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eBusiness-Standards -
eine sichere Investition
fur die Zukunft

Das Internet ist ein bedeutender Wirtschaftsfaktor, und Deutsch-
land reprasentiert den mit Abstand wichtigsten eCommerce-Markt
in Europa. Dennoch steuern bislang nur einzelne Unternehmen

in Deutschland ganze Geschéftsprozesse - einschlief3lich von
Beschaffung und Vertrieb - unternehmensiibergreifend 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 Geschaftsbezie-
hungen 6ffnet, besteht noch Nachholbedarf.

Im Juli 2002 wurde mit Unterstiitzung des Bundesministeriums

fur Wirtschaft und Arbeit das Projekt PROZEUS - Prozesse und
Standards - gestartet. Es hat zum Ziel, kleine und mittlere Unter-
nehmen mittels eBusiness an die Nutzung globaler Beschaffungs-
und Absatzmérkte heranzufiihren. Anhand von eBusiness-Beispiel-
I6sungen aus der mittelstdndischen Unternehmenspraxis wird
demonstriert, wie die Effektivitat Gber die gesamte Wertschop-
fungskette gesteigert werden kann und welche Fehlerquellen
umschifft werden sollten.

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

Ich wiinsche lhnen dabei viel Erfolg!

h

Wolfgang Clement
Bundesminister fiir Wirtschaft und Arbeit



Das Projekt PROZEUS
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PROZEUS steht fir ,Férderung der eBusiness-
Kompetenz von kleinen und mittleren Unter-
nehmen (KMU) zur Teilnahme an globalen
Beschaffungs- und Absatzmarkten durch
integrierte PROZEsse Und Standards®.

Das Projekt hat das Ziel, Transparenz im
eBusiness zu schaffen, zu informieren und
Know-how aufzubauen. Hierzu werden bei-
spielhafte eBusiness-Losungswege in die
Wirtschaft transferiert. Ausgewahlte kleine

und mittlere Unternehmen haben diese L6-
sungswege in Pilotprojekten erarbeitet. Die
Ergebnisse und Erfahrungen aus den Projek-
ten, bei denen global einsetzbare Prozesse und
Standards im Mittelpunkt stehen, bilden nun
die Grundlage einer Verdffentlichungsreihe. Sie
unterstitzt kleine und mittlere Unternehmen,
eigene eBusiness-Projekte zu initiieren und
umzusetzen.

Centrale fiir Coorganisation GmbH (CCG)

- ab 2005 GS1 Germany - und Institut der
deutschen Wirtschaft Kéln Consult GmbH
(IW Consult) realisieren PROZEUS fiir Kon-
sumguterwirtschaft und Industrie gemeinsam
als Verbundprojekt. Es wird geférdert vom
Bundesministerium fir Wirtschaft und Arbeit
(BMWA).

Die CCG - ab 2005 GS1 Germany - dankt den nachfolgend genannten Unternehmen fir die
Bereitstellung von Informationen und Erfahrungen aus dem Pilotprojekt:

Enderlein GmbH & Co. KG

KARSTADT

Warenhaus - Aktiengesellschaft

Karstadt Warenhaus AG
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Herstellergesteuertes Bestandsmanagement

Efficient Consumer Response (ECR) bezeichnet
die konsequente Ausrichtung der Versorgungs-
kette auf die Wiinsche und die Nachfrage des
Endverbrauchers. ECR basiert auf einem zen-
tralen Gedanken: Unternehmen reichen Infor-
mationen zur Bedienung der Nachfrage in der
Wertschopfungskette weiter, damit sie dem
Endverbraucher ein Optimum an Qualitat, Ser-
vice und Produktvielfalt bieten kénnen. Grund-
lage von ECR ist die partnerschaftliche Zusam-
menarbeit mit Kunden, Lieferanten und Dienst-
leistern sowie die Bereitschaft zur Nutzung von
Standards und Prozessempfehlungen.

In vielen Geschéftsbeziehungen treffen die
Beteiligten in Handel und Industrie ihre Ent-
scheidungen in Bezug auf Planung, Disposition
und Bevorratung von Produkten und Rohstof-
fen heute noch weitestgehend unabgestimmt.
Dabei bleiben wichtige Informationen, die

dem jeweiligen Geschaftspartner vorliegen,
unberiicksichtigt. Dieser Informationsmangel
in Verbindung mit einer geringen Kenntnis der
jeweiligen Prozessablaufe beim Geschaftspart-
ner fuihrt oftmals zu Unsicherheiten, die sich in
Uberbestanden, Fehlbestanden (Out-of-Stock),
Abschriften und Retouren widerspiegeln.

Das herstellergesteuerte Bestandsmanage-
ment wurde als einheitlicher Prozess zur Opti-
mierung der Beschaffung und Bevorratung von
Konsumgutern entwickelt, um dieser Wechsel-
beziehung entgegenzuwirken.

Beim Konzept des herstellergesteuerten Be-
standsmanagements, das auch unter dem
Begriff Vendor Managed Inventory (VMI)
bekannt ist, ermittelt der Hersteller die Bestell-
mengen auf Basis der vom Handelspartner

regelmalig bereitgestellten Abverkaufs- oder
Lagerbestandsdaten. Die auf diese Weise ge-
nerierte Bestellung schickt in der Regel der
Hersteller mittels der elektronischen Nachricht
Bestellung (ORDERS) an das Handelsunter-
nehmen. Die Nachricht wird somit entgegen-
gesetzt zur sonst iblichen Richtung versendet.
Der Handler kann wahlweise die Bestellung mit
der Nachricht Bestellbestdtigung (ORDRSP)
akzeptieren, eine Anderung vorschlagen oder
aber den Bestellvorschlag ablehnen. Die Be-
stellbestatigung wird jedoch nur optional emp-
fohlen, da sie bei einer auf Vertrauen basieren-
den Geschéftsbeziehung als unnétig erachtet
wird.

Durch die Ubertragung der Dispositionshoheit
vom Handelsunternehmen auf den Hersteller
kann das Wissen des Herstellers in Bezug auf
seine Produkte und deren Akzeptanz, Markt-
entwicklungen sowie seine Planungen fur
Vermarktungsaktivitaten in optimaler Weise
berilicksichtigt werden.
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Grundlagen und Besonderheiten des herstellergesteuerten Bestandsmanagements
B Bereitschaft bei allen Beteiligten zur unternehmensiibergreifenden Kooperation

B Vertrauen gegeniiber dem jeweiligen Geschéftspartner

B Definition gemeinsamer quantitativer und qualitativer Ziele sowie von Messgrof3en

zur Erfolgskontrolle

Festlegung von Kompetenzen und Verantwortlichkeiten

Festlegung der einbezogenen Sortimente/Artikel

Enge Abstimmung beziiglich gemeinsamer Vertriebs- und Aktionsplanungen
Regelméiger Austausch von Bestands- und/oder Abverkaufsdaten

Nutzen und Wirtschaftlichkeit

Bestandiger Wettbewerbs- und Kostendruck
fuhrt auch in der Konsumguterwirtschaft
verstarkt zu Konzentrations- und Automati-
sierungstendenzen. So streben Handelsun-
ternehmen unter anderem eine Optimierung
ihrer Beschaffungs- und Logistikprozesse

an. Fur kleine und mittelstandische Hersteller
bedeutet diese Entwicklung zugleich Heraus-
forderung und Chance. Wer Logistikprozesse
standardisieren und automatisieren will, muss
die Bereitschaft zu Investitionen und Ver-
anderungen mitbringen. Sie erméglicht den
Herstellern auch, enger mit den Handelspart-
nern zusammenzuarbeiten und die Vorteile
von Standardisierung und Automatisierung fuir
unternehmensinterne Abldufe zu nutzen.

Die frithzeitige Nutzung kooperativer Konzepte
sowie eines automatisierten Informations- und
Datenaustauschs bietet einen klaren Wettbe-
werbsvorteil und erhéht die Bindung zu den
Partnerunternehmen. Dies gilt insbesondere
in einem wirtschaftlichen Umfeld, in dem
Handelsunternehmen mit weniger Partnern
zusammenarbeiten. Zudem muss sich der
deutsche Mittelstand im Wettbewerb um die
Preisfiihrerschaft mit auslédndischen Konkur-
renten messen.
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Konzepte wie das herstellergesteuerte Be-
standsmanagement vertiefen die partner-
schaftlichen Beziehungen zwischen kleinen
und mittelsténdischen Herstellern und ihren
Handelspartnern. Der Hersteller erweitert seine
Leistungen entlang der Wertschopfungskette,
indem er Aufgaben Gbernimmt - hier das
Management des Bestands und des Bestell-
wesens seines Sortiments -, die bisher vom
Héndler ausgefiihrt wurden. Diese neue Auf-
gabe kann um weitere Dienstleistungen er-
ganzt werden, wie zum Beispiel die Betreuung
der Warenprésentation in der Verkaufsfiliale
oder die Ubernahme einer Zwischenhand-
lerfunktion far eine Gruppe weiterer Klein-
unternehmen.

Der Nutzen des herstellergesteuerten Be-
standsmanagements liegt nicht ausschlielich
in kurz- oder mittelfristigen Effekten, wie Um-
satzzuwachsen oder Kosteneinsparungen. Er
griindet sich vielmehr auf die Intensitat und
Ausgestaltung der zukiinftigen Geschaftsbe-
ziehungen zum Handelspartner.
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Qualitativer Nutzen

Qualitative Vorteile bilden eine wichtige
Grundlage fiir die wirtschaftliche Bewertung
des herstellergesteuerten Bestandsmanage-
ments. In einem Pilotprojekt zur Implemen-
tierung dieses ECR-Konzepts bei einem mit-
telsténdischen Konsumgtiterhersteller haben
sich folgende Effekte als besonders wichtig
erwiesen:

Strategische Positionierung
Entwicklung der Geschéftsbeziehungen von
einem klassischen Warenlieferanten hin zum
Systempartner. Hierdurch erfolgt eine Vertie-
fung der Geschaftsbindung, welche die Wett-
bewerbsféahigkeit starkt.

Verbesserung der Zusammenarbeit
Der Informationsaustausch mit dem Ge-
schéftspartner wird intensiviert und das Ge-
samtverstandnis beziiglich der betroffenen
Prozesse bei allen Beteiligten verbessert.

Optimierung der Auswertungssysteme

und der Informationsbasis
Auswertungs- und Prognosesysteme werden
aufgebaut. Sie bieten auf Basis der vom Han-
delspartner bereitgestellten Abverkaufs- oder

Bestandsdaten verbesserte Entscheidungshil-
fen fiir Disposition, Produktionsplanung und
Sortimentsbildung.

Starkung von Glaubwiirdigkeit und

Selbstverstandnis
Neue Kompetenzfelder werden aufgebaut,
indem ECR- und eBusiness-Losungen genutzt
werden. Die fundierten Analysemdglichkeiten
verbessern die Argumentationsbasis fiir Pla-
nungsgesprache und Zielvereinbarungen mit
dem Geschéaftspartner.

Die Umsetzung des herstellergesteuerten
Bestandsmanagements wirkt sich je nach
Unternehmen unterschiedlich aus. Aufgrund
der jeweiligen Ausgangssituation und der indi-
viduellen Beziehungen zum Geschéftspartner
bieten sich verschieden grof3e Nutzenpoten-
ziale. Mittels eines Fragebogens lassen sich
die Verdnderungen im Unternehmen und in
der Geschéftsbeziehung messen. Um den
projektbedingten Strukturwandel zu erfassen,
sollte der Fragebogen am Anfang und Ende
des Projekts beantwortet werden.

Die auf der néchsten Seite stehende Grafik
verdeutlicht die beobachteten Verdnderungen

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement
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Veranderungen im mittelstandischen Unternehmen

durch die Einrichtung eines herstellergesteuerten Bestandsmanagements
0 + ++

Glaubwirdigkeit des Unternehmens I
Akzeptanz des Projekts im Unternehmen I

Qualitat der Zusammenarbeit mit dem Geschéftspartner [

Ubertragung der Projekterfahrungen auf weitere Bereiche I
Unternehmensfiihrung - Ziele & Strategien I

Selbstverstandnis des Unternehmens I

Arbeitsabldufe innerhalb des Unternehmens I

Qualitat der internen Zusammenarbeit I

_ Einschatzung der Veranderung nach 6 Monaten

Einschatzung der Verdnderung nach 18 Monaten (Projektende)

bei dem bereits angesprochenen mittelstan-
dischen Konsumgiiterhersteller. Antworten zu
Richtung und Umfang der Veranderungen sind
darin grafisch aufbereitet, um deren Vergleich-
barkeit zu erleichtern.

Der verantwortliche Projektleiter wurde so-
wohl nach der Planungsphase des Projekts im
Oktober 2003 als auch am Ende des Projekts
befragt. Die erste Erhebung stellt den wéhrend
der Planungsphase erfolgten Wandel aus Sicht
des mittelsténdischen Herstellers dar (dunkel-
blauer Balken).

AulBerdem sind darin die zum Zeitpunkt der
Befragung erwarteten Verdnderungen nach

Umsetzung der geplanten MaRnahmen erfasst.

Die zweite Erhebung (hellblauer Balken) gibt
die Einschatzung der erfolgten Veranderungen
nach Abschluss des Projekts wieder.

In nahezu allen Bereichen zeigten sich positive
Veranderungen. Insbesondere die Glaubwir-
digkeit des Unternehmens und die Qualitat
der Zusammenarbeit mit dem Geschéftspart-
ner wurde gestarkt. Die Auswirkungen des
Projekts auf die Arbeitsablaufe innerhalb des
Unternehmens waren nicht so stark wie
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urspriinglich erwartet. Hier ist zu bericksichti-
gen, dass bereits zum Projektstart in vielen Be-
reichen eine sehr gute Ausgangsbasis bestand
und nur ein begrenztes Optimierungspotenzial
gesehen wurde.

Quantitativer Nutzen

Neben der Optimierung der strategischen Posi-
tionierung ist selbstversténdlich auch fiir kleine
und mittelstédndische Unternehmen eine mess-
bare Verbesserung der Wirtschaftlichkeit Ziel
des herstellergesteuerten Bestandsmanage-
ments. Zur Messung der Verédnderungen

bilden unter anderem die folgenden Werte
eine geeignete Grundlage:

» Umsatzsteigerungen

* Reduzierung Fehimengen
(Out-of-Stock-Situationen)

* Reduzierung Abschriften
(UmsatzeinbufRen durch Preisnachlasse)

* Reduzierung Retouren

* Reduzierung Lagerbestand

Zur Planung und Bewertung dieser quantitati-
ven Nutzenpotenziale sowie zur Uberwachung
des Projekterfolgs ist es sinnvoll, Kennzahlen
festzulegen, die den beteiligten Unternehmen
eine gemeinsame Erfolgskontrolle ermdglichen.
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Kosten

Far die Einrichtung eines herstellergesteuerten
Bestandsmanagements sind einmalige Investi-
tionen in Software und Hardware sowie flir die
Umstellung der Prozesse notwendig. Zusétzlich
entstehen laufende Kosten fiir den Betrieb der
Systeme und die planerischen Aufgaben.

Einmalige Investitionen

Zu den einmaligen Investitionen der kleinen
und mittelstdndischen Unternehmen zéhlen die
Kosten fir Software, insbesondere Entwick-
lungs-, Anpassungs- und Lizenzkosten

fur die Anschaffung oder Erweiterung der be-
notigten Softwarekomponenten:

EDI-Konverter

(Details siehe Broschiire ORDERS -
DESADV ¢ INVOIC) zur Erstellung der fiir
das herstellergesteuerte Bestandsmanage-
ment notwendigen EANCOM®-Nachrich-
tenarten SLSRPT (Verkaufsdatenbericht)
und INVRPT (Lagerbestandsbericht). Der
Einsatz der elektronischen Bestellung
(ORDERS) wird vorausgesetzt.

enderlein

Datenbank
zur Speicherung der Abverkaufs- bezie-
hungsweise Bestandsdaten

Software

zur Ubernahme und Auswertung der bereit-
gestellten Daten (Abverkaufs-, Bestands-,
Artikelstammdaten) sowie zur Erstellung
von Berichten und Prognosen

Kosten flir Hardware entstehen, wenn fir die
anzuschaffende Software neue Hardware
(zum Beispiel ein Computer fiir den Betrieb
der Datenbank) oder ein neuer PC-Arbeits-
platz erforderlich wird.

Kosten fur Personal entstehen durch die
Schulung der Mitarbeiter, die Gbertragene
Sortimentsbereiche auswerten und disponie-
ren, sowie durch die Bereitstellung von Fach-
personal, welches das Gesamtkonzept mitent-
wickelt und umsetzt. In der Regel bedeutet
die Einflihrung eines herstellergesteuerten
Bestandsmanagements fir den Hersteller
nicht zwingend die Einstellung neuer Mitar-
beiter, wohl aber eine Freistellung von Perso-
nalressourcen fir die neuen Aufgaben, welche
kostenmafig abzubilden ist.

Laufende Kosten

Die Kosten fiir den laufenden Betrieb sind
abhangig von der ausgewahlten Anzahl der
Artikel, dem Umfang des Datenmaterials, der
Haufigkeit der Auswertungen und Progno-
sen sowie der Haufigkeit der Disposition. Sie
werden maligeblich von den Arbeitsablaufen
sowie dem Wartungs- und Ressourcenauf-
wand fir die eingesetzte Soft- und Hardware
bestimmt.

Zusétzlich entstehen Personalkosten fiir

die neue Aufgabe des aktiven Bestell-
managements im Bereich der Disposition.

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement



Beispiel einer
Wirtschaftlichkeitsberechnung
Basierend auf den Erfahrungen in einem rea-
len Pilotprojekt wurden in der Wirtschaftlich-
keitsberechnung die folgenden Annahmen zu
Grunde gelegt:

B Software-Investitionen  rund 38.000 €

« Einrichtung der Nachrichtenarten SLSRPT
(Verkaufsdatenbericht) und INVRPT (La-
gerbestandsbericht) in einem vorhandenen
EDI-Konverter und Erstellung der Konver-
tierungstabellen (Mapping)

» Anpassung einer bestehenden Microsoft-
Access-Datenbank sowie die Integration
von Abverkaufs- und Bestandsdaten

* Programmierung von Importprogrammen,
Auswertungen und Berichten mittels
Microsoft Access und Microsoft Excel

B Hardware-Investitionen 0€
* Die Anschaffung neuer Hardware ist nicht
notwendig, da vorhandene Hardware ge-
nutzt werden kann und die bestehende
[T-Infrastruktur fur die Einrichtung eines
herstellergesteuerten Bestandsmanage-
ments ausreicht.

B Aufwand fiir Konzeption

und Umsetzung rund 24.200 €

31 Personentage

* Festlegung und Konkretisierung der
Projektinhalte

* Detaillierte Projektplanung und Entwick-
lung eines Arbeitsplans

» Auswahl von Dienstleistern, Software
und Hardware

* Schulung der Mitarbeiter

M Laufende Kosten fiir Wartung und Aktuali-

sierung, pro Jahr rund 9.300 €

* Folgekosten fiir Software-Updates oder
neue Hardware sowie externe Dienstleis-
tungen

* Fiir die Kalkulation wiederkehrender Kosten
in den Folgejahren wurde ein Erfahrungs-
wert von rund 15 Prozent der urspriingli-
chen Investition angesetzt.

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement
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Bl Laufende Kosten fiir Bestands- und Be-

stellmanagement, pro Jahr rund 12.500 €
* Zusétzliche Personalkosten fur das Be-
stellmanagement, welches die bestehen-
den Aufgaben der Disposition erweitert
Die Abschéatzung basiert auf der Annah-
me, dass rund 15 Prozent der Vollzeit ei-
ner Arbeitskraft, das heif3t ein halber bis
ein ganzer Tag der Wochenarbeitszeit, flir
neue Aufgaben anfallen.

Die Vollzeitkosten pro Arbeitskraft mit
entsprechender Ausbildung und Wissen
werden mit rund 85.000 € pro Jahr ange-
setzt.

Rechenbeispiel

Amortisationsdauer, berechnet auf Basis der durch das hersteller-
gesteuerte Bestandsmanagement erreichten Umsatzsteigerung:

Die Amortisationsrechnung (Kapitalriickflussrechnung) ermittelt den
Zeitraum, in dem das investierte Kapital (iber Erlése wieder in das Unter-
nehmen zurdickflielSt.

Das herstellergesteuerte Bestandsmanagement zielt unter anderem
darauf ab, die Umsétze und damit den Gewinn zu steigern. Bei einem
angenommenen jahrlichen Gewinnzuwachs in Héhe von 48.000 €
ergibt sich bei Kosten von 62.200 € im ersten Jahr und 21.800 €

je Folgejahr eine Amortisationsdauer von 2,37 Jahren.

62.200 €

= 2,37 Jahre

48.000 [€/Jahr] - 21.800 [€/Jahr]
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Zlelsetzung

Umsatzsteigerung
Ein wesentliches Ziel des herstellergesteuerten
Bestandsmanagements ist die Steigerung des
Umsatzes. Als Basis dienen vom Handel be-
reitgestellte Abverkaufsdaten, die Riickschlis-
se auf die aktuelle Marktsituation ermdéglichen
und zur Prognose der zukiinftigen Nachfrage
dienen. Diese werden ergénzt durch das spezi-
fische Wissen des Herstellers in Bezug auf das
von ihm betreute Marktsegment. AufRerdem
kénnen voraussichtliche Bedarfsschwan-
kungen unmittelbar in der eigenen Material-
und Produktionsplanung berlicksichtigt wer-
den. Zur gemeinsamen Erfolgskontrolle ist die
Vereinbarung von Zielen und entsprechenden
Messgroflien sinnvoll.

Kostenreduktion

(Abschriften und Retouren)
Durch erhéhte Markttransparenz und verkuirz-
te Reaktionszeiten kdnnen Preisabschriften
oder Retouren von Restbestanden vermieden
werden, insbesondere durch die verfligbaren
Bestands- und Abverkaufsdaten auf Filialebe-
ne. Diese ermdglichen das friihzeitige Erken-
nen regionaler Nachfrageschwankungen und
eine filialgenaue Nachdisposition.

Senken von Lagerbestianden

und Kapitalkosten
Durch die verkirzten Reaktionszeiten und
den verbesserten Informationsfluss zwischen
Handel und Industrie kdnnen die Lager- und
Sicherheitsbestande in den unterschiedlichen
Stufen der logistischen Kette reduziert wer-
den. Oftmals kann die Lagerreichweite von
mehreren Wochen auf Tage reduziert werden.
Damit verbunden ist eine Reduzierung des in
den Lagerbestédnden gebundenen Kapitals,
das haufig Gber Kredite fremdfinanziert wer-
den muss.

Reduzierung von Fehlbestdnden

(Out-of-Stock-Situationen)
Auswertungen der Bestandssituation und
Abverkaufsentwicklungen sowie die Prognose
des zukiinftigen Bedarfs an Materialien und
Fertigprodukten helfen Fehlbestande (Out-of-
Stock) zu vermeiden. Sie bilden die Grundlage
fur eine bedarfsgerechte Disposition und Aus-
lieferung an den Handelspartner.

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement
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Aufbau und Anwendung

Das herstellergesteuerte Bestandsmanage-
ment ist Bestandteil eines Gibergreifenden
Konzepts zur kontinuierlichen Warenversor-
gung, des so genannten Continuous Reple-
nishment Programs (CRP).

Durch CRP soll eine kontinuierliche Waren-
versorgung entlang der gesamten logistischen
Kette erreicht werden. Dabei geht der Impuls
fur die Nachschubversorgung mehr und mehr
von der tatséchlichen Nachfrage beziehungs-
weise dem prognostizierten Bedarf in den
Verkaufsstellen oder Distributionszentren aus.

Anwendungsbereiche

Im Rahmen des Konzepts des herstellerge-
steuerten Bestandsmanagements werden
verschiedene Anwendungsbereiche unter-
schieden. Diese sind zum einen von der

Art der einbezogenen Artikel (Normalware/
Aktionsware) und zum anderen von der Art
der Belieferung (Zentrallager/Verkaufsfiliale)
abhangig.

Normalware
Normalware sind Produkte und Artikel, die
Uber einen langeren Zeitraum von einem
Handelsunternehmen gefiihrt und nachbe-
stellt werden. Bei der Anwendung des her-
stellergesteuerten Bestandsmanagements auf
Normalware kann oftmals auf Abverkaufs-
und Bestandsdaten zurtickgegriffen werden,
die Uber langere Zeitrdume gesammelt wur-
den. Hierdurch wird die Identifikation von
Nachfrageveranderungen verbessert und die
Prognose zukinftiger Bedarfe erleichtert.

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement

Aktionsware
Aktionsware sind Produkte und Artikel, die
entweder einmalig fiir eine Verkaufsaktion
gelistet und nach der Aktion wieder aus dem
Sortiment genommen werden oder die be-
reits als Normalware gelistet sind und fir
einen befristeten Zeitraum als Aktionsartikel
definiert werden. Bei einmal gelisteten Akti-
onsartikeln verfuigt der Handler meistens nicht
Uber Abverkaufsdaten aus der Vergangenheit.
Gegebenenfalls liegen dem Handler oder dem
Hersteller jedoch Abverkaufsdaten ahnlicher
Artikel vor, die zur Unterstiitzung der Disposi-
tion genutzt werden kdnnen.




Bei der Disposition von Aktionsware ist es
auch mdoglich, dass der Handler die Bestell-
mengen fir die Aktionsartikel verbindlich
definiert und dem Lieferanten mitteilt. Die
jeweilige Vorgehensweise beim Umgang mit
Aktionsware ist im Vorfeld der Umsetzung des
herstellergesteuerten Bestandsmanagements
festzulegen.

Zentrallager
Je nach Art der gewéhlten Belieferung un-
terscheiden sich insbesondere die mit dem
herstellergesteuerten Bestandsmanagement
verbundenen Informationsprozesse. Bei der
Belieferung eines Zentrallagers dienen in der
Regel Lagerbestandsdaten als Grundlage fiir
die Steuerung der Bestdnde und Disposition
der Liefermengen. Da bei der Zentrallager-
belieferung auch gréfdere Mengen bewegt
werden, sind bei der Disposition oftmals Mal3-
nahmen bericksichtigt, welche die Logistik
optimieren, zum Beispiel durch Auslieferung
ganzer Paletten.

Verkaufsfiliale/Direktbelieferung
Beim Steuern der Bestdnde und Bedarfe auf
Filialebene eines Handelsunternehmens bil-
den die Verkaufsdatenberichte die Grundlage
des herstellergesteuerten Bestandsmanage-
ments. Aufgrund der moglicherweise grofen
Anzahl von Filialen ist mit einem gréf3eren
Datenaufkommen zu rechnen als bei Lagerbe-
standsberichten aus Zentralldgern. Zudem ist
zu bericksichtigen, dass eine Disposition der
Bestellungen je Filiale oftmals aufwéndiger ist
als auf Zentrallagerebene.

Im Falle einer direkten Filialbelieferung werden
dhnliche Informationsprozesse wie beim her-
stellergesteuerten Bestandsmanagement eines
Zentrallagers genutzt. Anstelle der Nachricht
Lagerbestandsbericht (INVRPT) wird jedoch
die Nachricht Verkaufsdatenbericht (SLSRPT)
vom Héandler an den Hersteller gesendet.

In der Praxis werden die Verkaufsdatenberichte
aus den Filialen teilweise um Bestandsberichte
erganzt. Dies gewahrleistet, dass der Hersteller
die in seinem System errechneten Filialbe-
stande regelmal3ig Gberprifen und bei Bedarf
korrigieren kann.

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement
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Organisatorische Voraussetzungen

Zur Einfiihrung des herstellergesteuerten Be-
standsmanagements in einem Unternehmen
sollte aus Effizienzgriinden eine Projektgruppe
fur dieses Vorhaben gebildet werden. Ne-

ben dem Projektleiter und den Mitarbeitern
der betroffenen Bereiche - wie Disposition
und Informationstechnologie (IT) - kdnnen

maoglicherweise auch externe Personen, wie
Mitarbeiter des Geschéftspartners oder des
ausgewahlten IT-Dienstleisters, einbezogen
werden. Eine weitere wichtige Voraussetzung
fur die erfolgreiche Durchfihrung ist, dass das
Projekt durch die Geschaftsflihrung des Unter-
nehmens getragen und unterstiitzt wird.

Name des Arbeitspaketes Anzahl Anzahl Projektverlauf in Monaten
interner Tagwerke
Projekt- 4 6 7 8 9 10 | 11
mitarbeiter

Ist-Analyse 1 1,5

Soll-Prozessbeschreibung 2 8

Planung & Dokumentation 2 14

Auswahl des Dienstleisters 1 2

Mitarbeiterschulung 2 12

Projektvoraussetzungen

Vor Projektstart beziehungsweise im Verlauf
des Projekts sollten die folgenden technischen
Anforderungen erfillt werden:

Lizenz fiir eine Internationale Lokations-
nummer (ILN) vom Typ 2 (Bezug (iber die
CCG/GS1 Germany) als Grundlage zur Iden-
tifikation des Unternehmens im Rahmen
des elektronischen Datenaustausches (EDI)
und zur Bildung von standardisierten, ein-
deutigen Artikelnummern (EAN)
Einrichtung eines EDI-Konverters auf Basis
des Nachrichtenstandards EANCOM®
Zugang zu einem Kommunikationsnetzwerk
(zum Beispiel Internet, Telekommunikation)
zur Ubertragung der verschiedenen Ge-
schéaftsdaten (Bestellung, Lagerbestandsbe-
richte usw.) mittels EDI

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement

Das oben stehende Schaubild gibt einen
Uberblick zum Projektverlauf und Zeitaufwand
unter Berucksichtigung der Projekterfahrungen
in einem mittelstdndischen Unternehmen.
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Handlungsanweisungen

Die ersten Schritte

Die Geschéftsfiihrung trifft die vorlaufige Ent-
scheidung zur Einrichtung eines herstellerge-
steuerten Bestandsmanagements und benennt
einen geeigneten Projektleiter, der

mit den unternehmenseigenen und
-Ubergreifenden Prozessen vertraut ist,
durchsetzungsfahig, verhandlungssicher
und selbststandig ist,

gutes Fachwissen in den Bereichen Waren-
wirtschaft und Informationssysteme besitzt.

Der Projektleiter erarbeitet anschlieRend eine
Entscheidungsvorlage, die sich in der Regel
aus den Ergebnissen der folgenden Arbeits-
schritte ergibt:

Einarbeitung in das Konzept des hersteller-
gesteuerten Bestandsmanagements
Analyse der betroffenen Geschéftsprozes-
se, Kommunikationsschnittstellen und IT-
Systeme (Ist-Prozesse)

Beschreibung der geplanten Abldufe und
Prozessveranderungen (Soll-Prozesse)
Aufstellung der unternehmensindividuell

zu erwartenden qualitativen und quantitati-
ven Vorteile

Schéatzung der Kosten und des notwendi-
gen Zeit- und Ressourcenaufwands
Auswahl eines geeigneten Projektpartners

Die Geschaftsfiihrung trifft auf dieser Basis die
endgiltige Entscheidung, in welchem Umfang
das Projekt durchgefiihrt wird, und stellt die
geplanten personellen und finanziellen Res-
sourcen zur Verfigung.

12
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Das Steuern von Verdnderungen
Wichtig bei der Einfiihrung des herstellerge-
steuerten Bestandsmanagements ist, dass es
von allen Beteiligten akzeptiert und getragen
wird. Dies ist einer der ersten Schritte in der
Projektplanung.

Ein Wandel in den Strukturen und Ablaufen
des Unternehmens bedeutet fir die Mitar-

beiter, gewohnte Arbeits-, Denk- und Hand-
lungsweisen &ndern zu missen. Um interne

PROZElU

PROZESSEundSTANDARDS

Es hat sich bewéhrt, die Mitarbeiter regelma-
3ig zu informieren und Beteiligte im Rahmen
der Projektarbeit mit in den Veranderungspro-
zess einzubeziehen.

Schulungen lber den neuen Prozessablauf
und die eingesetzten Technologien helfen den
Mitarbeitern, Unsicherheiten abzubauen. Sie
bilden die Voraussetzung fir eine erfolgreiche
Erfallung der neuen Aufgabenstellungen.

|S

Reibungsverluste zu reduzieren, sollten organi-
satorische Veranderungen sorgfaltig vorberei-
tet und deren Umsetzung kontrolliert werden.

Hinweis

Die Einfiihrung des herstellergesteuerten Bestandsmanagements im Unternehmen begleiten detail-
lierte Unterlagen fir die Umsetzer, die ebenfalls tiber die CCG/GS1 Germany bezogen werden kdnnen
(siehe Seite 14) oder im Internet unter www.prozeus.de zum Download angeboten werden.

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement 13
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Weitere Informationen
der Centrale fiir Coorganisation/
GS1 Germany zu:

ECR-Supply Side: Der Weg zum erfolgrei-
chen Supply Chain Management (Kapitel 3
Efficient Replenishment)

EAN/ILN - Internationale Identifikations-
systeme fir Artikel und Lokationen
Einfihrung in den elektronischen Datenaus-
tausch (EDI)

CCG/GS1 Germany-Empfehlung zur An-
wendung des EANCOM® 1997-Standards

- CD-ROM

Bezug iiber
www.shop.ccg.de

Hinweis

Im Rahmen des CCG/GS1 Germany-Release-
managements unterliegen Dokumente einer
regelméBigen Uberprifung und Anpassung.

Kontakt

Centrale fiir Coorganisation GmbH
CCG/GS1 Germany

Maarweg 133

50825 Kéln

Tel.: (02 21) 9 47 14-4 11

eMail: prozeus@ccg.de

(www.prozeus.de ’




Die Prdektmsetzung
auf einen Blick

Die wesentlichen Schritte zur erfolgreichen
Einfihrung des herstellergesteuerten Be-

standsmanagements sind in der folgenden
Checkliste aufgefiihrt. Anhand dieser Auf-

stellung wurden die PROZEUS-Pilotprojekte

‘ abgewickelt.




CHECKLISTE

Projektschritt Status  Anmerkung

Bestimmung eines Projektleiters durch die Geschéftsfithrung
Anlegen eines Projekthandbuchs durch den Projektleiter

zur Planung und Kontrolle der einzelnen Aufgaben

1. Schritt: Detaillierte Ist-Analyse

Kick-Off-Workshop mit Pilotpartner

Aufstellung des Projektteams

Aufnahme und Darstellung der relevanten Ist-Prozesse

beim Handelspartner und der relevanten Prozesskosten
Aufnahme und Darstellung der relevanten Ist-Prozesse

beim Hersteller und der relevanten Prozesskosten

Aufnahme und Darstellung der relevanten Organisationsstruktur
und Informationssysteme beim Handelspartner

Aufnahme und Darstellung der relevanten Organisationsstruktur
und Informationssysteme beim Hersteller

Ermittlung der relevanten Prozesskosten

2. Schritt: Konkretisierung und Festlegung der Projektinhalte

Erfahrungsaustausch mit anderen Herstellern und Geschaftspartnern,
die das herstellergesteuerte Bestandsmanagement umgesetzt haben
Sammeln der Erwartungen und Anforderungen an das herstellerge-
steuerte Bestandsmanagement

Beschreibung der Soll-Prozesse und Erarbeitung einer Prozessstruktur,
welche zukiinftige Anforderungen erfiillt

Identifikation der notwendigen Prozessveranderungen

und IT-Investitionen (Hardware/Software)

Erarbeitung von Losungsalternativen mit Bewertung der jeweiligen

Vor- und Nachteile

3. Schritt: Entwicklung eines Projektplans

Erstellen einer Projektbeschreibung, welche die Projekiziele und das
Konzept fur eine Wirtschaftlichkeitsanalyse beinhaltet sowie die
Ergebnisse aus der Ist- und Soll-Analyse beriicksichtigt
Gegenuberstellung von Ist- und Soll-Prozessen sowie Ausarbeitung
der Prozessverdnderungen

Auflistung der an den internen Prozessen beteiligten Personen,
Abteilungen sowie deren jeweilige Aufgabenstellung

Erstellen eines Mafnahmenkatalogs zur Umsetzung der Soll-Prozesse
unter Berticksichtigung von Zusténdigkeiten und Terminvorgaben
Ermitteln der Prozess- , Investitions- und Umstellungskosten

Durchfiihren einer Wirtschaftlichkeitsbetrachtung
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Projektschritt Status  Anmerkung

4. Schritt: Auswahl von IT-Dienstleistern

Uberpriifung der Notwendigkeit fiir die Einbindung
eines externen IT-Dienstleisters

Definition der Anforderungen an den IT-Dienstleister
und die Software- bzw. Hardwarekomponenten
Aufstellung eines Kriterienkatalogs zur Bewertung

von Komponenten und IT-Dienstleistern
Erfahrungsaustausch mit Geschaftspartnern

und gegebenenfalls mit Wettbewerbern

Marktanalyse verschiedener Hard- und Softwaresysteme
und Einholen von Angeboten

Vergleich verschiedener Hard- und Softwaresysteme
anhand des Kriterienkatalogs

Bestellung der Hard-/Software

Verhandlung mit in Frage kommenden IT-Dienstleistern

Beauftragung des IT-Dienstleisters

5. Schritt: Qualifikation der Mitarbeiter

Erstellung geeigneter Schulungsunterlagen
Terminierung und Vorbereitung der Schulung
Durchftihrung der Schulung von beteiligten Mitarbeitern

Benennung eines Ansprechpartners fur Rickfragen

6. Schritt: Umsetzung der Arbeitsplaninhalte

Klaren der Programmiervorgaben fiir Schnittstellen

zu vorhandenen IT-Systemen

Programmieren der Kommunikationsschnittstellen

(Einrichten des Konverters) fir das SLSRPT und INVRPT
Durchfiihren von Testlaufen und Probebetrieben

Griindliches Uberpriifen und Aktualisieren der erforderlichen
Artikelstammdaten

Priifen der empfangenen SLSRPT und INVRPT durch den
Geschaftspartner und/oder die CCG/GS1 Germany

Rechtzeitige Information der Geschaftspartner tiber Starttermine
Vereinbarung Uber den elektronischen Datenaustausch mit dem

Geschéaftspartner und Start des Echtbetriebs

Hinweis

Die Einfiihrung des herstellergesteuerten Bestandsmanagements im Unternehmen begleiten detaillierte Unterlagen fiir
die Umsetzer, die ebenfalls tiber die CCG/GS1 Germany bezogen werden kdnnen (siehe Seite 14) oder im Internet unter
www.prozeus.de zum Download angeboten werden.
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Nihere Informationen zum Transferprojekt PROZEUS
erhalten Sie von den Projektdurchfiihrenden:

Pilotprojekte Konsumgiiterwirtschaft

Centrale fiir Coorganisation GmbH (CCG/GS1 Germany)
Maarweg 133

50825 Kdéln

Telefon: (02 21) 9 47 14-0

Fax: (02 21) 9 47 14-9 90

eMail: prozeus@ccg.de

www.ccg.de

Pilotprojekte Industrie

Institut der deutschen Wirtschaft Kéln Consult GmbH
Gustav-Heinemann-Ufer 84-88

50968 Koln

Telefon: (02 21) 49 81-8 16

Fax: (02 21) 49 81-8 56

eMail: prozeus@iwconsult.de

www.iwconsult.de
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