félle unterscheiden:

“ Vgl. hierzu Kap. 3.2.3 des Handbuches "EAN 128 - Internationaler Standard zur Ubermittlung strichcodierter Inhalte".

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett 12
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EAN der Handelseinheit
(Versandeinheit = Handelseinheit)

EAN der enthaltenen Einheit
(Versandeinheit # Handelseinheit)

Etikettelement | DB  Dateninhalt DB Dateninhalt
Standardartikel Standardartikel / Originalgebinde Standardartikel /
Anbruchgebinde
EAN der Handelseinheit fur S .
i'zrgr‘]’tff'i‘;;“on 01  standardisierte Artikel (Handelseinheit | 02 gg’:ﬂg‘:{ dea”rttrl‘sgfrﬁx ]Fl;ﬂt‘eer']tgzrf%r
= Transporteinheit) mit filhrender 0
» . Anzahl der in der Transporteinheit
Produktmenge | - Entfallt, da Menge immer 1 37 enthaltenen Artikel
. . . . _ . Variable Artikel /
Variable Artikel Variable Artikel / Originalgebinde Anbruchgebinde
Produkt- EAN der Handelseinheit fur EAN der enthaltenen Einheiten fir
identifikation 01 mengenvariable Artikel (Handelseinheit| 02 mengenvariable Artikel mit
= Transporteinheit) mit fihrender 9 fuhrender 9
Anzahl der in der Transporteinheit
37 enthaltenen Artikel
; MaRangabe der mengenvariablen
Produktmenge MalRangabe der mengenvariablen . ' J
9 30 .| Handelseinheit (z. B. Stiick, Lange, 30 . Artikel (z. B. Stiick, Lange,
310*- Gewicht etc.) 310*- *wan:ht etc.)
316% | « - Angabe der Anzahl der 316 = Angabe der Anzahl der
Nachkommastellen Nachkommastellen
Abbildung 5 Fallunterscheidungen bei den Etiketteninhalten

Diese vier Falle werden im Folgenden anhand von Beispielen und Musteretiketten
ausfuhrlich erklart.

1. Fall: Standardartikel / Originalgebinde

Eine Brauerei bestellt bei einem Hopfenhersteller 50 Dosen Hopfen auf einer EURO-1-

Palette.

|S

Eine Originalpalette eines Hopfenherstellers mit 50 Dosen Hopfen auf einer Euro-1-Palette
entspricht einer Handelseinheit. Sie wird daher Uber eine eigene EAN (40 12345 33333 6)
identifiziert werden. Die Zusammensetzung der Handelseinheit (Menge der enthaltenen

Artikel und Ladungstrager) ist in den Stammdaten hinterlegt.

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett

13



PROZEIUlS

PROZESSEuUNdSTANDARDS

— A Empfanget:
CCG Muster GmbH
_g SRS Ko 17545 Memtersen Abbildung 6 zeigt das Beispiel eines EAN 128-
Transportetiketts fur die Palette mit 50 Dosen
3 4012345 123456789 5 Hopfen. Da diese Versandeinheit einer
04012345 33333 6 Handelseinheit entspricht und damit Gber eine
Herstellungs datum(TTHM.1): Charge: eigene EAN verfugt, wird in dem Etikett der DB (01)
30.05.03 123456 fur die EAN der Handelseinheit verwendet.
"345333336(11)030530(10)123456
N
vV
E
(007340123451 234567695
Abbildung 6 Beispieletikett "Hopfen"

2. Fall: Standardartikel, Anbruchgebinde

Beispiel 1: Eine Molkerei bestellt bei seinem Verpackungshersteller 5000
Plastikjoghurtbecher Kirsche. Geliefert wird auf 5 Paletten mit jeweils 1.000 Sttick, d. h. 5
Versandeinheiten. Die Paletten wurden nicht als Handelseinheit definiert und haben daher
keine eigene EAN. Die nachst kleinere Artikeleinheit sind die Becher an sich, die tber eine
EAN identifiziert werden.

— Absender' Ernpfanger
Muster GmbH

_! glmemniu | eerman i dind Abbildung 7 zeigt die Gestaltung des

Transportetikettes fir einen solchen Fall. Die

3 4012345 123456789 5 Paletten haben keine EAN da sie keiner

0401 2345 33334 3 Hf;lndelsei-nheit ent.spre.chen. Es muss die EAN der

snzhl enth, Einherten: Charge: nachst kleineren Einheit, d. h. der Joghurtbecher

1000 123456 | (EAN 0 40 12345 33334 3) unter Nutzung des DB
(02) angegeben werden. Die Verwendung des DB
(02) verweist auf die im Strichcode folgende Anzahl

in Stlick der auf der Palette enthaltenen Artikel hin.

Daher ist die Angabe der Stiickzahl mittels des DB
(37) Pflicht.

(00)340123451234567895

Abbildung 7 Beispieletikett "Joghurtbecher"”
3. Fall: Mengenvariabler Artikel / Originalgebinde

Beispiel 1: Ein Hersteller bestellt 6.000 Verpackungen, die am Stiick und auf eine Rolle
aufgerollt auf einer Euro-1-Palette geliefert werden. Diese Versandeinheit entspricht einer
Handelseinheit und wird daher durch eine EAN-Nummer identifiziert. Allerdings handelt es
sich um ein mengenvariables Produkt bei dem die Anzahl der Verpackungen auf der Rolle
variabel ist.

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett 14
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BN Apsender: Empféanger:
HH Maarueg 133 Mustarmannsirae 763 Abbildung 8 zeigt ein Beispiel firr ein EAN 128-
— 50825 Koln 12345 Musterhausen
NVE: Transportetikett fir die Versendung einer Rolle
34012345 123456789 5 von Verpackungen. Die Versandeinheit
EAN: Anzahl (Stiick): . . . . . .
94012345333339 6.000 entspricht gl?lchzgltlg e-mer Handelse.lnh"elt und
P —— Charge: kann daher Uber eine eigene EAN (mit fihrender
31.07.2004 123456 9) identifiziert werden. Zur Angabe der EAN der
Handelseinheit wird in diesem Fall der DB (01)
verwendet. Da die Stiickzahl der Verpackungen
(01) S4012346333338 (11) OAQT3L (10) 123456 (30) BOXD auf der Rolle variabel ist, wird in diesem Fall die
N Menge von auf der Rolle befindlicher
M Verpackungen unter Verwendung des DB (30)
angegeben.
(00) 340123451234567895
Abbildung 8 Beispieletikett "Rolle Verpackungen"

Beispiel 2: Eine Brauerei bestellt bei seinem Malzlieferanten einen Big Bag Malz einer
bestimmten Qualitat auf einer Euro-1-Palette. Diese Versandeinheit entspricht einer
Handeleinheit, welches Uber eine eigene EAN (9 40 12345 33333 9) identifiziert wird. Das
Gewicht der Sacke und damit der Handelseinheiten variiert produktionstechnisch bedingt.

mmmmm Absender.  Empféanger

n CCG Muster AG
Maarweg 133 Mustermannstr 1

e 50825 K6In 12345 Musterstad

NVE:

340123451234567895

EAN: Nettogewicht (KG):
94012345333339 650,00

Herstellungsdatum (TT.MM.JJ): Charge:

31.07.04 123456

(01) 94012345333339 (11) 040731 (10) 123456 (3103) 65000

N
v
E

(00) 340123451234567895

Abbildung 9 Beispieletikett "Big Bag Malz"
4. Fall: Mengenvariable Artikel / Anbruchpalette

Beispiel 1: Ein Kunde bestellt 1600 kg Acetonsorbit. Acetonsorbit in einem Container wird
durch die EAN 9 40 12345 33334 6 identifiziert. Die vorgestellte "9" verweist auf die zur
eindeutigen Identifikation noch fehlende MalRangabe. Das Acetonsorbit wird in zwei
Containern mit einer Fullmenge von 1.000 kg und 600 kg geliefert. Beide Container werden
auf einer Spezialpalette zusammengestellt.

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett 15
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Absender: Empféanger:
CCG Muster GmbH . . . . . . .
Maarweg 133  Mustermannstrae 753| Abbildung 10 zeigt ein Beispiel fur die
M 50825 Kéln 12345 Musterhausen X i
Gestaltung des Transportetikettes. Weil

NVE:

34012345 123456789 5 mehrere (gleiche) variable Artikel auf einer

EAN: Nettogewicht (kg): Versandeinheit zusammengestellt wurden, wird
94012345333346 1600 DB (02) (EAN der enthaltenen Einheit) mit DB
Anzahl Einheiten:  Produktionsdatum: Charge: (37) (2 Container) Verwendet. DB (3102) glbt

2 31.07.2004 123456

das Nettogewicht des Rohstoffes
"Acetonsorbit" Giber die Versandeinheit mit zwei
Nachkommastellen an.

(02) 94012345333346 (3102) 160000 (10) 123456 (37) 02| Darstellung: (02) 9 40 12345 33334 6 (37) 02

(3102) 160000
E
(00) 340123451234567895
Abbildung 10 Beispieletikett "Acetonsorbit"

Anmerkung: Auf das jeweilige Einzelgewicht der Container kann nicht direkt
zurlickgeschlossen werden. Die Containerkombinationen 1.000 kg + 600 kg fuhrt zu der
gleichen Nettogewichtsangabe von 1.600 kg auf dem Transportetikett wie beispielsweise die
Zusammenstellung von zwei Containern a 800 kg. Zur Erfassung des Nettogewichts der
einzelnen Container kénnen Produktetiketten (DB (01) mit 9 40 12345 33334 6 mit DB
(310%)) verwendet werden.

2.2. Etikettenanbringung

Es wird empfohlen die Strichcodeetiketten an mindestens einer Stirnseite sowie der rechts
davon liegenden Langsseite der Versandeinheit anzubringen. Aus Griinden der
Verarbeitungssicherheit sollten niemals mehrere Etiketten gleichen Inhalts auf derselben
Seite der logistischen Einheit aufgebracht werden.

Abbildung 11 Anbringung des EAN 128-Transportetiketts
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Anmerkung: Ausflihrliche Informationen zum Inhalt, Layout und zur Anbringung des EAN
128-Transportetiketts sind dem Handbuch "EAN 128 - Internationaler Standard zur
Ubermittlung strichcodierter Inhalte” zu entnehmen.

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett 17
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3. Projektmanagement

Im vorausgehenden Kapitel wurden die Grundlagen und Standardregeln des EAN 128-
Transportetiketts beschrieben. In den weiteren Abschnitten folgen die fur eine erfolgreiche
Einfihrung des Transportetiketts wichtigen Schritte im Projektmanagement.

Die Projektarbeit umfasst sechs Schritte. Jedem Projektschritt wurde in diesem Dokument
ein eigenes Unterkapitel gewidmet:

1. Detaillierte Ist-Analyse der bestehenden Prozesse (Kapitel 3.1)
2. Konkretisierung und Festlegung der Soll-Prozesse (Kapitel 3.2)
3. Entwicklung eines Projektplanes (Kapitel 3.3)
4. Auswahl des IT-Dienstleisters (Kapitel 3.4)
5. Mitarbeiterschulung (Kapitel 3.5)
6. Umsetzung der Arbeitsplaninhalte (Kapitel 3.6)

Diese sechs Arbeitsschritte untergliedern sich jeweils in die folgenden Teilbereiche:
Ziel des Arbeitsschritts

Begrindung fur den Arbeitsschritt

Output des Arbeitsschritts

Grundvoraussetzungen / Input fir den Arbeitsschritt

Detaillierte Vorgehensweise im Arbeitsschritt

Ressourcen / Organisation / Zeitplan des Arbeitsschritts

Mdogliche Hemmnisse

Haufig gestellte Fragen / Key Learnings

Praxisbeispiel
Von diesen wurden die Teilbereiche
B Output (Welche Ergebnisse mussen erarbeitet werden?),

B Grundvoraussetzungen / Input (Welche Informationen missen vorhanden, welche
Aktivitdten abgeschlossen sein?),

B Detaillierte Vorgehensweise (Welche Aufgaben sollten in welcher Reihenfolge im
Arbeitsschritt ausgefuhrt werden?) und

B Ressourcen / Organisation / Zeitplan (Wie wird der Personaleinsatz koordiniert?)

in Listen- / Tabellenform konzipiert. Diese Checklisten kdnnen im Projekt eingesetzt werden
und unterstitzen den Projektleiter aktiv bei der Umsetzung.

Die Aufzéhlung moéglicher Hemmnisse und die Beantwortung von haufig gestellten Fragen
sollen einen reibungslosen Projektverlauf ermdglichen.

Jedes Kapitel wird durch einen Bericht aus dem zugrunde liegenden Pilotprojekt abgerundet.
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Projektbeginn - die Investitionsentscheidung

Die Freistellung des Personals fir die Mitarbeit in der Projektgruppe und insbesondere fir
die Projektleitung muss sichergestellt werden. Um einen geordneten Projektverlauf zu
erreichen, bei dem die gesteckten Ziele erreicht werden und Zeitplan eingehalten wird, sollte
eine Person fur das Projekt verantwortlich sein, die den Hauptanteil an den
Projekttagewerken tragen wird (s. Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.).

Um die Aufgaben der Projektleitung voll ausfillen zu kénnen, sollte der Projektleiter:
B mit den unternehmenseigenen und -tbergreifenden Prozessen vertraut sein,

B gutes Fachwissen auf logistischem und informationstechnischem Gebiet besitzen,
B durchsetzungsfahig und selbststandig sein und

B einen hohen Bekanntheitsgrad im Unternehmen geniel3en.

Der Projektleiter sollte die Entscheidungsgrundlage fiur die Geschéftsfilhrung ausarbeiten.
Die Entscheidungsgrundlage basiert auf den zunachst vereinfachten und mit geringerem
Aufwand betriebenen Ergebnissen der Arbeitsschritte 1-3:

B Analyse der betroffenen Geschaftsprozesse (Detaillierte Ist-Analyse der bestehenden
Prozesse),

B Erarbeitung der geplanten Geschéftsprozesse (Konkretisierung und Festlegung der Soll-
Prozesse)

B aussagefahige Projektplanung, welche den Zeitplan und die notwendigen Ressourcen
zur Erreichung des Soll-Zustandes skizziert (Entwicklung eines Projektplanes).

Die Geschaftsfluhrung trifft auf dieser Basis die endgultige Entscheidung, ob und in welchem
Umfang das Projekt durchgefuhrt werden soll und stellt ggf. die bendtigten Ressourcen zur
Verflgung. Hierzu gehort die Freistellung des geplanten Personals und der Investitionsmittel.

Bei einer positiven Entscheidung der Geschaftsfiihrung fur das Projekt miissen die Schritte
1-3 weiter ausformuliert werden.

3.1. Arbeitsschritt 1: Detaillierte Ist-Analyse der bestehenden Prozesse
Ziele der Ist-Analyse

Im Zuge der Ist-Analyse werden die aktuellen Ablaufe aller Prozesse und die
Organisationsstrukturen beschrieben, die mdglicherweise von der Umstellung auf das EAN
128-Transportetikett betroffen sind, z. B. IT / EDV, Produktion, Lager, Versand.

Begrindung

B Die Ist-Analyse erméglicht eine Eingrenzung der von der Einfiihrung des
Transportetikettes betroffenen Bereiche und Prozesse.

B Sie unterstitzt die in den weiteren Schritten zu treffenden Entscheidungen tber das
Ausmald von Prozessveranderungen und den erforderlichen Ressourceneinsatz und ist
Basis flr eine Investitionsentscheidung der Geschaftsfiihrung.
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Im Bereich IT unterstitzt eine Auflistung die Entscheidung bezlglich
weiterzuverwendender Hard- und Softwarekomponenten, zusatzlich zu beschaffender
Komponenten und mdglicherweise zukinftig tberflissiger Komponenten.

Weiterhin erleichtert es die Planung anstehender Schulungsmaflinahmen.

Achten Sie bei der Ist-Analyse darauf, dass Sie die Prozesse sorgfaltig abbilden, um sie
spater fur alle Mitarbeiter verstandlich zu machen.

Output der Ist-Analyse

Genehmigtes Projektteam

Graphische Ubersicht tiber die Organisationsstrukturen

Liste der betroffenen Mitarbeiter

Dokumentation aller Prozesse und aktuelle Verfahrensanweisungen
Graphische Ubersicht tiber die Prozesse

Ubersicht tiber das Belegvolumen und Abbildung des Warenflusses
Auflistung relevanter Artikeldaten

Liste der aktuell verwendeten Hard- und Softwarekomponenten und der IT-
Schnittstellen.

Auflistung der relevanten Prozesskosten

Grundvoraussetzung / Input

Positive Entscheidung der Geschaftsfihrung tber die Einfihrung des EAN 128-
Transportetiketts.

Freistellung benétigter Ressourcen durch die Geschaftsleitung.

Informationsmaterial und Fachliteratur tiber das EAN 128-Transportetikett und
angrenzender Themen.

Zugang zu den Mitarbeitern fur Befragungen
Zugang zu den vorhandenen IT-Systemen und den Unternehmensdaten.

Zugang zu Geschaftspartnern mit denen das EAN 128-Transportetikett eingesetzt
werden kann, um unternehmensibergreifende Prozesse und Kundenanforderungen mit
einbeziehen zu kdnnen.

Detaillierte Vorgehensweise

Aufzeichnen der Organisationsstruktur (Organigramm) des Unternehmens und
Markieren der zu betrachtenden Bereiche.

Auflisten der an den internen Prozessen beteiligten Personen, Abteilungen und der
jeweiligen Aufgabenstellung.

Auswahl der Projektteammitglieder und Genehmigung des Projektteams durch die
Geschaftsfuhrung.
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Analysieren der bestehenden Prozessablaufe vom Wareneingang (Rohstoffe,
Handelsware, Eigenproduktion) Uber die Einlagerung, Inventur, Umlagerung,
Kommissionierung bis zum Warenausgang. Eine genaue Dokumentation und
graphische Darstellung aller betroffenen unternehmensinternen und der
zwischenbetrieblichen Prozesse ist eine bewéhrte Losung.

Abbilden des Warenflusses inklusive Mengenangaben je Prozessstufe.

Ermitteln des Belegvolumens und Beschreiben der iblicherweise vorkommenden
unterschiedlichen Versandeinheiten / Palettenarten (Rollcontainer, Originalpaletten,
Mischpaletten, Anbruchpaletten).

Auflisten der verwendeten Artikeldaten. Bei den Artikeldaten ist vor allen Dingen zu
klaren, welche Angaben vorhanden sind und tatsachlich Verwendung finden (z. B.
Artikelnummer, Mindesthaltbarkeitsdatum (MHD), Chargennummer).

In Bezug auf den Informationsfluss werden die in den relevanten Bereichen verwendeten
Hard- und Software-Komponenten beschrieben und die verschiedenen IT-
Kommunikationsschnittstellen aufgelistet.

Ermitteln der relevanten Prozesskosten.

Ressourcen / Organisation / Zeitplan

Projektleiter: Er Gbernimmt die Verantwortung fir die Zielerreichung der einzelnen
Arbeitspakete und ist Ansprechpartner fir die Geschéftsfiihrung. Daraus leitet sich eine
fachliche Weisungsbefugnis gegeniiber den anderen Projektteammitgliedern ab.

Mitglieder des Projektteams: Diese stammen aus den von der Umstellung auf das Etikett
betroffenen Bereichen, z. B. aus Logistik, EDV, Produktion, Vertrieb, Export,
Arbeitsvorbereitung und Einkauf und bringen ihr jeweiliges Fachwissen in die
Projektarbeit ein.

Mitarbeiter aus den Bereichen, die fur Befragungen zur Verfiigung stehen.

Die Ist-Analyse ist die Grundlage der weiteren Projektarbeit. Von ihrer Qualitat und
Grundlichkeit hangt der reibungslose Projektverlauf und der Erfolg des Projektes ab. Daher
sollte fur die Ist-Analyse ausreichend Zeit eingeplant werden. Fir ein Projekt, dass auf
sieben Monate angesetzt ist, kann fir die Ist-Analyse bis zu ein Viertel der Projekttagewerke
eingeplant werden (s. Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.).

Name des Arbeitspaketes |Anzahl Anzahl TW [Anzahl TW Projektverlauf in Monaten
interner interner externer
Projekt-MA |Projekt-MA |[Projekt-MA [ 1 [ 2 [ 3 | 4 | 5| 6 | 7
Ist - Analyse 4 6 0 —»
Soll-Prozessbeschreibung 2 6 8 — >
Projektplanentwicklung 1 5 1 >
Auswahl des Dienstleisters 2 2 0,5 —>
Mitarbeiterschulung 2 3 0,5 —> —Pp
Umsetzungsphase 7 4 15 EE—
Abbildung 12 Beispiel fuir einen Ressourcen- und Zeitplan
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Mogliche Hemmnisse

Es ist moglich, dass die fir die Ist-Analyse erforderlichen Zahlen, erstmalig erfasst und / oder
berechnet werden mussen. Dies kann sehr aufwendig sein. Dartiber hinaus werden sensible
Daten erhoben, wie z. B. Personalkosten oder der Zeitaufwand, den ein Mitarbeiter fur einen
definierten Vorgang benétigt. Insbesondere bei der Ermittlung von Prozesskosten ist es aus
diesem Grunde ratsam, diese Daten in direkter Zusammenarbeit mit der Geschaftsfihrung in
Erfahrung zu bringen.

Haufig gestellte Fragen

B Wie leite ich Teamsitzungen effizient/Vorgehensweise fiir Teamsitzungen?
Der Projektleiter plant Projektteamsitzungen, um gemeinsam mit den Mitgliedern
Aufgaben zu bearbeiten, Losungen zu erarbeiten, oder zur Information und
Meinungsbildung. Folgende Punkte sollten bei der Durchfiihrung von Sitzungen beachtet
werden:

® Kenntnisse des Sitzungsleiters Uber Moderationstechniken sind hilfreich, um den
Prozess der Meinungshbildung und Entscheidungsfindung mdglichst effektiv und effizient
zu gestalten.

® Im Vorfeld der Sitzung sollte eine Tagesordnung inklusive Zeitrahmen an die
Teammitglieder versendet werden. In diesem Schritt wird auch das Ziel der Sitzung
bekannt gegeben. Das Ziel sollte nicht zu umfassend sein, sondern so geplant werden,
dass es in einer Sitzung erreichbar ist.

® Im Rahmen der ersten Sitzung stellen die Teammitglieder Regeln auf z. B. zu den
Umgangsformen in der Sitzung.

@® Die Ergebnisse sollten wahrend der Sitzung auf Flipcharts oder Tafeln visualisiert
werden.

@® In der Sitzung definierte Aufgaben sollten in einer Aufgabenliste "Wer macht was bis
wann?" festgehalten werden, die fur jeden Mitarbeiter jederzeit einsehbar ist.

@® Die Ergebnisse der Sitzung werden in Form eines Protokolls (Verlaufsprotokoll oder
Ergebnisprotokoll) dokumentiert.

Dokumentation der Projektergebnisse

Zur Unterstitzung bei der Umsetzung des 1. Arbeitspaketes werden im Folgenden Beispiele
fur einzelne Arbeitsschritte aufgefuhrt. Diese orientieren sich an den Ergebnissen und
Erfahrungen aus einem Pilotprojekt.

B Genehmigtes Projektteam

Der Projektleiter (EDV) hat jeweils einen Mitarbeiter aus den Unternehmensbereichen
Arbeitsvorbereitung, Technik und Produktion fur das Projektteam vorgeschlagen. Die
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Geschaftsfihrung

Innendienst

AuRendienst

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett 23



PROZElUlS

PROZESSELNdSTANDARDS

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett




PROZElUlS

PROZESSELNdSTANDARDS

Wareneingang §
b
©

N Eigenproduktion S
Standardware (o]
N
o
=)
D
N Eigen_produktion
Displays

Handelsware

auoz
-J21UOISSIWWO

| NVE| EAN 128-Transportetikett| Anbruchpalette
Mischpalette

Rohstoffe ; -II Zeichenerklarung: Palettentypen:

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett 25



PROZElUlS

PROZESSELNdSTANDARDS

PROZEUS - EAN 128-Transportetikett 26



PROZEIUlS

PROZESSEuUNdSTANDARDS

3.2. Arbeitsschritt 2: Konkretisierung und Festlegung der Soll-Prozesse
Ziele der Soll-Analyse

Ziel der Soll-Analyse ist die Beschreibung von zukinftigen Prozessalternativen. Im Zuge
dieses Arbeitsschritts werden alle Informationen herausgearbeitet, die fur die Umstellung auf
das EAN 128-Transportetikett erforderlich sind.

Begrindung

B Die Soll-Analyse ist neben der Ist-Analyse Grundlage fur die in den weiteren Schritten zu
treffenden Entscheidungen Uber geplante Prozessverdnderungen und den dafir
erforderlichen Ressourceneinsatz.

B Sie ist Basis fur die Investitionsentscheidung der Geschaftsfihrung.

B Im Bereich IT unterstitzt eine Auflistung der zukinftigen Anforderungen an Hard- und
Softwarekomponenten die Entscheidung tiber weiterzuverwendende, zuséatzlich zu
beschaffende und moéglicherweise zukinftig Uberflissige Komponenten.

B Weiterhin erleichtert sie die Planung anstehender Schulungsmafnahmen.

Achten Sie bei der Soll-Analyse darauf, dass Sie die Prozessveranderungen sorgfltig
abbilden, um sie spater fir alle Mitarbeiter verstandlich zu machen.

Output der Soll-Analyse

B Graphische Ubersicht und Dokumentation von alternativen Soll-Prozessen und
Organisationsstrukturen

B Dokumentation der moglichen Verdnderungen in der Organisationsstruktur, den
betroffenen Prozessen und den zuklnftigen Verfahrensanweisungen

B Liste der von den Veranderungen betroffenen Mitarbeitern

B Liste standardisierter und unternehmenseigener Anforderungen an die Gestaltung des
EAN 128-Transportetiketts und die darin abgebildeten Artikeldaten.

B Liste kundenspezifischer Anforderungen an die Gestaltung, Anbringung und die
abgebildeten Artikeldaten des EAN 128-Transportetiketts.

B Liste Uber Anforderungen an zukinftige IT-Schnittstellen und benétigte Hard- und
Software sowie Auflisten alternativer Komponenten.

B Plan alternativer Standorte fur Hardware (Drucker, Etikettierer, Verkabelung und
Scanner) in Abhangigkeit von den Soll-Prozessen.

B Auflistung der Investitionskosten und der kalkulierten Soll-Prozesskosten
Grundvoraussetzung / Input

B Funktionierendes Projektteam

B Graphische Ubersicht (iber die Ist-Organisationsstrukturen

B Graphische Ubersicht iiber die Ist-Prozesse
[ |

Liste der betroffenen Mitarbeiter
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Dokumentation aller Ist-Prozesse und aktueller Verfahrensanweisungen
Ubersicht (iber das Belegvolumen und Abbildung des Warenflusses
Auflistung verwendeter Artikeldaten

Liste der aktuell verwendeten Hard- und Softwarekomponenten und der IT-
Schnittstellen.

Liste der Kosten der relevanten Ist-Prozesse

Detaillierte Vorgehensweise

Erfahrungsaustausch mit anderen Herstellern und Geschaftspartnern, die das EAN 128-
Transportetikett nutzen.

Sammeln aller zukiinftigen Anforderungen an den Aufbau, die Inhalte und die
Anbringung des EAN 128-Transportetiketts und an die zu verwendenden Artikeldaten

® des Unternehmens

® der Geschaftskunden,

® der Standardempfehlungen der CCG.

Erarbeiten einer Prozessstruktur, welche die zukinftigen Anforderungen erfillt.

Dokumentieren und graphisches Darstellen der neuen Prozessablaufe. Hierbei sollte der
Warenfluss inklusive der Mengenangaben pro Prozessstufe abgebildet werden.

Erarbeitung der hard- und softwaretechnischen Alternativen mit Bewertung der
jeweiligen Vor- und Nachteile (vgl. hierzu

Arbeitsschritt 4. Auswahl von IT-Dienstleistern, S. 48 ff.)

Erarbeiten von alternativen Standorten von PC, Druckern, Etikettierern und Scannern
nach folgenden "Faustregeln":

® Drucker / Etikettierer / Scanner kommt zur Ware (zu steuern tber die Alternativen:
Anzahl Drucker / Scanner, physische Entfernung zu Warenstromen,
Neuorganisation von Warenstrémen). Angestrebt wird ein Optimum zwischen
Investition (in Hardware und Installation), Aufwand (durch Neuorganisation) und
Nutzen (durch eindeutige Identifizierung und automatische Datenerfassung)

@® Auszeichnen an der Quelle (z. B. Wareneingang, Kommissionierung, Produktion)

® Erreichen einer liickenlosen internen Verfolgung der Ware (z. B. bei Einlagerung,
Umlagerung und Auslagerung)
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Ressourcen / Organisation / Zeitplan
B Projektteam
B Mitarbeiter, die fur Befragungen zur Verfligung stehen.

B Ggf. externe IT-Dienstleister, die zur Planung und Kalkulation der alternativen Hard- und
Softwarekomponenten eingeschaltet werden kénnen.

Name des Arbeitspaketes |Anzahl int. |Anzahl Anzahl TW Projektverlauf in Monaten
Projektmit- [Tagewerke [externer
arbeiter Projekt-MA 1 2 3 4 S 6 7
Ist - Analyse 4 6 0 —»
Soll-Prozessbeschreibung 2 6 8 — >
Projektplanentwicklung 1 5 1 >
Auswahl des Dienstleisters 2 2 0,5 —>
Mitarbeiterschulung 2 3 0,5 —> —— P
Umsetzungsphase 7 4 15 —>
Abbildung 16 Ressourcen- und Zeitplan

Mogliche Hemmnisse

B Die fur die Soll-Analyse erforderlichen Zahlen missen erstmalig erfasst oder
abgeschatzt und berechnet werden. Dies kann sehr aufwendig sein. Dabei ist allerdings
zu berucksichtigen, dass die angesprochenen Zahlen wichtig fiir die
Investitionsrechnung sind.

B Auch bei der Berechnung von Soll- Prozesskosten ist es ratsam, die grundlegenden
Zahlen (z. B. Anbringungskosten pro Etikett) in direkter Zusammenarbeit mit den
jeweiligen Verantwortlichen abzuschatzen, da hier sensible Daten wie z. B.
Personalkosten berihrt werden.

B Bei der Entwicklung der Soll-Prozesse kann es vor allen Dingen zu Erschwernissen
kommen, wenn der zustandige Projektleiter nicht mit der neuen Technologie vertraut ist.
Hier ist es ratsam, ein bereits funktionierendes System bei anderen Unternehmen vor
Ort zu besichtigen und mit den jeweiligen Verantwortlichen in den Erfahrungsaustausch
zu treten. Durch Einbindung eines IT-Dienstleisters in die Projektarbeit kann dessen
Know-how genutzt werden.

B Die in der Soll-Prozessanalyse ermittelten internen und externen Anforderungen (siehe
Output und detaillierte Vorgehensweise) kbnnen zum Teil widerspriichlich sein. Hier ist
mit den Geschéftspartnern im bilateralen Einverstandnis eine fur alle Seiten geeignete
Losung zu finden. Im Zweifelsfall kbnnen sich Unternehmen auf die
Anwendungsempfehlungen der CCG berufen.

B Mdoglicherweise finden sich nicht alle Mitarbeiter in der neuen Prozesslandschaft zurecht.
Hier gilt es frihzeitig durch Informationsveranstaltungen mégliche Vorurteile und auf
Unwissenheit beruhenden Angste abzubauen.
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Haufig gestellte Fragen

Wann und wo soll das Etikett erzeugt und auf die Versandeinheit aufgebracht werden?
Das Aufbringen des Etikettes sollte jeweils "so friih wie méglich” erfolgen, d. h. direkt im
Anschluss an die Produktion oder am Wareneingang, sofern Ware dort noch nicht mit
einem EAN 128-Transportetikett ausgezeichnet ist. Auf diese Weise wird gewahrleistet,
dass aus der Anwendung des Etiketts der maximale Nutzen gezogen werden kann.

Wann lohnt sich eine Fremdvergabe der Etikettierung von Versandeinheiten, zum
Beispiel an einen Logistik-Dienstleister?

Generell sollte dies in die Investitionsrechnung mit einbezogen werden. Dabei ist jedoch
zu bericksichtigen, dass eine "externe" Identifikation der Versandeinheiten im Extremfall
nach der Auslieferung der Produkte, dem Unternehmen alle Méglichkeiten nimmt, die
Vorteile des EAN 128-Transportetiketts fiir die internen Logistikprozesse, z. B. die
Ruckverfolgbarkeit von Produkten zu realisieren. Zudem begibt sich das Unternehmen in
eine moglicherweise ungewollte Abhangigkeit in Bezug auf den beauftragten
Dienstleister.

Muss das Etikett in mehreren Sprachen erstellt werden, z. B. fiir den Export?

Die Sprache des klarschriftlichen Teiles des EAN 128-Transportetiketts sollte falls
erforderlich mit dem Geschéftspartner besprochen werden. Die strichkodierten Inhalte
des Etiketts sind international gultig, da sie standardisiert, geschiitzt und
sprachunabhangig sind.

Key Learnings

Beachten Sie bei der Ausarbeitung des Pflichtenheftes flir die Software, dass

ein Etikett unter Umstanden falschlicherweise oder in unleserlicher Form gedruckt
werden kann und die Software eine Lésung zur Korrektur solcher Vorgange bereitstellt.

im EDV- System eine moglicherweise zum Zwecke der Ruckverfolgbarkeit von
Produkten notwendige Verknipfung der Produktionsdaten (z. B. Fertigungsauftrag,
Chargennummer, MHD) mit den Daten des gedruckten Etiketts (Nummer der
Versandeinheit) hergestellt wird.

Dokumentation der Projektergebnisse

Die Ergebnisse des 2. Arbeitspaketes orientieren sich im Wesentlichen an der
Dokumentationsstruktur aus dem 1. Arbeitspaket, was die Vergleichbarkeit von Soll- und Ist-
Zustand erleichtert.

1. Organisationsstruktur

In der Organisationsstruktur des Unternehmens wurden keine Veranderungen geplant.
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3.3. Arbeitsschritt 3: Entwicklung eines Projektplanes
Ziele des Arbeitspakets "Entwicklung eines Projektplans”

B Entscheidungen in Bezug auf alternative Losungen aus den Bereichen Technik (EDV)
und Prozesse (Logistik, Verwaltung).

B Detaillierte Planung und Organisation der einzelnen Projektschritte in Bezug auf Zeit und
Ressourceneinsatz (Kapital, Personal)

B Berechnen der Prozess-, Investitions- und Umstellungskosten und der Wirtschaftlichkeit
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B Verfeinern des Planes im Laufe des Projektes (Arbeitsschritte 4 - 6) unter
Bertcksichtigung des Wissensstandes

B Dokumentieren aller Projektergebnisse, Erfolge und Abweichungen

Begrindung

B Ermdglichen einer reibungslosen Umstellung von den bestehenden Prozessen auf die
Soll-Prozesse.

B Ermdglichen einer genauen Abstimmung von Zielen und dem erforderlichen
Ressourceneinsatz.

B Ermdglichen eines Projektcontrollings, um rechtzeitig in das Projektgeschehen

eingreifen zu kénnen.

Output des Arbeitspakets "Entwicklung eines Projektplans"

Projekthandbuch, in welchem die Aufgaben innerhalb der Arbeitspakete definiert werden
und

jeder Aufgabe

® ein Verantwortlicher,

® ein Start- und Endtermin und

@® der Ressourcenaufwand (Anzahl geplanter Tagewerke)
® zugeordnet wird.

Detaillierter Projekt- und Arbeitsplan mit Beschreibung der Ist- und Soll-Prozesse und
Organisationsstrukturen, der einzusetzenden Hard- und Softwaresysteme, der
Schulungsmalnahmen und einer Ausarbeitung der Umsetzungsmafinahmen inkl.
Zeitplan.

Liste der ausgewéhlten Hardware (z. B. PC, Drucker, Etikettierer, Scanner) und
Software

Liste der kalkulierten Prozess-, Investitions- und Umstellungskosten

Wirtschaftlichkeitsberechnung

Grundvoraussetzung / Input

Graphische Ubersicht und Dokumentation von alternativen Soll-Prozessen und
Organisationsstrukturen.

Dokumentation der mdglichen Veranderungen in der Organisationsstruktur, den
betroffenen Prozessen und den zuklnftigen Verfahrensanweisungen.

Liste der von den Verénderungen betroffenen Mitarbeitern.

Liste standardisierter, unternehmenseigener und kundenspezifischer Anforderungen an
die Gestaltung des EAN 128-Transportetiketts und die darin abgebildeten Artikeldaten.

Liste Uber Anforderungen an zukuinftige IT-Schnittstellen und bendétigte Hard- und
Software sowie Auflisten alternativer Komponenten.
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Liste alternativer Standorte fir die Hardware-Komponenten (PC, Drucker, Etikettierer,
Scanner).

Auflistung der relevanten Ist-Prozesskosten und der Soll-Prozesskosten.

Detaillierte Vorgehensweise

Bewertung der soft- und hardwaretechnischen Alternativen und Auswahl der Hard- und
Software (vgl. hierzu

Arbeitsschritt 4: Auswahl von IT-Dienstleistern, S. 48 ff.)

Gegenuberstellung von Ist- und Soll-Prozessen sowie Ausarbeitung der
Prozessveréanderungen und Festlegen der notwendigen Schritte, um den Soll-Prozess
zu erreichen

Auflisten der an den internen Prozessen beteiligten Personen, Abteilungen und der
jeweiligen Aufgabenstellung

Analysieren der zukinftigen Prozessablaufe auf Plausibilitat und

Rucksprache mit Mitarbeitern aus den von den Prozessveranderungen betroffenen
Bereichen (z. B. Wareneingang, Produktion, Lager, Versand) tber
Umsetzungsmoglichkeiten der geplanten Soll-Prozesse

Anlegen eines Projekthandbuches, welches im Detail ein Planen, Verfolgen, Bewerten
und Dokumentieren der einzelnen Aufgaben erméglicht

Vor der Ist-Analyse: Bestimmung der Eckdaten des Projektes im Projekthandbuch (Start-
und Endzeitpunkt, Ziele, Hauptaufgaben)

Nach der Soll-Prozessbeschreibung: Konkretisierung des Projektplanes (Unteraufgaben,
Projektteam, Termine und Ressourcen)

Laufend: Aktualisieren und Dokumentieren des Projektfortschritts im Projekthandbuch
Ermitteln der Prozess-, Investitions- und Umstellungskosten
Ermitteln der Wirtschaftlichkeit / Amortisationsdauer

Erstellen einer Projektbeschreibung, welche die Projektziele, das Konzept der
Wirtschaftlichkeitsanalyse sowie die Ergebnisse der Ist- und Soll-Analyse beinhaltet

Ressourcen / Organisation / Zeitplan

Projektleiter: Er Gbernimmt einen Grol3teil der beschriebenen Aktivitaten, organisiert den
Projektverlauf und steuert das Projektteam

Das Projektteam wird fur Fachfragen, die Bewertung der aus der Soll- Analyse
stammenden Alternativen und die zu treffenden Entscheidungen hinzugezogen. Darlber
hinaus kdnnen sie Aufgaben organisieren und durchfiihren.

Ein IT-Dienstleister kann in den Projektplanungsprozess einbezogen und gegebenenfalls
zu Sitzungen des Projektteams eingeladen werden. In diesem Fall wird Arbeitsschritt 4
"Auswahl von IT-Dienstleistern” parallel zu diesem Arbeitsschritt durchgefiihrt.
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Name des Arbeitspaketes |Anzahlint. |Anzahl Anzahl TW Projektverlauf in Monaten
Projektmit- |Tagewerke |externer
arbeiter Projekt-MA 2 3 4 5 6 7
Ist - Analyse 4 6 0 —>»
Soll-Prozessbeschreibung 2 6 8 —  »
Projektplanentwicklung 1 5 1 >
Auswahl des Dienstleisters 2 2 0,5 —>
Mitarbeiterschulung 2 3 0,5 —> —Pp
Umsetzungsphase 7 4 15 EE——
Abbildung 19 Mdglicher Projektverlauf

Haufig gestellte Fragen

B Wie gehe ich mit Losungsalternativen im Projektteam um?

Losungsalternativen sollten nach Mdglichkeit mittels eines objektiven Verfahrens

bewertet werden. Hierbei ist zu beurteilen,

® inwieweit die definierten Ziele / Unterziele durch eine L6sung erreicht werden,

@® welche Vor- und Nachteile eine Lésung hat,

® welche Voraussetzungen z. B. technischer Art erforderlich sind und

@® wie hoch die einmaligen Investitionen und die laufenden Betriebskosten sind.

Bei mehreren Zielen sollte die Wichtigkeit der Ziele mit einer Punkteskala bewertet
werden, so dass sich eine Zielrangfolge ergibt.

B Wie gehe ich mit Verzug im Projekt um?
Suchen Sie bei Fehlplanungen nicht den Schuldigen, sondern versuchen Sie, die
Ursache zu finden und den Verzégerungsgrund zukiinftig zu vermeiden. Uberpriifen Sie,

ob die Ursache auf andere Aufgaben ebenfalls zutreffen kdnnte. In einigen PROZEUS-
Pilotprojekten traten Verzogerungen auf, die damit zu begrinden waren, dass
Urlaubszeiten der Mitarbeiter, saisonale Engpasssituationen und insbesondere
konkurrierende Projekte im Unternehmen bei der Projektplanung nicht berticksichtigt
wurden oder ihrerseits unplanmagige Verlaufe aufwiesen. Planen Sie deshalb einen
angemessenen Zeitrahmen ein und lassen Sie diesen von allen Projektmitarbeitern
bestétigen.

Wie detailliert muss die Prozesskostenrechnung sein?

Die Prozesskostenrechnung verursacht Personalkosten, deren Héhe vom Umfang des
zu erhebenden Datenmaterials abhangt. Haufig muss eine Entscheidung zwischen
Genauigkeit und Praktikabilitat der Kosteninformation getroffen werden.

Welches Werkzeug/welche Software kann zur Projektplanung verwendet werden?
Im folgenden Praxisbeispiel wurden zu Planungszwecken die abgebildeten Excel-
Dokumente mit Erfolg genutzt. Diese stehen im Internet unter www.prozeus.de zum
Download zur Verfigung oder kénnen bei der CCG angefordert werden.
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Key Learnings

B Beider Auswahl des Standorte fir die IT-Komponenten wie z. B. Etikettendrucker oder
PC sollten die betriebsinternen Sicherheitsanforderungen fur Objekte und Personen
bertcksichtigt werden. Dartber hinaus sollte das Beschadigungsrisiko z. B. durch Staub
oder Staplerfahrzeuge geprift werden und ggf. Uber die Installation von
Schutzeinrichtungen nachgedacht werden.

B In der Umstellungsphase mussen etikettierte und nicht-etikettierte Versandeinheiten
parallel gehandhabt werden. Um Probleme im Lagermanagement zu vermeiden, sollte
eine Ubergangsregelung ausgearbeitet werden.

B Bei der Einflhrung neuer Systeme und Verfahren sollte eine ausreichende Zeitspanne
fur Testlaufe eingeplant werden, um das Risiko von Ausfallen und Falschetikettierungen
sowie Probleme bei der Bedienung des neuen Systems maoglichst gering zu halten.
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Projekteckdaten

EAN 128-Transportetikett

Projektstartereignis:

|Freigabe durch BMWA

Projektstarttermin:
5. Mai 2003

Projektendereignis:

|Abschlussbericht

Projektendtermin:
5. Dezember 2003

Projektziele:

Ziel 1 Vereinfachte Wareneingangskontrolle fur Dienstleister und Handelskunden
Ziel 2 Beschleunigte innerbetriebliche Prozesse (Palettenkonfiguration, Inventuren)
Ziel 3 Hohere Transparenz Gber Warenfluss (auch fur Riickverfolgbarkeit der Waren)
Ziel 4 Hohere Qualitat und Zuverlassigkeit der Daten

Ziel 5 Genauere Informationen tber Produktion und innerbetriebliche Bestéande

Ziel 6 Schaffung einer Basis fuir spatere Umsetzung von EDI-Standards

geplante Projektressourcen und -kosten

: Mengen- \
Kostenarten 1 einheit 1 Kosten (in Euro)
Personal* kMU """ 30 L __€14.000,00
Personal* DL~ T 40 77T """ €18.400,00°
|Sonstige Kosten___ ;_________ 00________ L __._£000
Sonstige Kosten___ }_________ 00________. m---_-£000
Sonstige Kosten i 0,0 i €0,00
[Sonstige Kosten” &~~~ 00 T . €000
SUMME | j € 32.400,00

1
* Der interne Personalaufwand wird pro Tagewerrk (TW) mit

|€ 400,00 Iangesetzt*.

H1
H2
H3
Ha
H5
H6
H7

Hauptaufgaben:

tatsachliche Projektressourcen und -kosten:
1

Mengen-

Detaillierte Ist-Analyse der Unternehmensstruktur _ _ _ _Kostenarten _ _ _: _________ el i_ngelt _______ | Kosten (in Euro) _
Festlegung/Konkretisierung der Projektinhalte Personal*KMU 260 _______ :: _ _€10.400,00_
Detaillierte Projektplanung und Entwicklung eines Arbeitsplanes Personal* DL ! 25,0 ! €10.000,00
Gemeinsame Auswahl von Dienstleistern Sonstige Kosten___ ,_________ 00__ w_____%£0,00
Qualifikation der Mitarbeiter Sonstige Kosten _ _ _ 1 ________ 00 ________ L _____E000
Umsetzung der Arbeitsplaninhalte ISonstige Kosten_ .~ 00__ ______ v ____%€0,00

Sonstige Kosten K 0,0 . €0,00

SUMME . | £€20.400,00

* Der interne Personalaufwand wird pro Tagewerrk (TW) mit € 400,00

angesetzt.

Projektsponsor im Unternehmen:

Projektleiter:
Name  Hr. Miiller

Name |Hr. Stein |
Projektteam:

Name Hr. Becker

Name Fr. Klein

Name Hr. Miller

Name Hr. Meier

Name Fr. Schulze

Name

Name

Projektmitarbeiter:

Name |Hr. Gross, DL
Name
Name
Name
Name
Name
Name
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Dateneingabe
12.07.2004
P = Projektname
H = Hauptaufgabe
 Aktivitat
PSP- Phase/Arbeitspaket Verantwort- | Status Aktuelle Termine Geplante Termine Aktueller Geplanter
|| Nr. lich far in% Personaleinsatz in| Personaleinsatz in
Ergebnisse Start Ende Start Ende KMU DL KMU DL
Pl EAN 128-Transportetikett Hr. Miiller 100%| 05.05.2003| 27.02.2004 | 05.05.2003 | 05.12.2003 26,0 25,0] 35,0 46,0
H1 |11 Detaillierte Ist-Analyse der Unternehmensstruktur Hr. Miller 100%]| 05.05.2003] 11.07.2003 | 05.05.2003 | 30.06.2003 6,0 0,0 3,0] 2,0
A |l.la |Organisation Hr. Becker 100%| 05.05.2003] 13.06.2003 | 05.05.2003 | 30.06.2003 1,0 0,0] 0,5 0,5]
A [l.1b Personal Hr. Becker 100%]| 05.05.2003] 13.06.2003 | 05.05.2003 | 30.06.2003 1,0] 0,0 0,5 0,0]
A .1.c Technik Hr. Meier 00%] 05.05.200: .06.2003 | 05.05.200: 0.06.200: ,0 0,0] 0,5 0,5}
A ]l.1d |Schnittstellen Hr. Meier 00%)] 05.05.200: 06.2003 ] 05.05.200: 0.06.200: 0 0,0| 0,5 0,5!
A _|l.le |Datenmanagement Hr. Meier 00%)] 02.06.200: .07.2003 | 05.05.200: 0.06.200: 0] 0,0] 05 0.5]
A f Palettenarten Fr. Schulze 00%| 02.06.200: .07.2003 | 05.05.200: 0.06.200: .0 0,0 0,5 0,0
A
A
H2 [I.2 Festlegung/Konkretisierung der Projektinhalte Hr. Miiller 100%| 07.07.2003| 17.10.2003| 26.06.2003 | 01.09.2003 6,0| 8,0 8,0 4,0
A _]l.2.a__|Organisation (Inhalte und Anbringung der Etiketten) Hr. Miiller 100%] 07.07.2003 19.09.2003 | 26.06.2003 | 01.09.200: 1,0 0,0] 2,0] 0,5
A .b Personal Hr. Mller 00%] 07.07.200: 9.09.200: 06.2003 | 01.09.200: ,0 0,0] ,0 0,5
A .C__|Technik Hr. Miller 00%]07.07.2003| 10.10.200: 06.2003 | 01.09.200: 0| 0,0| 0| 1,5!
A [l.2d |Schnittstellen Hr. Mailler 00%] 14.07.2003] 10.10.200: .06.2003 | 01.09.200: .0 0,0] .0 0.5
A .2.e Datenmanagement Hr. Mller 00%] 14.07.200: 0.10.200; .06.2003 | 01.09.200: ,0] 0,0 ,0 1,0
A _JlL.2f Pflichtenheft Hr. Gross, DL 100%| 29.08.2003) 17.10.2003 | 26.06.2003 | 01.09.2003 1,0 8,0]
A
A
H3 [1.3 Detaillierte Projektplanung und Entwicklung eines Arbeitsplanes Hr. Miller 100%| 05.05.2003| 27.02.2004 | 05.05.2003 | 05.12.2003 5,0| 1,0 1,0 1,0]
A |l.3.a Erstellung der Projektbeschreibung Hr. Muller 100%] 05.05.2003| 17.10.2003 | 05.05.2003 | 01.09.2003 2,5 0,5] 0,5 0,5
A _[1.3.b__|Entwicklung und Pflege des Projekthandbuches Hr. Mller 100%] 05.05.2003 27.02.2004 | 05.05.2003 | 05.12.2003 2,5] 0,5] 0,5 0,5
A
A
A
A
A
H4 1.4 Gemeinsame Auswahl von Di Hr. Miiller 100%| 21.07.2003| 29.08.2003| 02.06.2003 | 18.07.2003 2,0| 0,5 4,0 3,0]
A _|l.4.a__|Hersteller von Etiketten Hr. Meier 100%] 21.07.2003 29.08.2003 | 02.06.2003 | 18.07.200: 1,0 0,4] 1.0] 0,0
A _|l.4b |Hersteller von Etikettendruckern Hr. Meier 100%] 21.07.2003] 29.08.2003 | 02.06.2003 | 18.07.200: 1,0 0.1 10 0,0
A |l.4.c Softwareanbieter von Lagerverwaltungssystemen (entfallt) Hr. Meier 100%)] 21.07.2003| 01.08.2003 | 02.06.2003 | 18.07.200: 0,0] 0,0] 1,0 1,5]
A |l.4d Softwareanbieter von Lagersteuerur 1 (entfallt) Hr. Meier 100%)] 21.07.2003| 01.08.2003 | 02.06.2003 | 18.07.200: 0,0] 0,0] 1,0 1,5]
A
A
A
A
H5 |I.5 Qualifikation der Mitarbeiter Hr. Miiller 100%| 07.07.2003| 27.02.2004 | 02.06.2003 | 05.12.2003 3,0] 0,§| 4,0 6,0|
A _[l.5.a |Vorinformation Mitarbeiter Hr. Becker 100%] 07.07.2003| 25.07.2003 | 02.06.2003 | 30.06.2003 1,0 0.0) 10 3,0
A [1.5.b Schulung Erweiterung ERP-System Hr. Becker 100%]| 27.10.2003] 27.02.2004 | 07.09.2003 | 05.12.2003 1,0 0,5 2,0 1,5
A |l.5.c Schulung Druck und Anbringung der EAN 128-Etiketten Hr. Becker 100%)] 27.10.2003] 27.02.2004 | 07.09.2003 | 05.12.2003 1,0 0,0] 1,0] 1,5]
A
A
A
A
A
H6 |1.6 Umsetzung der Arbeitsplaninhalte Hr. Miiller 100%| 27.10.2003| 27.02.2004 | 07.09.2003 | 05.12.2003 4,0 15,0 15,0 30,0
A |l.6.a Installation der Hardware Hr. Mller 100%]| 27.10.2003] 27.02.2004 | 07.09.2003 | 05.12.2003 3,0 0,0 15,0 0,0
A |1.6.b Programmierung Hr. Gross, DL 100%]| 27.10.2003f 27.02.2004 | 07.09.2003 | 05.12.2003 1,0 15,0 0,0 30,0
A
A
A
A
A
A
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Projektstrukturplan EAN 128-Transportetikett

EAN

128-Transportetikett

[Hr. Miiller

Detaillierte |st-Analyse der

Festleguna/konkretisierung

Detaillierte Projektplanung

Gemeinsarne Auswahl von

CQualifikation der Mitarbeiter

Urnsetzung der

Unternehmensstruktur der Projektinhalte und Entwicklung eines Dienstleistern Arbeitsplaninhalte
Arbeitzplanes
11 [Hr. Maller 1.2 JHr. Miiller 13 [Hr. Miller 14 [Hr. Miiller 15 [Hr. Maller 16 [Hr. Miiller

Organisation

.1.a [Hr. Becker

Personal

I.1.b [Hr. Becker

Technik

1.1.c [Hr. Meier

Schnittstellen

1.1.d [Hr. Meier

Datenmanagement

1.8 [Hr. Meier

Palettenarten

I.1.f [Fr. Schulze

Organisation (Inhalte
und Anbringuny der
|_[Etiketten)

1.2.a [Hr. Miller

Personal

1.2.b [Hr. Miller

Technik

1.2.c [Hr. Miller

Schnittstellen

1.2.d [Hr. Miller

Datenmanagement

2.8 [Hr. Miller

Plichtenheft

1.2.f [Hr. Gross, DL

Erstellung der
Projektbeschreibung

1.3.a [Hr. Miiller

Entwicklung und Pflege
des Projekthandbuches

1.3.b [Hr. Miiller

Hersteller von Etiketten

4.3 [Hr. Meier

Hersteller von
Etikettendruckem

I.4.b [Hr. Meier

Softwareanbieter von
Lagererraltungssyste
men {entfallt)

I.4.c [Hr. Maisr

Softwareanbieter von
Lagersteuerungssyste
men (entfallt)

I.4.d [Hr. Meisr

Yorinfarmation
Mitarbeiter

I.5.a [Hr. Becker

Schulung Erweiterung
ERP-System

I.5.b [Hr. Becker

Schulung Druck und
Anbringung der EAN

—128-Etiketten

I.5.c [Hr. Becker

Installation der
Hardware

.62 [Hr. Miiller

Programmierung

1.6.b [Hr. Gross, DL
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Projektplaner / Uebersicht

5} ‘Umsemung der Arbeitsplaninhalte

Heute Projektstart
28022004 15.04.2003
Projektwochen
Datum
PSP|Phase;’Arbe\tSpaket | Start ‘E”de ‘StatUS‘ |1 ‘ | | ‘ | |?|8‘9|1D|11‘12|13|14‘15|1B|17|18|19|20‘21‘22‘23‘24‘25‘28‘27‘28‘29‘30‘31|32|33|34|35|38|3?|38|39|4D|41|42|43|44|45|4B|4?|4B|49|50|51|52
I ‘EAN 128-Transportetikett ‘ ‘05 052003 ‘05 122003 ‘ ‘woo% ‘ ‘
11 Detaillierte Ist-Analyse der 05052003 |30.06.2003 | [100%
Untermnshmensstruktur
12 Festlegung/Konkretisierung der 26.08.2003 {01.09.2003 | [100%
Projektinhalte
13 Detaillierte Projektplanung und Entwicklung | |05.05.2003 |05.12.2003 | |100%
eines Arbeitsplanes
14 [Gemeinsame Auswahl von Dienstleistern ‘ ‘02.06.2003 ‘18.07.2003‘ ‘100% ‘ ‘ ‘
15 [Qualifikation der Mitarbeiter ‘ ‘02.06.2003 ‘05.12.2003‘ ‘100% ‘ ‘ ‘
I ‘ ‘07092003 ‘05122003 ‘ ‘woo% ‘ ‘ ‘
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Fortschrittsbericht

per 29.01.2004

E

Emwicklungen
Projektkrise
-|Die Schulung und Einweisung der Mitarbeiter erfolgte durch den Proiektleiter am 27.02.04
-|Der Echtbetrieb, d.h. Verwendung des EAN 128-TE begann einen Tag spater
-|Anwendung des EAN 128-TE ist zunéchst beschrénkt auf die Eigenproduktion
Projekt in Schwierigkeiten
Projekt planmaRig
Status und Abweichung
Fortschritt in % von akiuellem Plan 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100% 110% 120% 130% 140% 150% Wert
Projektfortschritt [ [ [ [ [ [ [ [ [ | 100,0%
i 0
Termine [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | 130.3%
Personaleinsatz | | | | | | | | | | | | | | 63,0%)
9
Kosten [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | 63.0%
Weitere Vorgehensweise
Aufgabe Status Anmerkung MaRnahme bis wann?|Verantwortlich?
Detaillierte Ist-Analyse der Unternehmensstruktur 100%|
Organisation 100%
Personal 100%
Technik 100%
Schnittstellen 100%|
Datenmanagement 100%|
Palettenarten 100%]
Festlegung/Konkretisierung der Projektinhalte 100%
Organisation (Inhalte und Anbringung der Etiketten) 100%
Personal 100%
Technik 100%|
Schnittstellen 100%
Datenmanagement 100%|
Pflichtenheft 100%
Detaillierte Projektplanung und Entwicklung eines Arbeitsplanes 100%
Erstellung der Projektbeschreibung 100%
Erstellung, Weiterentwicklung und Pflege des Projekthandbuches 100%|
Gemeinsame Auswahl von Dienstleistern 100%!
Hersteller von Etiketten 100%|
Hersteller von Etikettendruckern 100%
Softwareanbieter von Lagerverwaltungssystemen (entfallt) 100%
Softwareanbieter von Lagersteuerungssystemen (entfallt) 100%|
Qualifikation der Mitarbeiter 100%|
Vorinformation Mitarbeiter 100%
Schulung Erweiterung ERP-System 100%
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Wirtschaftlichkeitsbetrachtung

T oms |

| 130 |
Tabele1s  RelevameSobProzessiosen
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3.4. Arbeitsschritt 4: Auswahl von IT-Dienstleistern

Ziele des Arbeitspakets "Auswahl von IT-Dienstleistern”

Auswahl von Anbietern von Etiketten, Etikettendrucker, Etikettierern und
Druckersoftware

Auswahl eines IT-Dienstleisters fir die Implementierung und
Anpassungsprogrammierung.

N
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Begrindung

B Mit der Beauftragung eines IT-Dienstleisters werden zusatzliches Fachwissen und
zeitlich begrenzt einsetzbare Ressourcen eingekauft.

B Je nach Fachkenntnis und Verfigbarkeit eigener Personalkapazitaten im Unternehmen
kann ein IT-Dienstleister bereits zu Beginn des Projektes eingesetzt werden.

B Dieser Arbeitsschritt kann daher parallel zu jedem der zuvor beschriebenen

Arbeitsschritte im Projekt erfolgen z. B. bei der Ist-Analyse, der Soll-
Prozessbeschreibung oder der Erstellung des Projektplanes.

Output des Arbeitspakets "Auswahl von IT-Dienstleistern”

Auftrag an einen IT-Dienstleister

Bestellung von Hard- / Software

Grundvoraussetzung / Input

Liste Uber Anforderungen an zukuinftige IT-Schnittstellen
Liste Gber bendtigte Hard- und Software sowie Auflisten bendtigter Komponenten

Liste standardisierter, unternehmenseigener und kundenspezifischer Anforderungen an
die Gestaltung des EAN 128-Transportetiketts

Projekthandbuch

Liste der kalkulierten Prozess-, Investitions- und Umstellungskosten

Detaillierte Vorgehensweise

Beschaffung und Analyse von Informationsmaterial wie z. B. Produktbeschreibungen,
Testberichten, Empfehlungen verschiedener Hard- und Softwaresysteme

Treffen einer Vorauswahl von Hard- und Softwaresystemen und Einholen von
Angeboten

Einholen von Erfahrungen bei anderen Systemanwendern

Vergleich verschiedener Hard- und Softwaresysteme. Hierbei sollte die folgenden
Fragen gestellt werden:

@® \Welche Funktionalitat haben die Lésungen - in Breite und Tiefe?

® Wie hoch sind die Einmal- bzw. die laufenden Kosten der Losungen?
@® \Welche Kosten entstehen im Einfihrungsprojekt?
L

Wie hoch sind die Kosten der Datentibertragung, der Schulung und der
Einweisung?

® Welche Strategien verfolgt der Anbieter - bei Produkt, Personal?
@® \Welche Sicherheiten habe ich fir die Zukunft, ggf. Nachfolgeregelung?

Erstellen eines Kriterienkataloges zur Bewertung von Komponenten
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B Bewerten der Alternativen anhand Funktionalitédten, Servicegrad, Beschaffungs- und
Umstellungskosten, Geschwindigkeit, Zuverlassigkeit, Kompatibilitat zu bzw.
Integrierbarkeit in bestehende(n) Systeme(n)

B Auswahl der Hard- und Softwarekomponenten

B Vergleich verschiedener IT-Dienstleister hinsichtlich Preis, Referenzen, Marktbedeutung
B Verhandlung mit ausgewdahlten Dienstleistern

B Bestellung der Hardware, Beauftragung des Dienstleisters

Ressourcen / Organisation / Zeitplan

Name des Arbeitspaketes |Anzahl int. |Anzahl Anzahl TW Projektverlauf in Monaten
Projektmit- [Tagewerke [externer
arbeiter Projekt-MA 1 2 3 4 5 6 7
Ist - Analyse 4 6 0 ———— >
Soll-Prozessbeschreibung 2 6 8 EE—S
Projektplanentwicklung 1 5 1 P
Auswahl des Dienstleisters 2 2 0,5 —p
Mitarbeiterschulung 2 3 0,5 —> ——P
Umsetzungsphase 7 4 15 e
Abbildung 20 Mdglicher Projektverlauf

Haufig gestellte Fragen

B Gibt es eine Ubersicht tiber Anbieter von Etikettendruckern und Druckersoftware?
Unter www.prozeus.de gibt es eine Dienstleisterdatenbank, in der Dienstleister nach
Themengebieten recherchiert werden kénnen. Dartber hinaus bietet die CCG auf lhrer
Homepage einen "Markt der Dienstleister" an, in dem IT-Dienstleister ihr Produktangebot
beschreiben.

Dokumentation der Projektergebnisse

Das Pilotunternehmen entschied bereits im Projektschritt 2, d. h. bei der Soll-
Prozessbeschreibung einen IT-Dienstleister einzusetzen, da das Unternehmen anfangs nicht
Uber ausreichendes Fachwissen im Bereich des EAN 128-Etikettendrucks verfligte.

Das Unternehmen hatte die Anforderung, den Druck des EAN 128-Transportetiketts in das
vorhandene ERP-System zu integrieren. Die aktuelle Version des ERP-Systems bot vor
Projektbeginn nicht die Funktionalitaten hierfiir insbesondere auch nicht fur die EDV-
technische Verwaltung der Nummer der Versandeinheit (NVE) in Verbindung mit dem
Fertigungsauftrag oder der Wareneingangserfassung. Diese Funktionalititen mussten somit
programmiert werden. Das Pilotunternehmen entschied sich daher fiir denjenigen IT-
Dienstleister, der bereits das ERP-System im Hause installiert hatte, da sich dieser mit den
spezifischen Anforderungen des Pilotunternehmens bereits auskannte und auch das System
beherrschte.
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Auch bei der Anschaffung des Etikettendruckers entschied sich das Pilotunternehmen fir
einen langjahrigen Geschéaftspartner und Universallieferanten von Hardware und
gegebenenfalls auch Software, da man mit dem Service und den Konditionen des
Hardwarelieferanten zufrieden war.

3.5. Arbeitsschritt 5: Qualifikation der Mitarbeiter
Ziele des Arbeitspakets "Qualifikation der Mitarbeiter"

B Vorbereiten der Mitarbeiter auf die veranderten Ablaufe
Begrindung

B Gewahrleisten eines reibungslosen Ubergangs zur Verwendung des EAN 128-
Transportetiketts

B Vermeiden von Verunsicherung und Unzufriedenheit der Mitarbeiter

Output des Arbeitspakets "Qualifikation der Mitarbeiter"

B Schulungsunterlagen

B Listen von Verfahrensanweisungen

B Prozessablaufdiagramme, Schaubilder

B Ggf. Schablonen fur das manuelle Anbringen der EAN 128-Transportetiketten
Grundvoraussetzung / Input

B Graphische Ubersicht und Dokumentation von alternativen Soll-Prozessen und
Organisationsstrukturen

B Dokumentation der moglichen Verdnderungen in der Organisationsstruktur, den
betroffenen Prozessen und den zukinftigen Verfahrensanweisungen

B Liste der von den Veranderungen betroffenen Mitarbeiter
Detaillierte Vorgehensweise
B Die Qualifikation der Mitarbeiter kann in zwei Phasen unterteilt werden

B Phase 1: Vorabinformation samtlicher Mitarbeiter des Unternehmens zu Beginn des
Projektes uber Ziel, Inhalt, Nutzen und Zeitrahmen des Projekts

B Phase 2: Schulung der Mitarbeiter vor Start des Echtbetriebs
@® Einteilen der Mitarbeiter in "Fachgruppen™ mit gemeinsamen Téatigkeitsbereichen

@® Erstellen von Schulungsunterlagen, die den Bedurfnissen der Mitarbeiter angepasst
sind

@® Theoretische Einweisung der Mitarbeiter in die Handhabung (Lesen, Drucken,
Anbringen) des EAN 128-Transportetiketts
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@® Austeilen von Schulungsunterlagen

® Praktische Einweisung der Mitarbeiter vor Ort in kleinen Gruppen. Wahrend der
Einweisung vor dem Drucker sollte jeder Mitarbeiter den Vorgang probeweise
durchfihren, um sich an die Bedienung zu gewdhnen.

@® Erstellen und Ausstellen anschaulicher Bedienungsanleitungen fir den
Etikettendrucker zum Erstellen des Etiketts sowie fur das Lesen und Anbringen
desselben. Ggf. Bereitstellen von Schablonen oder Mustern fiir die manuelle
Anbringung der Transportetiketten.

@® Benennen eines Ansprechpartners sowie seines Stellvertreters fur technische
Probleme und Gewahrleisten der standigen Erreichbarkeit.

@® Handlungsanweisungen bei Fehlfunktion oder Ausfall des Systems

Ressourcen / Organisation / Zeitplan

B Der Projektleiter sollte den Grof3teil der Schulung tibernehmen, da er den Mitarbeitern
die Gesamtsicht des Projekts am Besten vermitteln kann.

B Fir spezifische Themen kann eine Fachkraft oder ggf. der beauftragte IT-Dienstleister
eingesetzt werden, Teile der Schulung zu Gbernehmen.

B Die zu schulenden Mitarbeiter sollten in Fachgruppen mit gleichen Aufgabenstellungen

eingeteilt werden. Dabei sollte die Gruppengrdl3e insbesondere bei der praktischen
Schulung mdglichst klein gehalten werden.

Name des Arbeitspaketes |Anzahl int. [Anzahl Anzahl TW Projektverlauf in Monaten
Projektmit- |Tagewerke [externer
arbeiter Projekt-MA | 1 | 2 | 3 | 4| S| 6] 7
Ist - Analyse 4 6 0 >
Soll-Prozessbeschreibung 6 8 — >
Projektplanentwicklung 1 5 1 >
Auswabhl des Dienstleisters 2 2 0,5 —>
Mitarbeiterschulung 2 3 0,5 —> —P
Umsetzungsphase 7 4 15 —Pp
Abbildung 21 Maoglicher Projektverlauf

Key Learnings

Es ist wichtig, alle Mitarbeiter des Unternehmens friihzeitig zu informieren, um
Spekulationen vorwegzugreifen. Hierbei sollte der Nutzen nicht nur fir das eigene
Unternehmen, sondern auch fur die Distributionspartner herausgestellt werden, um zu
zeigen, dass es sich nicht nur um ein internes Projekt des Unternehmens handelt.

Information der AuRendienstmitarbeiter vor Beginn des Echtbetriebs, damit diese bei
Kunden und Lieferanten fundierte Auskunft geben kénnen.

Die Einweisung fir die praktische Umsetzung sollte unmittelbar vor Start des
Echtbetriebs erfolgen, damit wichtige Einzelheiten nicht in Vergessenheit geraten.
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B Die Schulungsunterlagen sollten einfach strukturiert, leicht verstandlich und anschaulich
sein. Mit Hilfe von PowerPoint-Prasentationen lassen sich diese schnell und einfach
herstellen.

B Es empfiehlt sich, an jedem Gerat kurze, leicht verstandliche Bedienungsanleitungen mit
grof3em Anteil grafischer Elemente (Darstellungen / Fotos) anzubringen. Die
verschiedenen Bildschirmmasken, die im Laufe des Druckprozesses erscheinen, kénnen
abgedruckt sein, damit der Benutzer sich schnell orientieren kann. Nicht zuletzt kdnnen
bei manuellen Prozessen technische Hilfsmittel wie Schablonen, Mel3latten usw. zur
Verfligung gestellt werden, um die anfanglichen Unsicherheiten so gering wie méglich
zu halten und um den Prozess zu beschleunigen. Gegebenenfalls kénnen bei
ausreichendem Platzangebot Muster aufgebaut werden, die als Anschauungsmaterial
dienen.

B Einweisen der Mitarbeiter in den Austausch von leeren Etikettenrollen und Farbbandern.
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@® Muss ein Etikett erneut gedruckt werden, steht eine definierte Tastenkombination
zur Verfugung. Die Daten des unglltigen Etiketts werden storniert.

3.6. Arbeitsschritt 6: Umsetzung der Arbeitsplaninhalte

Ziele des Arbeitspakets "Umsetzung der Arbeitsplaninhalte”

B Installation und Verkabelung der angeschafften Gerate sowie

B EDV-technische Anpassung des IT-Systems im Hintergrund (Softwareinstallation)
Output des Arbeitspakets "Umsetzung der Arbeitsplaninhalte”

B Ein Testlauf mit den Basiskomponenten

B Ein voll funktionstiichtiges System im Echtbetrieb.

Grundvoraussetzung / Input

B Grafische Ubersicht und Dokumentation der Soll-Prozessen und Organisationsstrukturen

B Dokumentation der moglichen Verdnderungen in der Organisationsstruktur, den
betroffenen Prozessen und den zukilnftigen Verfahrensanweisungen

B Liste der von den Veranderungen betroffenen Mitarbeitern

B Liste standardisierter, unternehmenseigener und kundenspezifischer Anforderungen an
die Gestaltung des EAN 128-Transportetiketts und die darin abgebildeten Artikeldaten

B Liste Uber Anforderungen an zukiinftige IT-Schnittstellen und benétigte Hard- und
Software sowie Auflisten der Komponenten

Liste der zukilinftigen Standorte fir Hardware (PC, Drucker, Etikettierer, Verkabelung
und Scanner) in Abhangigkeit von den Prozessen

Projekthandbuch

Detaillierter Projekt- und Arbeitsplan

Liste der kalkulierten Prozess-, Investitions- und Umstellungskosten
Auftrag an einen IT-Dienstleister

Bestellung von Hard- / Software

Schulungsunterlagen

Listen von Verfahrensanweisungen

Prozessablaufdiagramme, Schaubilder

Schablonen fir das manuelle Anbringen der EAN 128-Transportetiketten
Detaillierte Vorgehensweise

B Verkabelung und Installation der Gerate gemalf rechtlichen Vorgaben
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B Gegebenenfalls Rammschutz fur Stapler aufbauen und kontrollieren

Programmieren der Software gemaR Pflichtenheft und Kontrollieren der Programmierung

B Grindliche Uberpriifung und Aktualisierung der erforderlichen Stammdaten,
regelmaflige Wiederholung nach Start des Echtbetriebs

B Rechtzeitige Information der Distributionspartner tGber Starttermine
B Testlaufe und Probebetrieb durchfiihren

B Frihzeitig CCG und Distributionspartner zur Uberpriifung/Beurteilung des Probeetiketts
kontaktieren

B Umschalten auf den Echtbetrieb

Ressourcen / Organisation / Zeitplan

Name des Arbeitspaketes |Anzahlint. [Anzahl Anzahl TW Projektverlauf in Monaten
Projektmit- |Tagewerke |externer
arbeiter ProjektMA | 1 | 2 | 3 | 4 [ 5| 6] 7
Ist - Analyse 4 6 0 —————— >
Soll-Prozessbeschreibung 2 6 8 - »
Projektplanentwicklung 1 5 1 =
Auswahl des Dienstleisters 2 2 0,5 — >
Mitarbeiterschulung 2 3 0,5 —> ——>
Umsetzungsphase 7 4 15 —p
Abbildung 22 Mdglicher Projektverlauf inklusive Umsetzungsphase

Mogliche Hemmnisse

B Die Anforderungen der Handelspartner an die Inhalte und das Layout des EAN 128-
Transportetiketts konnen teilweise unterschiedlich oder sogar gegensétzlich sein. Die
Inhalte und die Verkettung der Datenelemente sollten daher mit den Handelspartnern in
Anlehnung an die Anwendungsempfehlungen der CCG abgestimmt werden.

B Nicht korrekte oder veraltete Artikelstammdaten kénnen Fehler in den nachgelagerten
Prozessen hervorrufen, die vermeidbare Kosten erzeugen. Die Kontrolle und aktuelle
Pflege dieser Daten ist daher ein wichtiger Arbeitsschritt, der nicht vernachlassigt
werden sollte.

Haufig gestellte Fragen

B Wie wird ein korrektes Transportetikett aufgebaut?
In Kapitel 1 sind Auszige aus den Anwendungsempfehlungen der CCG zu lesen und
Beispieletiketten abgebildet. Fir detailliertere Informationen zu den technischen
Anforderungen oder zum Datenbezeichnerkonzept empfehlen wir das EAN 128-
Handbuch der CCG (s. auch weiterfihrende Information, S. 57).

B Wer kann das EAN 128-Transportetikett prifen?
Die CCG pruft EAN 128-Transportetiketten entsprechend den Standardempfehlungen
und auf Lesbarkeit des Strichcodes. Hierzu kénnen Sie ein Originaletikett per Post an
die CCG, Bereich EAN Standards senden. Wenn das Etikett fehlerfrei ist und lesbar ist,
erhalten Sie ein Zertifikat der CCG.
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4, Weiterfihrende Information

Weiterfliihrende Informationen zur Verwendung der EANeUCC-Standards (Kennzeichnung,
Verwendung des EAN 128-Transportetiketts) sind in folgenden Publikationen der CCG zu
lesen:

B EAN 128-Handbuch, Centrale fir Coorganisation GmbH (CCG), Kdln
B EAN/ILN-Handbuch, Centrale fiir Coorganisation GmbH (CCG), KéIn

B ECR Supply Side: Der Weg zum erfolgreichen Supply Chain Management, Centrale fur
Coorganisation GmbH (CCG), KéIn

B ECR D-A-CH/CCG Empfehlung: Ruckverfolgbarkeit von Produkten und effizienter
Warenrickruf, Centrale flr Coorganisation GmbH (CCG), Kéln

B PROZEUS-Entscheiderbroschiire: EAN 128-Transportetikett, Centrale fr
Coorganisation GmbH (CCG), KéIn
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|S

5. Anhang
Nummer des Arbeitsschritts
Output
1 2 3 4 5 6
Genehmigtes Projektteam O X
Graphische Ubersicht iiber die Organisationsstrukturen @) X
Graphische Ubersicht iiber die Prozesse O X
Liste der betroffenen Mitarbeiter @) X
Dokumentation aller Prozesse und aktuelle Verfahrensanweisungen O X
Ubersicht iiber das Belegvolumen und Abbildung des Warenflusses O X
Beispielhafte Auflistung relevanter Artikeldaten O X
Liste der aktuell verwendeten Hard- und Softwarekomponenten und der IT-
. @) X
Schnittstellen.
Auflistung der relevanten Prozesskosten @) X X
Graphische Ubersicht und Dokumentation der Soll-Prozesse und
S O X X X
Organisationsstrukturen
Dokumentation der Veréanderungen in der Organisationsstruktur, den
L - @) X X X
betroffenen Prozessen und den zukinftigen Verfahrensanweisungen
Liste der von den Veranderungen betroffenen Mitarbeiter O X X X
Liste standardisierter und unternehmenseigener Anforderungen an das o X X X
EAN 128-Transportetikett und darin abzubildende Artikeldaten.
Liste kundenspezifischer Anforderungen an Gestaltung, Anbringung und o X X X
abzubildenden Artikeldaten des EAN 128-Transportetiketts.
Liste uber Anforderungen an zukiinftige IT- Schnittstellen und benétigte o X X X
Hard- und Software sowie Auflisten alternativer Komponenten.
Liste alternativer Standorte fur Hardware (PC, Drucker, Verkabelung und
@) X X X
Scanner).
Wirtschaftlichkeitsberechnung O] X
Projekthandbuch O | X X
Detaillierter Projekt- und Arbeitsplan ©) X
Liste der kalkulierten Prozess-, Investitions- und Umstellungskosten O X X
Auftrag an einen IT-Dienstleister ©) X
Bestellung von Hard- / Software ©) X
Schulungsunterlagen ©) X
Listen von Verfahrensanweisungen O X
Prozessablaufdiagramme, Schaubilder ©) X
Schablonen, Schaubilder O X
Testlauf mit den Basiskomponenten ©)
Voll funktionstiichtiges System im Echtbetrieb. ©)
Namen der Arbeitsschritte:
1: Ist-Analyse
2: Soll-Prozessbeschreibung
3: Projektplanentwicklung
4: Auswahl des Dienstleisters
5: Mitarbeiterschulung
6: Umsetzungsphase
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Input - Output-Liste der Arbeitspakete

PROZEIUlS

PROZESSEuUNdSTANDARDS

Diese Input-Output-Tabelle zeigt eine Ubersicht des in den Arbeitsschritten 1 bis 6 (s. Kapitel
3.1 bis 3.6) genannten Inputs (dargestellt als X) und Outputs (hier O genannt).

Beispiel: das "genehmigte Projektteam" ist Output des Arbeitsschritts 1 "Ist-Analyse™ und
dient als Input fur den Arbeitsschritt 2 "Soll-Prozessbeschreibung".

Checkliste

Projektschritt

Status  Anmerkung

Bestimmung eines Projektleiters durch die Geschéaftsfiihrung.

Anlegen eines Projekthandbuches durch den Projektleiter zur Planung und
Kontrolle der einzelnen Aufgaben.

Vorabinformation samtlicher Mitarbeiter des Unternehmens Uber Ziel, Inhalt,
Nutzen und Zeitrahmen des Projekts

1. Schritt: Detaillierte Ist-Analyse der bestehenden Prozesse

Aufzeichnen der Organisationsstruktur (Organigramm) des Unternehmens und
markieren der zu betrachtenden Prozesse.

Analysieren und darstellen der Prozessablaufe.

Auflisten der an den internen Prozessen beteiligten Personen, Abteilungen und
der jeweiligen Aufgabenstellung.

Zusammenstellen der Mitglieder des Projektteams.

Ermittlung der relevanten Prozesskosten.

Ermitteln des Belegvolumens, der Arten vorkommender Versandeinheiten
inklusive Mengenangaben pro Prozessstufe.

Auflisten der verwendeten Artikeldaten je Versandeinheitsart.

Auflisten bestehende Hard- und Software - Komponenten und der IT-
Kommunikationsschnittstellen.

2. Schritt: Konkretisierung und Festlegung der Soll-Prozesse

Erfahrungsaustausch mit anderen Herstellern und Geschaftspartnern mit dem
EAN 128-Transportetikett

Sammeln aller Anforderungen an das EAN 128-Transportetikett und an die
Artikeldaten (Unternehmen, Geschaftskunden, CCG-Empfehlungen)

Erarbeiten einer Prozessstruktur, welche die zukunftigen Anforderungen erfullt.

Dokumentieren und graphisches Darstellen der neuen Prozessablaufe inklusive
Abbildung des Warenflusses und der Mengenangaben pro Prozessstufe.

Erarbeitung der softwaretechnischen Alternativen mit Bewertung der jeweiligen
Vor- und Nachteile

Festlegen des Standortes von PC, Druckern und Scannern

3. Schritt: Entwicklung eines Projektplanes

Anlegen eines Projekthandbuches zur Planung und Kontrolle der einzelnen
Aufgaben.

Erstellen einer Projektbeschreibung, welche die Projektziele und das Konzept der
Wirtschaftlichkeitsanalyse beinhaltet, sowie die Ergebnisse der Ist- und Soll-
Analyse berucksichtigt.

Gegenuberstellung von Ist- und Soll-Prozessen sowie Ausarbeitung der
Prozessveranderungen und Festlegen der notwendigen Schritte, um den Soll-
Prozess zu erreichen.

Auflisten der an den internen Prozessen beteiligten Personen, Abteilungen und
der jeweiligen Aufgabenstellung.

Plausibilitdtsprifung der zukiinftigen Prozessablaufe und Planung von
Umsetzungsmaglichkeiten.

Bewertung der soft- und hardwaretechnischen Alternativen.

Ermitteln der Prozess-, Investitions- und Umstellungskosten.

[Entscheidung tber die Projektdurchfihrung durch die Geschéftsleitung |
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Projektschritt

Status

PHOZEIU

PROZESSEuUNdSTANDARDS

Anmerkung

|S

4. Schritt: Auswahl von IT-Dienstleistern

Marktanalyse verschiedener Hard- und Softwaresysteme und Einholen von
Angeboten.

Erfahrungsaustausch mit Geschéftspartnern und ggf. Wettbewerbern.

Aufstellen eines Kriterienkataloges zur Bewertung von Komponenten und
Dienstleistern.

Vergleich verschiedener Hard- und Softwaresysteme anhand des
Kriterienkataloges.

Auswahl der Hard- und Softwarekomponenten

Bestellung der Hardware

Verhandlung mit in Frage kommenden Dienstleistern.

Beauftragung des Dienstleisters

5. Schritt: Qualifikation der Mitarbeiter

Einteilen der Mitarbeiter in "Fachgruppen" mit gemeinsamen Tatigkeitsbereichen.

Erstellen bedurfnisgerechter Schulungsunterlagen.

Theoretische Einweisung der Mitarbeiter in die veranderten Prozessablaufe.

Austeilen von Schulungsunterlagen.

Praktische Einweisung der Mitarbeiter vor Ort.

Erstellen und Ausstellen anschaulicher Bedienungsanleitungen fiir die
veranderten Prozesse und die neue Technik.

Benennen eines Ansprechpartners fiir technische Probleme und Gewahrleisten
der sténdigen Erreichbarkeit.

6. Schritt: Umsetzung der Arbeitsplaninhalte

Verkabelung und Installation der Gerate gemaf rechtlichen Vorgaben
(gegebenenfalls Rammschutz fur Stapler aufbauen, etc.) kontrollieren

Programmierung gemalf3 Pflichtenheft kontrollieren

Grundliche Uberprifung und Aktualisierung der erforderlichen Stammdaten,
regelméfRige Wiederholung nach Start des Echtbetriebs

Rechtzeitige Information der Distributionspartner tber Starttermine

Testlaufe und Probebetrieb durchfiihren

Frithzeitig CCG und Distributionspartner zur Uberpriifung / Beurteilung des
Probeetiketts kontaktieren

Umschalten auf den Echtbetrieb
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