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PROZESSEundSTANDARDS

¢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

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement 2



PFlOZElUIS

PROZESSEundSTANDARDS

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.

GS1 Germany GmbH - ehemals Centrale fur Coorganisation GmbH (CCG) - und Institut der
deutschen Wirtschaft Kéln Consult GmbH (IW Consult) realisieren PROZEUS fur
Konsumguterwirtschaft und Industrie gemeinsam als Verbundprojekt. Es wird geférdert vom
Bundesministerium fur Wirtschaft und Arbeit (BMWA).

GS1 Germany dankt den nachfolgend genannten Unternehmen fir die Bereitstellung von
Informationen und Erfahrungen aus dem Pilotprojekt

KARSTADT

Warenhaus - Aktiengesellschaft

Enderlein GmbH & Co KG Karstadt Warenhaus AG

Das Pilotprojekt wurde durchgefiihrt mit freundlicher Unterstiitzung von

Atos v
Origin

DETECON International GmbH ATOS Origin GmbH
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1. Einfihrung

ECR (Efficient Consumer Response) bezeichnet die konsequente Ausrichtung der Versor-
gungskette an den Winschen und der Nachfrage des Endverbrauchers. ECR basiert auf
einem zentralen Gedanken: Unternehmen reichen Informationen zur Bedienung der Nach-
frage in der Wertschépfungskette weiter, damit sie gemeinsam dem Endverbraucher ein
Optimum an Qualitat, Service und Produktvielfalt bieten kdnnen. Grundlage von ECR ist die
partnerschaftliche Zusammenarbeit mit Kunden, Lieferanten und Dienstleistern sowie die
Bereitschaft zur Nutzung von Standards und Prozessempfehlungen.

Viele Geschéftsbeziehungen sind heute dadurch gekennzeichnet, dass die Beteiligten in
Handel und Industrie ihre Entscheidungen in Bezug auf Planung, Disposition und Bevorra-
tung von Produkten und Rohstoffen weitestgehend unabgestimmt treffen. Hierbei bleiben
wichtige Informationen, die dem jeweiligen Geschéftspartner vorliegen, unbericksichtigt.
Dieser Informationsmangel in Verbindung mit einer geringen Kenntnis der jeweiligen Pro-
zessablaufe beim Geschaftspartner fihren oftmals zu Unsicherheiten. Diese spiegeln sich in
Uberbestanden, Fehlbestanden (Out-of-Stock), Abschriften und Retouren wider.

Um dieser Wechselbeziehung entgegen zu wirken, wurde ein einheitlicher Prozess zur
Optimierung der Beschaffung und Bevorratung von Konsumgutern entwickelt: Das herstel-
lergesteuerte Bestandsmanagement.

Beim Konzept des herstellergesteuerten Bestandsmanagements, welches auch unter dem
Begriff Vendor Managed Inventory (VMI) bekannt ist, ermittelt der Hersteller die Bestellmen-
gen auf Basis der vom Handelspartner regelmaRig bereitgestellten Abverkaufs- oder Lager-
bestandsdaten. Die auf diese Weise generierte Bestellung wird in der Regel vom Hersteller
mittels der elektronischen Nachricht Bestellung (ORDERS) an das Handelsunternehmen
geschickt. Die Nachricht wird somit entgegengesetzt zur sonst Ublichen Richtung versendet.
Der Handler hat wahlweise die Mdglichkeit, die Bestellung mit der Nachricht Bestellbestati-
gung (ORDRSP) zu bestatigen, eine Anderung vorzuschlagen oder aber den Bestellvor-
schlag abzulehnen. Die Bestellbestatigung wird jedoch bei einer auf Vertrauen basierenden
Geschaftsbeziehung als unndétig erachtet und somit nur optional empfohlen.

Durch die Ubertragung der Dispositionshoheit vom Handelsunternehmen auf den Hersteller
wird die Mdglichkeit geschaffen, das Wissen des Herstellers in Bezug auf seine Produkte
und deren Akzeptanz, Marktentwicklungen sowie seine Planungen fur Vermarktungsaktivi-
taten in optimaler Weise zu berlcksichtigen.
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2. Allgemeine Grundlagen

Das herstellergesteuerte Bestandsmanagement beziehungsweise Vendor Managed Inven-
tory (VMI) ist Bestandteil einer Ubergreifenden Anwendungsempfehlung zur kontinuierlichen
Warenversorgung, dem sogenannten "Continuous Replenishment Program (CRP)". Die
Empfehlungen zu beiden Themenkomplexen sind im deutschsprachigen ECR Handbuch
"Der Weg zum erfolgreichen Supply Chain Management" beschrieben (siehe auch Kapitel 5).

Exkurs: CRP

Das Continuous Replenishment Program (CRP) ist eine im Rahmen von ECR entwickelte
Methode zur Bearbeitung und Generierung von Bestellungen.

Durch das CRP soll eine kontinuierliche Warenversorgung entlang der gesamten logisti-
schen Kette erreicht werden. Dabei geht der Impuls fir die Nachschubversorgung von der
tatsachlichen Nachfrage beziehungsweise dem prognostizierten Bedarf in den Verkaufsstel-
len oder Distributionszentren des Handels aus.

Im Rahmen von CRP unterscheidet man, insbesondere im Hinblick auf die Verantwortung fur
Bestellmengen und den Umfang der ausgetauschten Informationen, zwei Arten der Abwic-
klung:

e Vendor Managed Inventory (VMI - herstellergesteuertes Bestandsmanagement):
Von einem herstellergesteuertem Bestandsmanagement spricht man, wenn der Her-
steller die Bestellungen fiir den Handel generiert. Die Bestellmengen basieren hierbei
auf den Bestanden und Abgangen in Filialen und / oder Lagern sowie den geplanten
Verkaufsforderungsmafinahmen. Der Hersteller steuert somit die Bestéande.

e Co-Managed Inventory (CMI - gemeinsam gesteuertes Bestandsmanagement):
Generiert der Hersteller lediglich Teile der Bestellungen fir einen Handelspartner (z. B.
nur Normalware) bzw. behélt sich der Handelspartner vor, Bestellvorschlage des Her-
stellers jederzeit zu andern, handelt es sich um ein von Hersteller und Handler gemein-
sam gesteuertem Bestandsmanagement.

2.1. Zielsetzung des herstellergesteuerten Bestandsmanagements

Das Konzept des herstellergesteuerten Bestandsmanagements verfolgt im Wesentlichen
gquantitative Ziele. Sowohl auf Seite des Handels als auch beim Hersteller tragen diese bei
Erreichen zu einer Verbesserung der wirtschaftlichen Rahmenbedingungen bei. Diese sind:

e Umsatzsteigerung
Als Basis dieses wesentlichen Ziels dienen vom Handel bereitgestellte Abverkaufsdaten,
die Rickschlisse auf die aktuelle Marktsituation ermdglichen und zur Prognose der
zukunftigen Nachfrage dienen. Diese werden ergénzt durch das spezifische Wissen des
Herstellers in Bezug auf das von ihm betreute Marktsegment. Aufl3erdem besteht die
Mdglichkeit, voraussichtliche Bedarfsschwankungen unmittelbar in der eigenen Material-
und Produktionsplanung zu berlcksichtigen. Zur gemeinsamen Erfolgskontrolle ist die
Vereinbarung von Zielen und entsprechenden Messgrof3en sinnvoll.
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e Kostenreduzierung (Abschriften und Retouren)
Durch die erhéhte Markttransparenz und verkirzte Reaktionszeiten, kdnnen Preis-
abschriften oder Retouren von Restbestanden vermieden werden. Die Erreichung dieses
Zieles wird insbesondere durch die Verfiigbarkeit von Bestands- und Abverkaufsdaten
auf Filialebene unterstitzt. Diese ermdglicht das friihzeitige Erkennen regionaler Nach-
frageschwankungen und eine filialgenaue Nachdisposition.

e Reduzierung von Lagerbestdnden und Kapitalkosten
Durch die verkirzten Reaktionszeiten und den verbesserten Informationsfluss zwischen
Handel und Industrie kdnnen die Lager- und Sicherheitsbestande in den unterschiedli-
chen Stufen der logistischen Kette reduziert werden. Oftmals kann die Lagerreichweite
von mehreren Wochen auf Tage reduziert werden . Damit verbunden ist eine Reduzie-
rung des in den Lagerbestanden gebundenen Kapitals, welches haufig Gber Kredite
fremdfinanziert werden muss.

e Reduzierung von Fehlbestanden (Out-of-Stock-Situationen)
Auswertungen der Bestandssituation und Abverkaufsentwicklungen sowie die Prognose
des zukinftigen Bedarfs an Materialien und Fertigprodukten helfen Fehlbestande (Out-
of-Stock) zu vermeiden. Sie bilden die Grundlage fir eine bedarfsgerechte Disposition
und Auslieferung an den Handelspartner.

2.2. Merkmale des herstellergesteuerten Bestandsmanagements

VMI basiert auf der Annahme, dass ein Hersteller die Bestande seiner Artikel und Sortimente
beim Handelspartner unter bestimmten Vorraussetzungen besser steuern kann als das Han-
delsunternehmen. Hierbei ist der Hersteller jedoch nicht isoliert tatig. Vielmehr erfordert das
herstellergesteuerte Bestandsmanagement kooperative und vertrauensvolle Beziehungen
zwischen den Geschéaftspartnern. Dartiber hinaus sind gemeinsame Entscheidungen zu
Rahmenbedingungen und Organisation notwendig.

Ein weiteres wesentliches Merkmal des herstellergesteuerten Bestandsmanagements ist
eine offene, unternehmensibergreifende Kommunikation. Hierbei Gbernimmt der effiziente
Austausch strukturierter Abverkaufs- und / oder Bestandsdaten eine zentrale Rolle.

Grundlagen und Besonderheiten des herstellergesteuerten Bestandsmanagements
e Bereitschaft bei allen Beteiligten zur unternehmensiibergreifenden Kooperation
e Vertrauen gegenuber dem jeweiligen Geschaftspartner

¢ Definition gemeinsamer quantitativer und qualitativer Ziele sowie von Messgréf3en zur
Erfolgskontrolle

e Festlegung von Kompetenzen und Verantwortlichkeiten
e Festlegung der einbezogenen Sortimente / Artikel
e Enge Abstimmung bezlglich gemeinsamer Vertriebs- und Aktionsplanungen

¢ Regelmafiger Austausch von Bestands- und / oder Abverkaufsdaten

Tabelle 1 Merkmale des herstellergesteuerten Bestandsmanagements
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2.3. Anwendungsbereiche

Im Rahmen des herstellergesteuerten Bestandsmanagements werden verschiedene Anwen-
dungsbereiche unterschieden. Diese sind zum einen von der Art der einbezogenen Artikel
(Normalware / Aktionsware) und zum anderen von der Art der Belieferung (Zentrallager /
Verkaufsfiliale) abhéngig.

e Normalware
Unter Normalware werden in diesem Zusammenhang Produkte und Artikel verstanden,
die Uber einen langeren Zeitraum von einem Handelsunternehmen im Verkauf gefuhrt
und nachbestellt werden. Die Nachfrage nach diesen Artikeln kann saisonalen Schwan-
kungen unterliegen.
Bei der Anwendung des herstellergesteuerten Bestandsmanagements bei Normalware
kann oftmals auf Abverkaufs- und Bestandsdaten zurtickgegriffen werden, die Gber lan-
gere Zeitrdume gesammelt wurden. Hierdurch wird die Identifikation von Nachfragever-
anderungen verbessert und die Prognose zukiinftiger Bedarfe erleichtert.

e Aktionsware
Unter Aktionsware werden in diesem Zusammenhang Produkte und Artikel verstanden,
die einmalig fiir eine Verkaufsaktion gelistet werden. Diese werden daher nach der
Aktion wieder aus dem Sortiment genommen. Es ist auch moglich, dass sie bereits als
Normalware gelistet sind und flr einen befristeten Zeitraum als Aktionsartikel definiert
werden.
Bei einmalig gelisteten Aktionsartikel verfiigt der Handler meistens Uber keine Abver-
kaufsdaten aus der Vergangenheit. Gegebenfalls liegen dem Handler oder dem Her-
steller jedoch Abverkaufsdaten von ahnlichen Artikeln vor, die zur Unterstiitzung der
Disposition genutzt werden kénnen.
Bei der Disposition von Aktionsware ist es auch moglich, dass der Handler die Bestell-
mengen fir die Aktionsartikel verbindlich definiert und dem Lieferanten mitteilt (gemein-
sam gesteuertes Bestandsmanagement (CMI)).
Die jeweilige Vorgehensweise beim Umgang mit Aktionsware ist im Vorfeld der Umset-
zung des herstellergesteuerten Bestandsmanagements festzulegen.

e Zentrallager
Je nach Art der gewdahlten Belieferung unterscheiden sich insbesondere die mit dem
herstellergesteuerten Bestandsmanagement verbundenen Informationsprozesse. Bei
der Belieferung eines Zentrallagers dienen in der Regel Lagerbestandsdaten als Grund-
lage fur eine Steuerung der Bestdnde und Disposition der Liefermengen.
Da bei der Belieferung eines Zentrallagers auch gréf3ere Mengen bewegt werden, wer-
den bei der Disposition oftmals MalRnahmen zur Optimierung der Transportlogistik
bertcksichtigt - z. B. Auslieferung ganzer Paletten.

e Verkaufsfiliale bzw. Direktbelieferung
Abverkaufsberichte bilden die Grundlage des herstellergesteuerten Bestandsmanage-
ments beim Steuern der Bestéande und Bedarfe auf Ebene der Verkaufsfilialen eines
Handelsunternehmens . Aufgrund der méglicherweise grof3en Anzahl von Filialen ist mit
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einem groRReren Datenaufkommen als bei zentrallagerbasierten Lagerbestandsberichten
zu rechnen. Zudem ist eine Disposition der Bestellungen je Filiale oftmals aufwendiger
als auf Zentrallagerebene.

Im Falle einer direkten Filialbelieferung werden &hnliche Informationsprozesse wie beim
herstellergesteuerten Bestandsmanagement eines Zentrallagers genutzt. Anstelle der
Nachricht "Lagerbestandsbericht” (INVRPT) wird jedoch die Nachricht "Verkaufsdaten-
bericht" (SLSRPT) vom Héandler an den Hersteller gesendet.

In der Praxis werden die Abverkaufsberichte aus den Filialen teilweise um Bestands-
berichte erganzt. Auf diese Weise wird gewahrleistet, das der Hersteller die in seinem
System errechneten Filialbestdnde regelmaRig Uberprifen und bei Bedarf korrigieren
kann.

2.4. Geschéftsprozesse und Datenaustausch

Eine erfolgreiche Umsetzung des herstellergesteuerten Bestandsmanagements hangt stark
davon ab, ob es dem Hersteller gelingt, den zukiinftigen Bedarf zu prognostizieren und die
Steuerung der Bestdnde und Nachschubversorgung entsprechend zu gestalten. Der Her-
steller ist dabei auf Informationen angewiesen, die beim Handelspartner vorliegen.

Vor diesem Hintergrund wurden im Rahmen des VMI-Konzeptes Empfehlungen zum Infor-
mationsaustausch zwischen Hersteller und Handelsunternehmen entwickelt. Diese umfassen
sowohl eine schematische Darstellung des Informationsflusses als auch eine detaillierte
Beschreibung der in Verbindung mit den Geschéftsprozessen notwendigen EANCOM®-
Nachrichtentypen.

Darstellung des Informationsflusses

Informationen werden zwischen Hersteller und Handelsunternehmen Uber spezifische EAN-
COM®-Nachrichtentypen ausgetauscht, um die Geschéftsprozesse zu vereinfachen. Diese
sind:

e Bestellung (ORDERS)

e Lagerbestandsbericht (INVRPT)

e Verkaufsdatenbericht (SLSRPT)

e Liefermeldung (DESADV)

e Wareneingangsmeldung (RECADV)

Welche Nachrichtentypen im Einzelfall eingesetzt werden sollten, ist vom jeweiligen Anwen-
dungsbereich des VMI abhangig. Als Kriterium gilt die Art der Belieferung. Die relevanten
Auspragungen werden nachfolgend dargestellt und beschrieben.

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement 7
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e VMI bei Belieferung des Zentrallagers oder regionalen Distributionszentrums

Basisprozesse und EANCOM®-Nachrichtentypen

Lagerbestandsbericht (INVRPT)
o -t
g Bestellung (ORDERS) > O
Q ®)
17 Bestellbestatigung (ORDRSP =
o ¢ _Bestellbestatigung (ORDRSP)_ __ ____ ©
@ T
I Liefermeldung (DESADV) >
-« _Wareneingangsmeldung (RECADVY)_ _ __
Unbedingt bendtigte Nachricht
Optionale Nachricht ~ _ _ _ _ _ __ _______
Abbildung 1 Schematische Darstellung des Datenaustausches bei Zentrallagerbelieferung

Wird VMI bei der Belieferung eines Zentrallagers verwendet, generiert der Hersteller die
Bestellmenge auf Basis des vom Handel regelméaRig, idealerweise taglich, versendeten
"Lagerbestandsberichtes” (INVRPT).

Die so ermittelte Bestellung wird mittels der Nachricht "Bestellung” (ORDERS) an den Hand-
ler geschickt. Die Nachricht wird somit entgegengesetzt zur sonst Uiblichen Richtung versen-
det. Der Handler hat optional die Mdglichkeit, die Bestellung mit der Nachricht "Bestellbesta-
tigung" (ORDRSP) zu bestéatigen, eine Anderung vorzuschlagen oder aber den Bestellvor-
schlag abzulehnen. Die Bestellbestatigung wird jedoch nur optional empfohlen, da sie bei
einer auf Vertrauen basierenden Geschaftsbeziehung als unnoétig erachtet wird.
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e VMI bei direkter Filialbelieferung

Basisprozesse und EANCOM®-Nachrichtentypen

Verkaufsdatenbericht (SLSRPT)

Bestellung (ORDERS)

Bestellbestatigung (ORDRSP)

Hersteller
Handel

Liefermeldung (DESADV)

- Wareneingangsmeldung (RECADV)

Unbedingt benétigte Nachricht
Optionale Nachricht o ____

Abbildung 2 Schematische Darstellung des Datenaustausches bei direkter Filialbelieferung

Im Falle der direkten Filialbelieferung wird weitestgehend der gleiche Prozess, der fir das
"VMI bei Belieferung eines Zentrallagers oder eines regionalen Distributionszentrums” darge-
stellt wurde, durchgefiihrt. Anstelle der Nachricht "Lagerbestandsbericht” (INVRPT) wird
jedoch die Nachricht "Verkaufsdatenbericht" (SLSRPT) gesendet.

Relevante Geschaftsprozesse und Nachrichtentypen

e Bestellung
Die Bestellung spezifiziert die Giter und Dienstleistungen, die zu den zwischen Herstel-
ler / Lieferant und Handler / Kaufer vereinbarten Konditionen bestellt werden.
In der Bestellung sollte neben der Produktidentifikation auch der Bestellumfang, der
Lieferzeitpunkt und der Lieferort festgelegt werden. Die Partner und deren Standorte
mussen durch ihre Internationale Lokationsnummer (ILN) identifiziert werden. Es sollte
jeweils eine Bestellung fur eine Lieferung an einen Ort zu einem Termin erstellt werden.
Handelseinheiten werden durch EAN-Artikelnummern gekennzeichnet. Die Bestell-
menge muss sich auf diese Einheit beziehen. AuRerdem sollte lediglich die EAN-Artikel-
nummer Ubermittelt werden. Von der Verwendung unternehmensinterner Produktcodes
sollte abgesehen werden. Jede Bestellposition sollte sich auf ein bestimmtes Produkt
beziehen.
Soll die Auslieferung eines Artikels direkt an die Filialen erfolgen, muss fir jede Liefer-
adresse eine eigene Bestellung generiert werden.
Eine detaillierte Beschreibung der EANCOM®-Nachricht fiir Bestellungen befindet sich
im ECR Handbuch "Supply Chain Management”, welches uber GS1 Germany bezogen
werden kann.
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e Lagerbestandsbericht
Mit dem "Lagerbestandsbericht" werden Informationen tiber bestehende, geplante oder
angestrebte Lagerbestande ausgetauscht. Der Lagerbestandsbericht ermdglicht die
Unterscheidung des Bestandes nach Bestandsarten. Damit kdnnen sowohl Besténde als
auch Bestandsveranderungen kommuniziert werden.
Die Mengenangaben zu einem Produkt kbénnen den Anfangsbestand, den Endbestand
oder auch bestellte Mengen fiir eine gegebene Zeitspanne anzeigen. Die angegebenen
Mengen kdnnen sich aber auch auf geplante oder angestrebte Lagerbestande beziehen.
Der Handler sollte regelmaRig Lagerbestandsberichte an den Hersteller senden.
Auf Basis der Bestandsveranderungen wird der zukiinftige Verbrauch prognostiziert.
Hierbei werden oftmals Prognoseverfahren eingesetzt, die sich auf vergangenheitsbezo-
gene Daten beziehen.
Im Rahmen des VMI werden auf3erdem Sicherheitsbestande fur den Wiederbeschaf-
fungszyklus errechnet, wodurch Fehlmengen bei Nachfrageschwankungen verhindert
werden sollen. Faktoren, die die Hohe des Sicherheitsbestandes beeinflussen, sind die
Lange des Wiederbeschaffungszeitraumes und die Genauigkeit der durchgefiihrten
Bedarfsprognosen.
Die Summe des Sicherheitsbestandes und des prognostizierten Verbrauches bis zur
nachsten Belieferung bildet den Wert, der den Nachbestellungspunkt bestimmt. Die
Summe des Lagerbestandes und der offenen, bereits bestellten Menge wird als verflg-
barer Bestand bezeichnet.
Liegt der verfigbare Bestand unter dem Nachbestellungspunkt, wird vom Hersteller eine
Nachbestellung vorgeschlagen. Dieser Bestellvorschlag sollte logistische Vereinbarun-
gen wie z. B. Mindestbestellmengen (z. B. volle Paletten) sowie die Ausnutzung der
Transportkapazitat berticksichtigen.
Eine detaillierte Beschreibung der EANCOM®-Nachricht fiir den Lagerbestandsbericht
befindet sich im ECR Handbuch "Supply Chain Management", welches tber GS1 Ger-
many bezogen werden kann.

e Verkaufsdatenbericht
Der Verkaufsdatenbericht (SLSRPT) wird in regelmé&Rigen Abstanden vom Handels-
unternehmen an den Hersteller / Lieferanten gesendet und versetzt den Empfanger in
die Lage, die Verkaufsdaten einzelner Verkaufsfilialen automatisch zu verarbeiten.
Die Nachricht kann bei VMI erganzend oder alternativ zum Lagerbestandsbericht
(INVRPT) gesendet werden, um Informationen Uber Abverkaufsdaten in den Ver-
kaufsorten auszutauschen.
Eine detaillierte Beschreibung der EANCOM®-Nachricht fiir den Verkaufsdatenbericht
befindet sich im ECR Handbuch "Supply Chain Management", welches tber GS1 Ger-
many bezogen werden kann.

e Liefermeldung
Die Liefermeldung (DESADV) spezifiziert Einzelheiten zu Gitern, die bereits versandt
wurden oder die fiir den Versand unter vereinbarten Bedingungen bereitstehen. Die
Liefermeldung avisiert eine Lieferung mit detaillierten Informationen zum Inhalt der Sen-
dung.
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Die Liefermeldung bezieht sich immer auf einen Verkaufer und einen Kaufer oder deren
Beauftragte (z. B. den Logistik-Dienstleister). Darlber hinaus bezieht sie sich auf einen
Versandort, eine Bestellung, einen Liefertermin und einen Lieferort.
Grundsétzlich sollte die Nachricht gesendet werden, bevor die Waren physisch ausge-
liefert werden. Die Liefermeldung wird versendet, um
zu erfahren, wann die Guter versandt worden sind bzw. fir den Versand bereitste-
hen
vorbereitende Schritte flr die Zollerklarung einzuleiten, sofern es sich um eine
internationale Sendung handelt.
Damit der Kunde die gesamten Vorteile des automatischen Wareneingangs nutzen
kann, sollte jede gelieferte Einheit eindeutig mit einer Nummer der Versandeinheit (NVE)
identifiziert werden. Diese sollte strichcodiert auf einem EAN 128 Transportetikett aufge-
bracht werden (zum EAN 128 Transportetikett gibt es eigene PROZEUS Broschiren und
Unterlagen). In der Liefermeldung werden die in jeder Einheit enthaltenen Produkte
beschrieben. Im Wareneingang kénnen die angelieferten Waren mit einem Scanner
erfasst und die avisierten mit den tatsachlichen Mengen verglichen werden. Durch das
Scannen der gelieferten Waren im Wareneingang werden Abweichungen sofort fest-
gestellt. Es wird empfohlen, die Nummer der Versandeinheit zur Identifikation der
Packstlicke zu verwenden. Die Liefermeldung ermdglicht somit die automatische Identi-
fikation und Uberprifung der Lieferung sowie den Abgleich mit der Bestellung im
Wareneingang.
Eine detaillierte Beschreibung der EANCOM®-Nachricht fiir die Liefermeldung befindet
sich im ECR Handbuch "Supply Chain Management”, welches Uber GS1 Germany
bezogen werden kann.

e Wareneingangsmeldung
Die Wareneingangsmeldung (RECADV) sollte nach dem Wareneingang vom Handels-
unternehmen an den Hersteller tUbermittelt werden. Sie enthalt Einzelheiten zu den
Waren, die aufgrund der vereinbarten Bedingungen empfangen wurden.
Die Nachricht bezieht sich auf den Empfangsort und den Versandort und kann mehrere
Einzelpositionen, Packstiicke oder Bestellungen umfassen. Mit Hilfe dieser Nachricht
weild der Versender, welche Waren der Lieferung entgegengenommen und akzeptiert
wurden bzw. welche nicht akzeptiert wurden.
Die Wareneingangsmeldung spiegelt Details der Liefermeldung lediglich im Positionsteil
wider. (Details zum Aufbau der elektronischen Nachrichten kénnen in den PROZEUS-
Broschiren zu den entsprechenden Themen, zum Beispiel ORDERS-DESADV-INVOIC,
nachgelesen werden). Die Ubertragung des Positionsteils soll nur dann erfolgen, wenn
sich Anderungen gegeniiber der in der Liefermeldung avisierten Warenmenge ergeben.
Dient die Wareneingangsmeldung beim Lieferanten als Ausléser der Rechnungserstel-
lung, muss der Kopfteil auch dann gesendet werden, wenn es zu keinen Abweichungen
gekommen ist.
Diese Vorgehensweise wird empfohlen, um spatere Rechnungsdifferenzen zu minimie-
ren.
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Eine detaillierte Beschreibung der EANCOM®-Nachricht fiir die Wareneingangsmeldung
befindet sich im ECR Handbuch "Supply Chain Management”, welches tber GS1 Ger-
many bezogen werden kann.

2.5. Vorgehensweise

In aller Regel beginnt jedes Unternehmen, sowohl Hersteller als auch Handler, beim Start
eines VMI-Projektes mit der Definition eines Zielkataloges und einer Formulierung der
erwinschten Nutzeneffekte.

Insbesondere zu den folgenden Punkten sind gemeinsame Vereinbarungen notwendig:
e Auswahl der in das Projekt einbezogenen Warengruppen / Produkte

e Auswahl der einbezogenen Lagerstandorte / Verkaufsstellen

e Definition von Kennzahlen zur Messung der erwiinschten Nutzeneffekte

Der folgende Fragenkatalog bietet Orientierung und Hilfestellung fir die Bearbeitung der
oben genannten Punkte.

Fragenkatalog

Welche Artikel / Sortimente sollen in das herstellergesteuerte Bestandsmanagement einbe-
zogen werden?

e Anzahl und Art der Artikel

Welche Belieferungsverfahren soll genutzt werden?

e Zentrallagerbelieferung

e Filial- bzw. Direktbelieferung

Welche Datenbasis dient als Grundlage fiir Auswertungen und Prognosen?
e Bestandsdaten

e Abverkaufsdaten

Wie viele und welche Niederlassungen werden als Test- bzw. Vergleichsstandorte in der
Pilotierungsphase einbezogen?

e Berlcksichtigung Gréf3e und Bedeutung

e Beriicksichtigung Erreichbarkeit und Uberschaubarkeit
e Berlcksichtigung Region und Einzugsgebiet

e Bertcksichtigung Vergleichbarkeit

Wie haufig werden die Daten ausgetauscht?

e Téaglich

e  Wochentlich

e Monatlich
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Welche Informationsprozesse und EANCOM®-Nachrichtenarten werden genutzt?
e Bestellung / ORDERS

e Bestellbestatigung / ORDRSP

e Lieferavis / DESADV

e Verkaufsdatenbericht / SLSRPT

e Lagerbestandsbericht / INVRPT

e Wareneingangsbestéatigung / RECADV

Tabelle 2 Fragenkatalog zur Vorbereitung eines VMI-Projektes

Im nachsten Schritt missen die Partner in ihrem Unternehmen die Voraussetzungen fiir den
Testbetrieb schaffen. Hierbei ist ein detaillierter Abgleich der in den jeweiligen Systemen
hinterlegten Artikelstammdaten und Artikelidentifikationsnummern besonders wichtig, um
eine automatische Verarbeitung der mittels EDI ausgetauschten Daten gewdahrleisten zu
koénnen.

Der Testbetrieb dient nicht nur der Uberpriifung der Funktionsfahigkeit der EDI-Ubertragung
und der Integration der Systeme, sondern auch zum Sammeln von Erfahrungen mit den
neuen Ablaufen und um die Mitarbeiter in die neuen Prozesse einzuarbeiten.

Im folgenden Kapitel werden die einzelnen Arbeitsschritte zur Einrichtung eines hersteller-
gesteuerten Bestandsmanagements aus Sicht des Herstellers weiter konkretisiert.
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3. Projektmanagement

Im vorausgehenden Kapitel wurden die Grundlagen und Empfehlungen fir die Einrichtung
eines herstellergesteuerten Bestandsmanagements beschrieben. In den weiteren Abschnit-
ten folgen die fur eine erfolgreiche Einfihrung des Vendor Managed Inventory (VMI) wichti-
gen Schritte im Projektmanagement.

Die Projektarbeit umfasst sechs Schritte. Jedem Projektschritt wurde ein eigenes Unterkapi-
tel gewidmet:

1. Detalillierte Ist-Analyse der bestehenden Prozesse

2. Konkretisierung und Festlegung der Soll-Prozesse
3. Entwicklung eines Projektplanes

4. Auswahl des IT-Dienstleisters

5. Mitarbeiterschulung

6. Umsetzung der Arbeitsplaninhalte

Die Arbeitsschritte untergliedern sich in folgende Punkte:

e Ziel

Begrindung

Output

Grundvoraussetzungen / Input

Detaillierte Vorgehensweise

Ressourcen / Organisation / Zeitplan

AulRer dem Ziel des Arbeitsschrittes und einer Begrindung, welche die Notwendigkeit erlau-
tert, wurden die weiteren Unterpunkte Output, Grundvoraussetzungen / Input, Detaillierte
Vorgehensweise und Ressourcen / Organisation / Zeitplan in Listenform konzipiert. Diese
Checklisten kénnen direkt eingesetzt werden und unterstiitzen damit den Projektleiter aktiv
bei der Umsetzung.

Jedes Kapitel wird durch Erfahrungen und Umsetzungsbeispiele aus dem zugrundeliegen-
den Pilotprojekt abgerundet.

Projektbeginn - die Investitionsentscheidung

Die Freistellung des Personals flr die Projektgruppe, insbesondere deren Leitung, muss
sichergestellt werden. Die Erfahrung hat gezeigt, dass fur das Projekt eine Person verant-
wortlich sein sollte und diese den Hauptanteil an den einzuplanenden Tagewerken tragen
wird.
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Der Projektleiter sollte eine Entscheidungsgrundlage fur die Geschéftsfihrung ausarbeiten.
Die Entscheidungsgrundlage basiert in der Regel auf den zunéchst vereinfachten und mit
geringerem Aufwand betriebenen Ergebnissen der Arbeitsschritte 1-3:

e einer Analyse der betroffenen Geschéftsprozesse (Ist-Prozesse),
e einer Erarbeitung der geplanten Geschaftsprozesse (Soll-Prozesse)

e einer aussagefahigen Projektplanung, welche den Zeitplan und die zur Erreichung des
Soll-Zustandes notwendigen Ressourcen skizziert.

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

Bei einer positiven Entscheidung der Geschaftsfihrung fir das Projekt miissen die Schritte
1-3 weiter konkretisiert werden.

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

Im Zuge der Ist-Analyse sollten alle Informationen zusammengetragen werden, die fir die
Umsetzung gemeinsamer Prognosen bendtigt werden.

Begrindung

e Die Ist-Analyse ermdglicht eine Eingrenzung der von der Einrichtung des
herstellergesteuerten Bestandsmanagements betroffenen Bereiche und Prozesse.

e Sie unterstitzt die in den weiteren Schritten zu treffenden Entscheidungen Uber das
Ausmal von Prozessveranderungen und den erforderlichen Ressourceneinsatz und ist
Basis fir eine Investitionsentscheidung der Geschaftsfihrung.

e Im Bereich IT unterstitzt eine Auflistung die Entscheidung beziglich
weiterzuverwendender Hard- und Softwarekomponenten, zuséatzlich zu beschaffender
Komponenten und mdglicherweise zuklnftig Gberflissiger Komponenten.

e Weiterhin erleichtert es die Planung anstehender SchulungsmalRnahmen.
Output der Ist-Analyse

e Genehmigtes Projektteam

e Grafische Ubersicht tiber die Organisationsstrukturen

e Grafische Ubersicht tiber die Prozesse

e Liste der betroffenen Mitarbeiter

e Dokumentation der relevanten Prozesse

e Ubersicht zu Listungsstanden, Mengenvolumen und Warenfluss
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Beispielhafte Auflistung relevanter Artikeldaten

Liste der aktuell verwendeten Hard- und Softwarekomponenten und der IT- Schnittstel-
len

Auflistung der relevanten Prozesskosten

Grundvoraussetzung / Input

Positive Entscheidung der Geschaftsfihrung fur die Einrichtung des herstellergesteuer-
ten Bestandsmanagements.

Freistellung benétigter Ressourcen durch die Geschéaftsleitung.

Informationsmaterial und Fachliteratur iber VMI, Continuous Replenishment Program
(CRP) und EDI.

Zugang zu den Mitarbeitern fir Befragungen und zu den vorhandenen IT-Systemen.

Zugang zu Geschéftspartnern mit denen das herstellergesteuerte Bestandsmanagement
umgesetzt werden soll, um unternehmensibergreifende Prozesse miteinbeziehen zu
koénnen.

Detaillierte Vorgehensweise

Aufzeichnen der Organisationsstruktur (Organigramm) des Unternehmens und Markie-
ren der zu betrachtenden Prozesse.

Analysieren der bestehenden Prozessablaufe. Eine genaue Dokumentation und grafi-
sche Darstellung aller betroffenen unternehmensinternen und der zwischenbetrieblichen
(unmittelbaren und mittelbaren) Prozesse ist eine bewéahrte Losung. Abbilden des
Warenflusses inklusive Mengenangaben pro Prozessstufe.

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

In Bezug auf den Informationsfluss werden die vor Projektbeginn verwendeten Hard-
und Software-Komponenten beschrieben und die verschiedenen IT-Kommunikations-
schnittstellen aufgelistet.

Ressourcen / Organisation / Zeitplan

Projektleiter: Er Gbernimmt die Verantwortung fir die Zielerreichung der einzelnen
Arbeitspakete und ist Ansprechpartner fir die Geschaftsfiihrung; daraus leitet sich eine
fachliche Weisungsbefugnis gegeniber den anderen Projektteammitgliedern ab.

Mitglieder des Projektteams: Diese stammen z. B. aus Einkauf, EDV, Vertrieb und Logis-
tik und bringen ihr jeweiliges Fachwissen in die Projektarbeit ein.

Mitarbeiter, die flr Befragungen zur Verfligung stehen.
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Name des Arbeitspaketes |Anzahl int. |Anzahl Projektverlauf in Monaten

Projektmit- |Tagewerke

arbeiter 1|1 2| 3| 4|5 ]| 6| 7|8 9 10 | 11
Ist - Analyse 1 15 S—.
Soll-Prozessbeschreibung 2 3 —»
Projektplanentwicklung 2 14 »
Auswahl des Dienstleisters 1 2 —p
Mitarbeiterschulung 2 12 >
Umsetzungsphase 3 53 J—
Abbildung 3 Mdoglicher Projektverlauf

Mogliche Hemmnisse

Ein mogliches Hemmnis im Projekt ist, dass das fur die Ist-Analyse der Prozesse erforderli-
che Datenmaterial wiederholt oder erstmalig erfasst werden muss. Dabei kann es sich um
sehr umfangreiche Informationen handeln, die fiir eine Auswertung entsprechend systemati-
siert werden mussen.

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 Erfah-
rungen eines Pilotprojekts zwischen dem Handelsunternehmen Karstadt Warenhaus AG und
dem mittelstandischen Industrieunternehmen Enderlein GmbH & Co. KG. Das Projekt wurde
durch einen externen Berater unterstitzt.

Fa. Enderlein GmbH & Co KG ist Hersteller von Kulturtaschen und Lieferant fuir verschie-
dene Produktgruppen aus dem Bereich Parfimerie (Eigen- und Fremdware; zum Teil modi-
sche Ware, die saisonabhangig ist; ca. 2000 Artikel). Die Fremdware wird auf eigene Rech-
nung und eigenes Risiko gekauft. Fur alle Artikel betreibt Enderlein ein eigenes Zentrallager.
Dort wird filialgenau ftr ca. 180 Karstadt Filialen auf Basis von Filialbestellungen kommissio-
niert. Weiterhin ist Enderlein mit seiner Service-Dienstleistungsgesellschaft EGS (Enderlein
garantiert Service GmbH) verantwortlich fur die verkaufsfordernde Warenprasentation und
Regalpflege gemal den Flachenbelegungspléanen der Karstadt-Filialen. Diese Aktivitaten
spielen eine besondere Rolle, da es sich bei den Kundenkéaufen in diesen Sortimenten haufig
um Impulskaufe handelt.
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e Grafische Ubersicht Giber die Organisationsstrukturen

Geschéftsfiihrung
[ [ [ [ [ |
Produktentwicklung 8] Produktion Verkauf Service Logistik Verwaltung
Beschaffung
1 2 3 4 5 6
Design jlcdukiionssicuenn Auftragswesen Personalsteuerung Fertigwaren-Lager Finanz- und
— — g — — — — Rechnungswesen
11 31 41 51
21 61
|| Einkauf | | Betrieb Crimmitschaul | | Produktionsplanung || Personalabrechnung || Veersand || Controlling
12 32 42 52 62
L RHB-Lager L Betrieb Incos L_| Auftragssteuerung L Controlling L | Transit-Steuerung || EDV
13 23 33 43 53 63
L Personalwesen
64
Abbildung 4 Beispielorganigramm
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Tatig keiten KARSTADT Enderlein

Allgemeine Vorarbeiten |Erstelung der Stammdaten X
Eingabe der Stammdaten

Erstdispositionen Festlegung der Mengen je BS

Uberspieluny der Mengen je BS

Erstellen des Erstauftrages

Abstimmung der Liefertermine

Einspielung der Erstauftrige

Nachdispositionen Ermittlung der Bestellungen im Rahmen VEN = ABE
Senden der Orders an Enderlein X
Abruf aus der Mailbox

Auftragshe stands-Ye rwaltung

Ermittlung der Produktions-baw. Beschaffungsmengen

Erstellung der Produktionsauftrage/Bestelungen

Durehfihrung der Produktion

Liefertermin-Uberwachung

Kormmissionier-Anweisung an Lager

Ausdruck der Filialauftrage (=Kommissionier-Unterlage) in EC
Kommissionierung je Filiale in KAMTE

Abwicklung der Lieferung |Erstellung der Lieferscheine je Filiale

Erstellung der Rechnungen je Filiale

Ausdruck von Lieferschein und Rechnung in EC

Erstellung der MTB-Aufkle ber

Befestigung der MTB-Aufkleber an MTB

Befestigung der Filial-Lieferscheine an MTB

Erstellung der Ladelisten

Erstellung des Frachtbriefes

Abstimmung des Abhaol-Termins mit Spediteur

Avisierung der Lieferung mittels EDIFACT an die Karstadt-Mailbox
Rechnung per EDIFACT an Karstadt

E B A A -1

-

-
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Enderlein Berlin

Datenbank o = Datenbank

EDI — — EDI

Auftragsbearbeitung Dispgsition
(PC1) (PC2)

Novell 5 )

Server ( Server

[SESH-Ne)

Modem

Server MailServer

Enderlein Crimmitschau

Server
Modem

—e:]ENoveil 3,12%
O

Produktionsplanung 1 Lager 1
(PC1) (PC2)

PC " PC

PC

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

Eine Beschreibung der Soll-Prozesse zielt darauf ab, mégliche Prozessalternativen aufzu-
zeigen und die Unterschiede zu den bestehenden Prozessablaufen zu identifizieren. Die
Identifikation der Abweichungen bildet die Grundlage, um notwendige Anderungen in der
Aufbau- oder Ablauforganisation bzw. IT-Ausstattung ableiten zu kénnen. Die Basis der Pro-
zessbeschreibung bildet das Konzept des herstellgesteuerten Bestandsmanagements. Die-
ses kann jedoch unter Bertcksichtigung der unternehmensindividuellen Besonderheiten und
Prozessanforderungen angepasst werden. Da das herstellergesteuerte Bestandsmanage-
ment ein in hohem Mal3e gemeinschaftliches Konzept ist, sollte die Festlegung der Eck-
punkte des Sollprozesses in Abstimmung mit dem Pilotprojektpartner erfolgen.
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Begrindung

Die Soll-Analyse ist neben der Ist-Analyse die zweite Grundlage fir die in den weiteren
Schritten zu treffenden Entscheidungen tber geplante Prozessveranderungen und den
dafir erforderlichen Ressourceneinsatz

Sie ist Basis fir die Investitionsentscheidung der Geschéaftsfihrung

Im Bereich IT unterstiitzt eine Auflistung der zukinftigen Anforderungen an Hard- und
Softwarekomponenten die Entscheidung bezlglich weiterzuverwendender, zusatzlich zu
beschaffender und mdglicherweise zukinftig Gberflissiger Komponenten

Weiterhin erleichtert sie die Planung anstehender SchulungsmafRnahmen

Achten Sie bei der Soll-Analyse darauf, dass Sie die Prozessveranderungen maoglichst voll-
standig abbilden, um Sie fiir alle Mitarbeiter verstandlich zu machen.

Output der Soll-Analyse

Grafische Ubersicht und Dokumentation von alternativen Soll-Prozessen und Organisati-
onsstrukturen

Dokumentation der mdglichen Veranderungen in der Organisationsstruktur, den betroffe-
nen Prozessen und den zukiinftigen Verfahrensanweisungen

Liste der von den Veranderungen betroffenen Mitarbeiter

Liste Uber Anforderungen an zukunftige IT-Schnittstellen und bendtigte Hard- und Soft-
ware sowie Auflisten alternativer Komponenten

Liste mit gemeinsam definierten Messkriterien fir die Erfolgskontrolle

Beschreibung der Zielsetzung des herstellergesteuerten Bestandsmanagements, welche
in die Rahmenvereinbarung mit Geschaftspartnern eingehen soll

Dokumentation des Datenaustausches (Inhalte, Verfahrensweise, Haufigkeit)
Dokumentation der einbezogenen Warengruppen und Produkte

Dokumentation der Verantwortlichkeiten im Projektteam und im Unternehmen

Grundvoraussetzung / Input

Genehmigtes Projektteam

Funktionierendes Projektteam

Grafische Ubersicht tiber die Organisationsstrukturen
Grafische Ubersicht tiber die Ist-Prozesse

Liste der betroffenen Mitarbeiter

Dokumentation aller Prozesse und aktuelle Verfahrensweisen

Ubersicht zu Listungsstanden, Mengen und Warenfluss
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e Beispielhafte Auflistung relevanter Artikeldaten

e Liste der aktuell verwendeten Hard- und Softwarekomponenten und der IT- Schnittstel-
len

e Liste der Kosten der relevanten Ist-Prozesse
Detaillierte Vorgehensweise

e Gegebenfalls Erfahrungsaustausch mit anderen Herstellern und Geschéftspartnern, die
Erfahrungen mit dem VMI -Konzept sammeln konnten

e Sammeln der Anforderungen an die Prozessabwicklung und Inhalte des
herstellergesteuerten Bestandsmanagements

des Unternehmens,
der Geschaftspartner,
der Standardempfehlungen der CCG / GS1 Germany
e Erarbeiten einer Prozessstruktur, welche die zukinftigen Anforderungen erfllt, und

e Dokumentieren und grafisches Darstellen der neuen Prozessablaufe; Hierbei sollte der
Informations- und Warenfluss inklusive signifikanter Informationsmerkmale (z. B. EAN
der Verkaufseinheit, Aktionsware, etc.) pro Prozessstufe abgebildet werden

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

Ressourcen / Organisation / Zeitplan
e Interne Ressourcenplanung fur Projektdurchfiihrung

e Entscheidung, ob externe IT-Dienstleister notwendig sind, die zur Planung und Kalkula-
tion der alternativen Hard- und Softwarekomponenten eingeschaltet werden kénnen

e Festlegung der Zustandigkeiten und Reaktionszeiten in Bezug auf die Bearbeitung der
gemeinsamen Prognosen

Mogliche Hemmnisse

Bei der Entwicklung der Soll- Prozesse kann es zu Problemen kommen, wenn der zustén-
dige Projektleiter nicht mit den unternehmenstibergreifenden Prozessablaufen, Kunden-
beziehungen und Sortimentsbesonderheiten vertraut ist.

Die ermittelten Anforderungen an die Soll-Prozesse kdnnen widersprichlich sein. Hier ist mit
den Geschéftspartnern im bilateralen Einverstandnis eine fir alle Seiten geeignete Lésung
zu finden. Mdglicherweise finden sich nicht alle Mitarbeiter in der neuen Prozesslandschaft
zurecht. Hier gilt es frihzeitig durch Informationsveranstaltungen maogliche Vorurteile und auf
Unwissenheit beruhende Angste abzubauen.
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Dokumentation der Projektergebnisse

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

erleichtert.

Organisationsstruktur

In der Organisationsstruktur des Unternehmens wurde die Funktion "Bestandssteuerung

" ..
VMI" erganzt.
Geschaftsfiihrung
[ [ [ [ [ |
Produktentwicklung 8] : . .
Beschaffung Produktion Verkauf Service Logéstlk Verwaltung
1
|| Design Produktionssteuerun Auftragswesen | | Personalsteuerung | | Fertigwaren-Lager Reslgr:'laur:'lz-sl\x]edsen
1 J 31 21 51 9
21 61
|| Einkauf | | Betrieb Crimmitschau || Produktionsplanung | | Personalabrechnung || Veersand Controlling
12 22 32 42 52 62
RHB-Lager Betrieb Incos | | Auftragssteuerung L_| Controlling Transit-Steuerung EDV
13 23 33 43 53 63

Darstellung der unternehmenstbergreifenden Soll-Prozesse im Pilotprojekt

Bestandssteuerung
— VMI
34

Personalwesen
64

Die IST-Prozesse wurden um die VMI-Komponenten erweitert bzw. abgewandelt. In der
nachfolgenden Tabelle sind alle relevanten Prozessschritte, einschlief3lich neuer und veran-

derter Prozesse aufgelistet.

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement
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Téatigkeiten Anderung VMI KARSTADT Enderlein Enderlein SW
Erstellung der Stammdaten jetzt PRICAT Format X Access Angebot.mdb
Eingabe der Stammdaten Prozessschritt entfallt (X)
Ubertragung der Stammdaten als EDI:PRICAT Nachricht neu X EDI
Empfang der EDI:PRICAT Nachricht neu X
Erganzung der Stammdaten in Warenwirtschaft/Flachenmanagement neu X
Festlegung der Mengen je BS X
Uberspielung der Mengen je BS X
Access SLSRPT.mdb,
Festlegung der Warentragerbelegungsparameter neu X Analyse-SW
Ubertragung der Warentrégerbelegungsparameter an Karstadt neu X WT-Schnittstelle
Empfang der Warentragerbelegungsparameter neu X
Validierung & Einpflegen der WT-Belegungen in Branchenmodul neu X
Erstellen des Erstauftrages X
Abstimmung der Liefertermine X X
Einspielung der Erstauftrage X EDI, Sage KHK
Ermittlung der Bestellungen im Rahmen VFN = ABE X
Senden ORDERS an Enderlein X
Abruf ORDERS aus der Mailbox X EDI
Senden SLSRPT an Enderlein neu X
Abruf SLSRPT aus der Mailbox neu X EDI
Senden INVRPT an Enderlein neu X
Abruf INVRPT aus der Mailbox neu X EDI
Konvertierung und Ubertragung SLSRPT in Enderlein Systeme (DB) neu X Access SLSRPT.mdb
Konvertierung und Ubertragung INVRPTRPT in Enderlein Systeme (DB) neu X Access SLSRPT.mdb
Auftragsbestands-Verwaltung X Sage KHK
Access SLSRPT.mdb,
Vergleich SLSRPT und INVRPT (und ORDERS) neu X Analyse-SW
Access SLSRPT.mdb,
Ermittlung der Filialbedarfe mittels Prognosemodell neu X Analyse-SW
Access SLSRPT.mdb,
Analyse-SW, WT-
Ableitung der ggf. erforderlichen WT-Belegungsdatenveréanderungen neu X Schnittstelle
Ubertragung der Warentragerbelegungsparameter an Karstadt neu X WT-Schnittstelle
Empfang der Warentragerbelegungsparameter neu X
Validierung & Einpflegen der WT-Belegungen in Branchenmodul neu X
Access SLSRPT.mdb,
Ermittlung der Produktions-bzw. Beschaffungsmengen X Analyse-SW
Erstellung der Produktionsauftrége/Bestellungen X LIPPS
Durchfithrung der Produktion X
Liefertermin-Uberwachung X LIPPS, Sage KHK
Kommissionier-Anweisung an Lager X Sage KHK
Ausdruck der Filialauftrage (=Kommissionier-Unterlage) in EC X Sage KHK
Kommissionierung je Filiale in KA-MTB X
Erstellung der Lieferscheine je Filiale X Sage KHK
Erstellung der Rechnungen je Filiale X Sage KHK
Ausdruck von Lieferschein und Rechnung in EC X Sage KHK
Erstellung der MTB-Aufkleber X
Befestigung der MTB-Aufkleber an MTB X
Befestigung der Filial-Lieferscheine an MTB X
Erstellung der Ladelisten X
Erstellung des Frachtbriefes X
Abstimmung des Abhol-Termins mit Spediteur X
Avisierung der Lieferung mittels EDIFACT an die Karstadt-Mailbox X Sage KHK; EDI
Rechnung per EDIFACT an Karstadt X Sage KHK; EDI

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement
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|S

Nachfolgend ist eine schematische Darstellung des unternehmensuibergreifenden Soll-Pro-

zesses abgebildet:

[ [ = @ Erfassung der
-‘ Belegungspléne in
= % e = || —— Verkaufs-
I e | 1 i Prognosesystem
Karstadt T
0000000
Warenhaus AG &
=] Generierung
i von Bestellungen
L] auf Basis der
Konverter Ergebnisse des
Prognosesystems
A
Abverkaufsdaten @ Daten fir Warentrager-
@ (SLSRPT) belegungsplane
Bestandsdaten Bestellungen @ (Excel-Format)
(INVRPT)| | (ORDERS)
vY
=
,
/V
i
0000000

und Besténde;
Fa. Enderlein Proiektion Bedarf Bedarfsmengen

Konverter Definition Waren“trager-
belegungsplane
Analyse Abverkaufe aufgrund der
@ prognostizierten

Abbildung 8 Schematische Darstellung der VMI-Sollprozesse zwischen Enderlein und Karstadt
Mogliche Hemmnisse

e - keine Akzeptanz der neuen Ablaufe bei den Mitarbeitern

e - GroRRes Datenvolumen aufgrund der Einbeziehung der Abverkaufsdaten auf Filialebene

3.3. Arbeitsschritt 3: Entwicklung eines Projektplans
Ziele des Arbeitspakets "Entwicklung eines Projektplans”

e Entscheidungen in Bezug auf alternative Lésungen aus den Bereichen Prozesse
(Verwaltung) und Technik (EDV)

e Detaillierte Planung und Organisation der einzelnen Projektschritte in Bezug auf Zeit und

Ressourceneinsatz (Kapital, Personal)

e Berechnen der Prozess-, Investitions- und Umstellungskosten und der Wirtschatftlichkeit

e Verfeinern des Planes im Laufe des Projektes (Arbeitsschritte 4 - 6) unter Beriicksichti-

gung des Wissensstandes

e Dokumentieren aller Projektergebnisse, Erfolge und Abweichungen

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement
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Begrindung

Ermoglichen einer reibungslosen Umstellung von den bestehenden Prozessen auf die
Soll-Prozesse

Ermoglichen einer genauen Abstimmung von Zielen und dem erforderlichen
Ressourceneinsatz

Ermoglichen eines Projektcontrollings, um rechtzeitig in das Projektgeschehen eingrei-
fen zu kdnnen

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 Schu-
lungsmafnahmen und einer Ausarbeitung der UmsetzungsmalRnahmen inkl. Zeitplan

Liste der ausgewéhlten Hardware (z. B. PC, Drucker) und Software
Liste der kalkulierten Prozess-, Investitions- und Umstellungskosten

Wirtschaftlichkeitsberechnung

Grundvoraussetzung / Input

Grafische Ubersicht und Dokumentation eventuell alternativer Soll-Prozesse und
Organisationsstrukturen

Dokumentation der mdglichen Veranderungen in der Organisationsstruktur, der betroffe-
nen Prozesse und den zukiinftigen Verfahrensanweisungen

Liste der von den Veranderungen betroffenen Mitarbeitern

Liste Uber Anforderungen an zukuinftige IT-Schnittstellen und bendtigte Hard- und Soft-
ware sowie Auflisten alternativer Komponenten

Auflistung der relevanten Ist-Prozesskosten und der Soll-Prozesskosten

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement 17
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Detaillierte Vorgehensweise

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

Bewertung der soft- und hardwaretechnischen Alternativen und Auswahl der Hard- und
Software

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. Vertrieb, Planung, Materialeinkauf, Produktion) Gber Umsetzungsmog-
lichkeiten der geplanten Soll-Prozesse

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

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

Nach der Soll-Prozessheschreibung: 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 Projekiziele, das Konzept der
Wirtschaftlichkeitsanalyse sowie die Ergebnisse der Ist- und Soll-Analyse beinhaltet

Ressourcen / Organisation / Zeitplan

Projektleiter: Er Gbernimmt einen Grof3teil der beschriebenen Aktivitaten, organisiert den
Projektverlauf und steuert das Projektteam

Das Projektteam wird fur Fachfragen, die Bewertung der aus der Soll-Analyse stammen-
den Alternativen und die zu treffenden Entscheidungen hinzugezogen; Dariber hinaus
koénnen 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 durchgefihrt.
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Haufig gestellte Fragen

Wie gehe ich mit Losungsalternativen im Projektteam um?
Ldsungsalternativen sollten nach Mdglichkeit mittels eines objektiven Verfahrens
bewertet werden; Hierbei ist zu beurteilen,

inwieweit die definierten Ziele / Unterziele durch eine Lésung erreicht werden,
welche Vor- und Nachteile eine L6sung 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 wer-
den, so dass sich eine Zielrangfolge ergibt

Wie gehe ich mit Verzug im Projekt um?

Suchen Sie bei Fehlplanungen nicht den Schuldigen, sondern versuchen Sie, die Ursa-
che zu finden und den Verzégerungsgrund zukunftig zu vermeiden. Uberpriifen Sie, ob
die Ursache auf andere Aufgaben ebenfalls zutreffen kdnnte. In einigen PROZEUS-
Pilotprojekten traten Verzdgerungen auf, die damit zu begriinden waren, dass Urlaubs-
zeiten der Mitarbeiter, saisonale Engpasssituationen und insbesondere konkurrierende
Projekte im Unternehmen bei der Projektplanung nicht berticksichtigt wurden oder ihrer-
seits unplanmagige Verlaufe aufwiesen. Planen Sie deshalb einen angemessenen Zeit-
rahmen ein und lassen Sie diesen von allen Projektmitarbeitern bestétigen.

Wie detailliert muss die Prozesskostenrechnung sein?

Die Prozesskostenrechnung verursacht Personalkosten, deren H6he 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-Doku-
mente mit Erfolg genutzt. Diese stehen im Internet unter www.prozeus.de zum Down-
load zur Verfligung oder kdnnen bei GS1 Germany angefordert werden.
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Dokumentation der Projektergebnisse

Die folgenden Seiten zeigen die Inhaltstuibersicht des Projekt- und Arbeitsplanes und Aus-
zlige aus dem Projekthandbuch des Pilotprojektes der Firma Enderlein mit Karstadt.

Inhaltsverzeichnis Projekt- und Arbeitsplan

1. Beschreibung des geplanten ECR-PrOZESSES: ......coooiiiiiiiiiiiieeee e 4
3 A o {0 1= ¢ 4 =SSR 4
1.1.1. Steigerung der eBusiness-KOMPELENZ ...........coeviiiieiiiiiiiiiiiiiieee e 4

1.1.2. Verbesserung der Wirtschaftlichkeit..............ccoooooiiiiiiiii e, 4

1.1.3. Einsparungen (Kosten, Personal)............ooocuiiiiiiiiiiiniiiiiieeeeee e 4

1.1.4. Erh6hung der Informationsbereitschaft ..............ccccviiiiii i, 4

1.1.5. Verbesserung von Betriebsbedingungen (Zuverlassigkeit, Servicegrad,

BearbeitUNgSZEeIteN)........covveicie e 5

1.2. Grund fUr di€SES PrOJEKL. .....coiiiiiiiii it 5

1.3. Projektinhalt (Kurzbeschreibung) .........oouuuiiiii e 5

1.4. Abgrenzung der Projektinhalte ("Was soll nicht gemacht werden?”) ............cccvveeee. 6

1.5. Erwartete UmMSEEIUNGEN ......coeiiii e e e e e e e e eeanees 6

1.6. Erwartete HEMIMNISSE ......oeiiiiiiiiiiiie ittt e e e 6

2. Beteiligte Unternehmensbereiche / PErsoNen: ........cooooevviieeiiiiiiiie e 7
3. Benennung der anzuwendenden Prozesse und Standards: ................eevvveeiveiiiieniiiiniinnn. 8
3.1, ProzeSSStaNUardS. .......coiiiiiiiiiiii et 8
3.2. EDI/ EANCOM® ..ottt 9

3.3, EAN-NUMMEBINSY SIEIME ... ittt e e e e e e e et e e e et e e e e e s e e e eaeneeeenenn 9

4. Benennung der einzusetzenden SOMWAIE: ..........ccuuiiiiiiiiiiiii e 10
5. Planung des Einsatzes von externen UnNternenmen: ..........c..oooovviviiiiiii e ee e 10

6. Arbeits- und Zeitplan - Beschreibung der Inhalte (Zur Angabe auf Basis von
Arbeitswochen und Tagewerken verwenden Sie bitte die Excel-Tabelle "PROZEUS-

ProjekthandbUCR™): ... 11
6.1. Detaillierte Ist-Analyse der Unternehmensstruktur: ...........cccooveeeiiieiiiiin e, 11
6.1.1.  KiCK-Off WOIKSNOP. ...t 11
6.1.2. Aufnahme der VMI-relevanten IST-Prozesse bei Karstadt......................... 11
6.1.3. Aufnahme der VMI-relevanten IST-Prozesse bei Enderlein....................... 11
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6.1.4. Aufnahme der VMI-relevanten IT-Landschaft bei Karstadt ........................ 11
6.1.4.1. TeChNiK....oooi i 11

6.1.4.2. Schnittstellen ... 11

6.1.4.3. Datenmanagement........c.cccviuiiiiiieiie e e e e e e e e e e e 11

6.1.5. Aufnahme der VMI-relevanten IT-Landschaft bei Enderlein....................... 12
6.1.5.1. TeChNiK....cooiiii 12

6.1.5.2. Schnittstellen ... 12

6.1.5.3. Datenmanagement..........cceuuiiiiiiiiii e e e e e e 12

6.1.6. Aufnahme der IST-OrganisationSSrUKtUr .............uuviiiiiiiiiiiiiiieceee e 12

6.2. Festlegung/Konkretisierung der Pilotprojektinhalte: ..........cccoooeeiiiiiiiiii e, 12
6.2.1. Analyse betroffener SchnittStellen ...........ccccoiiiiiiiii s 12
6.2.2. Identifikation von notwendigen IT-Investitionen (HW / SW) ......cccoeeeeeeinnns 12
6.2.3. Identifikation von notwendigen Prozess-Veranderungen .............cccooecuveee. 12
6.3. Detaillierte Projektplanung und Entwicklung eines Arbeitsplanes: ............ccccccvvnnnn.. 13
6.3.1. Grob-Design der SOLL-Prozesse bei Karstadt ...........ccccooeeiiiiiiiiciiiiiiiinnns 13
6.3.2. Grob-Design der SOLL-Prozesse bei Enderlein...............ccccvieeiiieiininnnn, 13
6.3.3. Grob-Design der IT-Anpassung bei Karstadt ..........ccccccoovviiiiiiiiiiniininnnnnee. 13
6.3.4. Grob-Design der IT-Anpassung bei Enderlein...........cc.ccovvviiiiiiineeenienin, 13
6.3.5. Ableitung der VMI-relevanten Arbeitspakete .........ccccccvviiiiiiiiiiieeeeeniiinee 13
6.3.6. Erstellung eines detaillierten Projektplans..........ccccccovviiiiiieiiiiviiiiiiieeeeeeeees 13
6.3.7. Ganzheitliches Fein-Design der SOLL-Prozesse..........ccccccuvvievvieeeiiiiinnnee. 13
6.4. Gemeinsame Auswabhl von Dienstleistern / Produkten:...........ccccooeoiiiiiiiiiiiiiiniiinns 13
6.4.1. Fein-Design der IT-Landschaft bei Enderlein und Karstadt........................ 13
6.4.2. Uberprifung der Notwendigkeit fur den Einsatz eines Dienstleisters......... 13
6.4.3. Definition der Anforderungen an einen Dienstleister............cccccceeeeiiiinnnee. 14

6.4.3.1. Auswahl Dienstleister EDI Konvertereinrichtung fur SLSRPT und

INVRPT beim KMU ..o 14

6.4.3.2 Auswabhl Dienstleister fir Umsetzung
Warentragerbelegungsplanung ..........cccccoviiiiiieiene i 14
6.4.4. Definition der Anforderungen an Produkte .............ccccoeeeiiiiiiiiiiiiiiiiin e, 15
6.4.5. Auswahl-Prozess des Dienstleisters / Produktes ............cccccecuvvuuininnnnnnnnnns 15
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6.5. Qualifikation der MiItarDEILEI: ...........u e 15
6.5.1. Identifikation betroffener Bereiche und Mitarbeiter..............ccccccoeeiiiiiiicnnns 15
6.5.2. Einteilung der Mitarbeiter in Schulungsgruppen...........cccccvivieiiieeiniiinnee. 15
6.5.3. Vorbereitung der Schulung inkl. Schulungsunterlagen....................cccceeui. 15
6.5.4. Durchfihrung der Schulung fir betroffene Mitarbeiter .............cccccccoennnnee 15

6.6. Umsetzung der Arbeitsplaninhalte:...............iiiiiiii e 16
6.6.1. Einrichten der EDI Konverter fir INVRPT und SLSRPT bei Karstadt ........ 16
6.6.2. Einrichten der EDI Konverter fur INVRPT und SLSRPT bei Enderlein ...... 16
6.6.3. Integration Bestands- und Abverkaufsdaten in Enderlein DB .................... 16
6.6.4. Einrichten von DB-Berichten zur Auswertung der Transaktionsdaten........ 16

6.6.5. Lieferantenschnittstelle zum Flachenbelegungssystem mit Kalkulation der

Y (T [ 0 g Yo o] K =1 o 16

6.6.6. Einrichten der Schnittstelle zur Ubergabe der WT-Belegungsplane .......... 16
6.6.7. Funktionstest (Testphase) inkl. Identifikation kritischer Punkte.................. 16
6.6.8. Uberfuhrung in EChthetrieh............cccoovoveiiiiiiieceeeeeeee e 17

6.7. DOKUMENTATION: ....eeiieiiieiiite ettt e e e e e e e e e e e eeeaeeas 17
6.7.1. Reporting und Controlling-Kennzahlen.............ccccccciiiiiiiiiiiiiie e 17
6.7.2.  ProjeKtmanagemeEnt ...........ooouiiiiiii it e e e e e aaae 17
6.7.3. Erstellung der DOKUMENTALION .........uuviiiiiieiiiiiiiiiiiceee e 17

7. Erwartete Kosten- / Nutzen- und Wirtschaftlichkeitsaspekte:.........ccccoiiiiiiiiiiiiiiiiennn. 17
7.1. Kostenplan / KOStENKONTIOIE............oouiiiiiiiiiee et 17
7.1.1. Investitionskosten (Hardware, SOftware)..........ccccccvvieeiiieeeiieviiiiiie e 17
7.1.2. UmMSEEllUNGSKOSTIEN ...t 17
7.1.3. Kosten des laufenden Betriebs. ... 17
2 LV 74 = o IO PSPPI 18
A R U T 4 TS F= 4 (=TT =T U [ o PPN 18
7.2.2.  DeCKUNGSDEITrAg. ......oiiiiiiiieiiiie et 18
2 TR o - Tl e (=T a T o] 1] 41 T=T {0 Lo Vo PSRN 18
7.2.4.  KOStENEINSPAIUNGEN. .. ..uiiiiiiiiieeeee ittt e e e e e s s et et e e e e e e s s sbbreeeeeeeeeeeaanes 18
7.3. Erfolgskontrolle und WirtschaftlichKeit............cccoooiiiiiiii e, 19
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Projekteckdaten

VMI PP-10

Projektstartereignis:

|Kick-Off Workshop

Projektendereignis:

|Abgabe Projektdokumentation

Projektziele:

Projektstarttermin:

20. Juni 2003

Projektendtermin:

30. Juli 2004

Ziel 1 Steigerung dereBusiness-Kompetenz

Ziel 2 Umsatzerh6hung durch Vermeidung out-of-Stock und Trager-Optimierung

Ziel 3 Kostenersparnis

Ziel 4 Verbesserter Kundneservice (Produktverfiigbarkeit)

Ziel 5 Verbesserte Informationslage bei dem KMU

Ziel 6

Hauptaufgaben: Projektressourcen und -kosten:

Mengen-
H1 Detaillierte Ist-Analyse der Unternehmensstruktur Kostenarten einheit Kosten (in Euro)
H2  Festlegung/Konkretisierung der Projektinhalte Personal* KMU 46,0 € 35.880,00
H3 Detaillierte Projektplanung und Entwicklung eines Arbeitsplanes Personal* DL 45,0 € 35.100,00
H4  Gemeinsame Auswahl von Dienstleistern / Produkten Personal* Partner 41,0 € 31.980,00
H5  Qualifikation der Mitarbeiter Personal* Begleitung 55,0 € 42.900,00
H6  Umsetzung der Arbeitsplaninhalte Sonstige Kosten
H7  Dokumentation
SUMME € 145.860,00
* Interner Personalaufwand wird pro Tagewerk mit € 780,00 angesetzt.

PROZEUS-Projektmanagement:

Projektleiter:

Projektteam:

Name
Name
Name
Name
Name
Name
Name

Name
Name
Name
Name
Name
Name
Name

Projektmitarbeiter:

, (Projektleiter)

, (PROZEUS-Projektmanagement)
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Dateneingabe

IS

P = Projektname 06.05.2005
H = Hauptaufgabe
A = Aktivitat
PSP-Nr. Phase/Arbeitspaket Verantwortl. | Status Aktuelle Termine Geplante Termine
in %
Start Ende Start Ende
P |l VMI PP-10 100%] 20.06.2003 | 01.01.2005 | 20.06.2003 | 30.07.2004
H1|l.1 |Detaillierte Ist-Analyse der Unternehmensstruktur 100%] 20.06.2003 | 11.07.2003 | 20.06.2003 | 11.07.2003
A ]l.1.a |Kick-Off Workshop 100%] 20.06.2003 | 20.06.2003 | 20.06.2003 | 20.06.2003
A |1.1.b JAufnahme der VMI-relevanten IST-Prozesse bei Karstadt 100%] 23.06.2003 | 23.06.2003 | 23.06.2003 | 11.07.2003
A |l.1.c JAufnahme der VMI-relevanten IST-Prozesse bei Enderlein 100%| 09.07.2003 | 10.07.2003 | 23.06.2003 [ 11.07.2003
A ]I.1.d JAufnahme der VMI-relevanten IT-Landschaft bei Karstadt 100%| 23.06.2003 | 23.06.2003 | 23.06.2003 [ 11.07.2003
A |l.1.e JAufnahme der VMI-relevanten IT-Landschaft bei Enderlein 100%| 11.07.2003 | 11.07.2003 | 23.06.2003 [ 11.07.2003
A [I1.1.f JAufnahme der IST-Organisationsstruktur 100%| 08.07.2003 | 08.07.2003 | 23.06.2003 [ 11.07.2003
H2 |I1.2 |Festlegung/Konkretisierung der Projektinhalte 100%| 25.07.2003 | 05.09.2003 | 23.06.2003 | 15.10.2003
A |l.2.a |Analyse betroffener Schnittstellen 100%]| 25.07.2003 | 28.07.2003 | 23.06.2003 | 18.07.2003
A [1.2.b Jldentifikation von notwendigen IT-Investitionen (HW / SW) 100%| 29.07.2003 | 29.07.2003 | 23.06.2003 [ 18.07.2003
A [1.2.c [dentifikation von notwendigen Prozess-Veranderungen 100%| 04.09.2003 [ 05.09.2003 | 23.06.2003 [ 15.10.2003
H3[1.3 |Detaillierte Projektplanung und Entwicklung eines Arbeitsplanes 100%]| 20.06.2003 | 15.10.2003 | 21.07.2003 | 05.09.2003
A |l.3.a |Grob-Design der SOLL-Prozesse bei Karstadt 100%] 20.06.2003 | 08.08.2003 ] 21.07.2003 | 08.08.2003
A |1.3.b |Grob-Design der SOLL-Prozesse bei Enderlein 100%] 21.07.2003 | 15.08.2003 ] 21.07.2003 | 08.08.2003
A |[1.3.c |Grob-Design IT-Anpassung bei Karstadt 100%| 20.06.2003 | 08.08.2003 | 21.07.2003 | 08.08.2003
A |[1.3.d |Grob-Design IT-Anpassung bei Enderlein 100%] 21.07.2003 | 25.07.2003 | 21.07.2003 | 08.08.2003
A [1.3.e |Ableitung der VMI-relevanten Arbeitspakete 100%| 21.07.2003 | 25.07.2003 | 11.08.2003 | 15.08.2003
A |[1.3.f |Erstellung eines detaillierten Projektplans 100%]| 20.06.2003 | 15.08.2003 | 18.08.2003 | 22.08.2003
A [1.3.g |Ganzheitliches Fein-Design der Soll-Prozesse 100%] 01.10.2003 | 15.10.2003 | 25.08.2003 | 05.09.2003
H4 [1.4 |Gemeinsame Auswahl von Dienstleistern / Produkten 100%| 30.06.2003 | 20.10.2003 | 08.09.2003 | 07.11.2003
A _[l.4.a JFein-Design der IT-Landschaft bei Enderlein und Karstadt 100%| 05.10.2003 | 20.10.2003 | 08.09.2003 [ 26.09.2003
A ]1.4.b JUberpriifung der Notwendigkeit fiir den Einsatz eines Dienstleisters 100%] 30.06.2003 | 30.06.2003 | 29.09.2003 | 03.10.2003
A |l.4.c |Definition der Anforderungen an einen Dienstleister 100%] 30.07.2003 | 30.07.2003 ] 06.10.2003 | 10.10.2003
A |1.4.d |Definition der Anforderungen an Produkte 100%] 30.07.2003 | 30.07.2003 ] 29.09.2003 | 10.10.2003
A [l.4.e JAuswahl-Prozess des Dienstleisters / Produktes 100%] 01.08.2003 | 01.08.2003 | 13.10.2003 | 07.11.2003
H5 |15 |Qualifikation der Mitarbeiter 100%] 02.11.2003 | 10.07.2004 | 05.04.2004 | 28.05.2004
A _|1.5.a |Identifikation betroffener Bereiche und Mitarbeiter 100%] 02.11.2003 | 03.11.2003 | 05.04.2004 | 09.04.2004
A |1.5.b |Einteilung der Mitarbeiter in Schulungsgruppen 100%] 04.11.2003 | 04.11.2003 | 12.04.2004 | 16.04.2004
A ]1.5.c |Vorbereitung der Schulung inkl. Schulungsunterlagen 100%] 22.05.2004 | 23.05.2004 | 05.04.2004 | 23.04.2004
A [1.5.d [Durchihrung der Schulung Tir betroffene Mitarbeiter 100%]| 24.05.2004 | 10.07.2004 | 24.05.2004 | 28.05.2004
H6 |1.6  |Umsetzung der Arbeitsplaninhalte 100%| 01.08.2003 | 01.01.2005 | 10.11.2003 | 23.07.2004
A [1.6.a |Einrichten der EDI Konverter fiir INVRPT und SLSRPT bei Karstadt 100%] 01.08.2003 | 19.08.2003 | 10.11.2003 [ 05.12.2003
A |1.6.b |Einrichten der EDI Konverter fiir INVRPT und SLSRPT bei Enderlein 100%| 16.08.2003 [ 21.08.2003 | 10.11.2003 [ 05.12.2003
A |1.6.c JIntegration Bestands- und Abverkaufsdaten in Enderlein DB 100%] 01.10.2003 | 15.12.2003 | 08.12.2003 | 02.01.2004
A ]1.6.d |Einrichten von DB-Berichten zur Auswertung der Transaktionsdaten 100%] 05.01.2004 | 30.09.2004 | 05.01.2004 | 23.01.2004
Lieferantenschnittstelle zum Flachenbelegungssystem mit Kalkulation
A |1.6.e |der SteuerungsgroRen 100%| 26.01.2004 | 19.03.2004 | 26.01.2004 | 19.03.2004
A |1.6.f |Einrichten der Schnittstelle zur Ubergabe der WT-Belegungspléane 100%]| 22.03.2004 | 30.09.2004 | 22.03.2004 | 14.05.2004
A [1.6.g |Funktionstest inkl. Identifikation kritischer Punkte u. Learnings 100%| 01.01.2004 | 31.12.2004 | 17.05.2004 [ 18.06.2004
A [1.6.n JUberfuhrung in" Echtbetrieb 100%] 01.01.2004 | 01.01.2005 | 21.06.2004 | 23.07.2004
H7 [1.7 |Dokumentation 100%] 20.06.2003 | 30.09.2004 | 23.06.2003 | 30.07.2004
A |l.7.a Reporting&Contromng Kennzahlen 100%| 23.06.2003 | 30.07.2004 | 23.06.2003 [ 30.07.2004
A ]1.7.b |Projektmanagement 100%] 20.06.2003 | 30.09.2004 | 23.06.2003 | 30.07.2004
A |1.7.c |Erstellung der Dokumentation 100%| 20.06.2003 | 30.09.2004 | 23.06.2003 [ 30.07.2004
A
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Betrachtung Wirtschaftlichkeit und Nutzen

Bestandiger Wettbewerbs- und Kostendruck fuihrt auch in der Konsumguterwirtschaft ver-
starkt zu Konzentrations- und Automatisierungstendenzen. So streben Handelsunternehmen
unter anderem eine Optimierung ihrer Beschaffungs- und Logistikprozesse an. Fur kleine
und mittelstandische Hersteller bedeutet diese Entwicklung zugleich Herausforderung und
Chance. Wer Logistikprozesse standardisieren und automatisieren will, muss Bereitschaft zu
Investitionen und Veranderungen mitbringen. Sie ermdglicht den Herstellern auch, enger mit
den Handelspartnern zusammenzuarbeiten und die Vorteile von Standardisierung und
Automatisierung fur unternehmensinterne Ablaufe zu nutzen.

Die friihzeitige Nutzung kooperativer Konzepte sowie den automatisierten Informations- und
Datenaustausch bietet einen klaren Wettbewerbsvorteil und erhdht die Bindung zu den Part-
nerunternehmen. Dies gilt insbesondere in einem wirtschaftlichen Umfeld, in dem Handels-
unternehmen mit weniger Partnern zusammenarbeiten. Zudem muss sich der deutsche Mit-
telstand im Wettbewerb um die Preisfihrerschaft mit auslandischen Konkurrenten messen.

Konzepte wie das herstellergesteuerte Bestandsmanagement vertiefen die partnerschaftli-
chen Beziehungen zwischen kleinen und mittelstindischen Herstellern und ihren Handels-
partnern. Der Hersteller erweitert seine Leistungen entlang der Wertschdpfungskette, indem
er Aufgaben Gbernimmt - hier das Management des Bestandes und des Bestellwesens sei-
nes Sortiments - die bisher vom Handler ausgefiihrt wurden. Diese neue Aufgabe kann um
weitere Dienstleistungen erganzt werden, wie zum Beispiel die Betreuung der Warenpra-
sentation in der Verkaufsfiliale oder die Ubernahme einer Zwischenhandlerfunktion fiir eine
Gruppe weiterer Kleinunternehmen.

Der Nutzen des herstellergesteuerten Bestandsmanagements liegt nicht ausschlief3lich in
kurz- oder mittelfristigen Effekten wie Umsatzzuwéchsen oder Kosteneinsparungen. Er grin-
det sich vielmehr auf die Intensitat und Ausgestaltung der zukiinftigen Geschéaftsbeziehun-
gen zum Handelspartner.

Qualitativer Nutzen

Qualitative Vorteile bilden eine wichtige Grundlage fir die wirtschaftliche Bewertung des her-
stellergesteuerten Bestandsmanagements. In einem Pilotprojekt zur Implementierung dieses
ECR-Konzeptes bei der Firma Enderlein haben sich folgende Effekte als besonders wichtig
erwiesen:

e Strategische Positionierung
Entwicklung der Geschaftsbeziehungen von einem klassischen Warenlieferanten hin
zum Systempartner. Hierdurch erfolgt eine Vertiefung der Geschaftsbindung, welche die
Wettbewerbsfahigkeit starkt.

e Verbesserung der Zusammenarbeit
Der Informationsaustausch mit dem Geschéftspartner wird intensiviert und das Gesamt-
verstandnis beziglich der betroffenen Prozesse bei allen Beteiligten verbessert.
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e Optimierung der Auswertungssysteme und der Informationsbasis
Auswertungs- und Prognosesysteme werden aufgebaut. Sie bieten auf Basis der vom
Handelspartner bereitgestellten Abverkaufs- oder Bestandsdaten verbesserte Entschei-
dungshilfen fur Disposition, Produktionsplanung und Sortimentsbildung.

e Starkung von Glaubwirdigkeit und Selbstverstandnis
Neue Kompetenzfelder werden aufgebaut, indem ECR- und eBusiness-Lésungen
genutzt werden. Die fundierten Analysemdglichkeiten verbessern die Argumentations-
basis fur Planungsgespréache und Zielvereinbarungen mit dem Geschéaftspartner.

Ermittlung des qualitativen Nutzen

Die Umsetzung des herstellergesteuerten Bestandsmanagements wirkt sich je nach Unter-

nehmen unterschiedlich aus. Aufgrund der jeweiligen Ausgangssituation und der individuel-
len Beziehungen zum Geschéftspartner bieten sich unterschiedlich grol3e Nutzenpotenziale.
Mittels einer Befragung lassen sich die qualitativen Veranderungen im Unternehmen und in

der Geschaftsbeziehung messen. Um diesen projektbedingten Strukturwandel zu erfassen,

sollte die Befragung am Anfang und Ende des Projektes durchgefiihrt werden.

In dem Pilotprojekt der Firma Enderlein mit Karstadt wurde der verantwortliche Projektleiter
entsprechend befragt. Die erste Erhebung erfolgte nach Beendigung der Planungsphase des
Projektes. Sie stellt den bisher erfolgten Wandel aus Sicht des mittelstandischen Herstellers
dar. AuBerdem beinhaltet sie die zum Zeitpunkt der Befragung erwarteten Veranderungen
nach Umsetzung der geplanten MalRnahmen. Die zweite Befragung gibt die Einschéatzung
der erfolgten Veranderungen nach Abschluss des Projektes wieder.

Bewertet wurden Auswirkungen auf die Bereiche

¢  Glaubwirdigkeit des Unternehmens

e Akzeptanz des Projektes im Unternehmen

¢ Qualitat der Zusammenarbeit mit Geschéaftspartnern

e Ubertragung der Projekterfahrungen auf weitere Unternehmensbereiche
¢ Unternehmensfiihrung - Einfluss auf zukiinftige Ziele und Strategien

o Selbstverstandnis des Unternehmens

¢ Arbeitsablaufe innerhalb des Unternehmens

e  Qualitat der internen Zusammenarbeit

In allen Bereichen wurden positive Veranderungen festgestellt. Besonders positive Veréande-
rungen gab es in den Bereichen Glaubwirdigkeit und Qualitat in der Zusammenarbeit mit
dem Geschéftspartner.
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Quantitativer Nutzen und Wirtschaftlichkeit

Neben der Verbesserung der strategischen Positionierung steht selbstverstandlich auch eine
messbare Verbesserung der Wirtschaftlichkeit im Mittelpunkt des herstellergesteuerten
Bestandsmanagements. Eine geeignete Grundlage zur Messung der Verdnderungen bilden
unter anderem die folgenden Werte:

e Umsatzsteigerungen

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

e Reduzierung Abschriften (UmsatzeinbufRen durch Preisnachlasse)
¢ Reduzierung Retouren

e Reduzierung Lagerbestand

Zur Planung und Bewertung dieser quantitativen Nutzenpotenziale sowie zur Uberwachung
des Projekterfolges ist es sinnvoll, Kennzahlen festzulegen, die den beteiligten Unternehmen
eine gemeinsame Erfolgskontrolle ermdglichen.

Kosten

Fur die Einrichtung eines herstellergesteuerten Bestandsmanagements sind einmalige
Investitionen in Software und Hardware sowie fiir die Umstellung der Prozesse notwendig.
Zusatzlich entstehen laufende Kosten fiir den Betrieb der Systeme und die planerischen
Aufgaben.

e Einmalige Kosten
Zu den einmaligen Investitionen der kleinen und mittelstandischen Unternehmen z&hlen
die Kosten flr Software, insbesondere Entwicklungs-, Anpassungs- und Lizenzkosten flr
die Anschaffung oder Erweiterung der bendtigten Softwarekomponenten:

EDI-Konverter (Details siehe Broschire ORDERSeDESADVeINVOIC) zur Erstellung
der fur das herstellergesteuerte Bestandsmanagement notwendigen EANCOM®-
Nachrichtenarten ORDERS (Bestellung), SLSRPT (Verkaufsdatenbericht) und
INVRPT (Lagerbestandsbericht).

*  Datenbank
zur Speicherung der Abverkaufs- beziehungsweise Bestandsdaten.

*  Software
zur Ubernahme und Auswertung der bereitgestellten Daten (Abverkaufs-,
Bestands-, Artikelstammdaten) sowie zur Erstellung von Berichten und Progno-
sen.

*  Hardware
Neue Hardware, die fir die anzuschaffende Software (z. B. ein Computer fir
den Betrieb der Datenbank) erforderlich wird oder fiir die Einrichtung eines
neuen PC-Arbeitsplatzes.
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Kosten fur Personal entstehen durch die Schulung der Mitarbeiter, die Ubertragene Sorti-
mentsbereiche auswerten und disponieren, sowie durch die Bereitstellung von Fachpersonal,
welches das Gesamtkonzept mitentwickelt und umsetzt. In der Regel bedeutet die Einfiih-
rung eines herstellergesteuerten Bestandsmanagements fir den Hersteller nicht zwingend
die Einstellung neuer Mitarbeiter, wohl aber eine Freistellung von Personalressourcen fir die
neuen Aufgaben, welche kostenmé&Rig abzubilden sind.

Laufende Kosten

Die Kosten fir den laufenden Betrieb sind abh&ngig von der ausgewahlten Anzahl der
Artikel, dem Umfang des Datenmaterials, der Haufigkeit der Auswertungen und Progno-
sen sowie der Haufigkeit der Disposition. Sie werden mafgeblich von den Arbeitsablau-
fen sowie dem Wartungs- und Ressourcenaufwand fir die eingesetzte Soft- und Hard-
ware bestimmt.

Zusatzlich entstehen Personalkosten fur die neue Aufgabe des aktiven Bestellmanage-
ments im Bereich der Disposition.

Beispiel einer Wirtschaftlichkeitsberechnung

Basierend auf den Erfahrungen aus dem Pilotprojekt der Firmen Enderlein und Karstadt
Warenhaus AG wurden in der nachfolgenden Wirtschaftlichkeitsberechnung die folgenden
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Auflistung der Investitions- und Umstellungskosten
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3.4. Arbeitsschritt 4: Auswahl von IT-Dienstleistern
Ziele des Arbeitspakets "Auswahl von IT-Dienstleistern”
e Auswahl von Anbietern fur EDI-Software und Prognosesoftware

e Auswahl eines IT-Dienstleisters fur die Implementierung der ausgewéahlten Softwarepro-
dukte oder die Anpassung bestehender Softwarelésungen

Begrindung

e Mit der Beauftragung eines IT-Dienstleisters werden zusétzliches Fachwissen und zeit-
lich begrenzt einsetzbare Ressourcen eingekauft

e Je nach Fachkenntnis und Verfligbarkeit eigener Personalkapazitaten im Unternehmen
kann es sinnvoll sein, einen IT-Dienstleister bereits zu Beginn des Projektes mit einzu-
beziehen

e Dieser Arbeitsschritt kann daher parallel zu jedem der zuvor beschriebenen Arbeits-
schritte im Projekt erfolgen z. B. bei der Ist-Analyse, der Soll-Prozessbeschreibung oder
der Erstellung des Projektplanes

Output des Arbeitspakets "Auswahl von IT-Dienstleistern”
e Auftrag an einen IT-Dienstleister

e Bestellung von Hard- / Software
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Grundvoraussetzung / Input
e Liste Uber Anforderungen an zukinftige IT-Schnittstellen und IT-Funktionen
e Liste Uber bendtigte Hard- und Software sowie Auflisten bendtigter Komponenten

e Liste standardisierter, unternehmenseigener und kundenspezifischer Anforderungen an
die Gestaltung bzw. Auspragung der Prognosen

e Projekthandbuch
e Liste der kalkulierten Prozess-, Investitions- und Umstellungskosten
Detaillierte Vorgehensweise

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

e Treffen einer Vorauswahl von Hard- und Softwaresystemen und Einholen von Angebo-
ten

e Einholen von Erfahrungen bei anderen Systemanwendern

e Vergleich verschiedener Hard- und Softwaresysteme. Hierbei sollten die folgenden Fra-
gen gestellt werden:

Welche Funktionalitat haben die Losungen - in Breite und Tiefe?
Wie hoch sind die einmaligen bzw. die laufenden Kosten der Lésungen?
Welche Kosten entstehen im Einfihrungsprojekt?

Wie hoch sind die Kosten der Datenubertragung, der Schulung und der Einwei-
sung?

Welche Strategien verfolgt der Anbieter - bei Produkt, Personal?
Welche Sicherheiten habe ich fur die Zukunft?
e Erstellen eines Kriterienkataloges zur Bewertung von Komponenten

e Bewerten der Alternativen anhand Funktionalitaten, Servicegrad, Beschaffungs- und
Umstellungskosten, Geschwindigkeit, Zuverlassigkeit, Kompatibilitdt zu bzw. Integrier-
barkeit in bestehende(n) Systeme(n)

e Auswahl der Hard- und Softwarekomponenten
e Vergleich verschiedener IT-Dienstleister hinsichtlich Preis, Referenzen, Marktbedeutung
¢ Verhandlung mit ausgewahlten Dienstleistern

e Bestellung der Hardware, Beauftragung des Dienstleisters
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Ressourcen / Organisation / Zeitplan

Name des Arbeitspaketes |Anzahl int. |[Anzahl Projektverlauf in Monaten

Projektmit- |Tagewerke

arbeiter 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11
Ist - Analyse 1 15 —»
Soll-Prozessbeschreibung 2 3 — >
Projektplanentwicklung 2 14 >
Auswahl des Dienstleisters 1 2 —>
Mitarbeiterschulung 2 12 >
Umsetzungsphase 3 53 T—
Abbildung 9 Mdoglicher Projektverlauf

3.5. Arbeitsschritt 5: Qualifikation der Mitarbeiter

Ziele des Arbeitspakets "Qualifikation der Mitarbeiter"

e Vorbereiten der Mitarbeiter auf die veranderten Ablaufe

Begrindung

e Gewdhrleisten eines reibungslosen Ubergangs zum Einsatz der gemeinsamen Prognose
e Vermeiden von Verunsicherung und Unzufriedenheit der Mitarbeiter

Output des Arbeitspakets "Qualifikation der Mitarbeiter"

e Schulungsunterlagen

e Vorgehensanweisungen

e Prozessablaufdiagramme, Schaubilder

e Ubersicht mit Ansprechpartnern und Zustandigkeiten
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Grundvoraussetzung / Input
e Grafische Ubersicht und Dokumentation der Soll-Prozesse und Organisationsstruktur

e Dokumentation der mdglichen Veranderungen in der Organisationsstruktur, den betroffe-
nen Prozessen und den zukinftigen Verfahrensanweisungen

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

e Phase 1: Vorab-Information sdmtlicher Mitarbeiter des Unternehmens zu Beginn des
Projektes Uber Ziel, Inhalt, Nutzen und Zeitrahmen des Projektes

e Phase 2: Schulung der Mitarbeiter im Rahmen des Pilotprojektes
Einteilen der Mitarbeiter in Gruppen mit gemeinsamen Tatigkeitsbereichen

Erstellen von Schulungsunterlagen, die den Bedurfnissen der Mitarbeiter angepasst
sind

Theoretische Einweisung der Mitarbeiter in das Konzept des herstellergesteuerten
Bestandsmanagements

Austeilen von Schulungsunterlagen
Ressourcen / Organisation / Zeitplan

e Der Projektleiter sollte den Grofteil der Schulung ibernehmen, da er den Mitarbeitern
die Gesamtsicht des Projekts am Besten vermitteln kann

e Fur spezifische Themen kann eine Fachkraft oder ggf. der beauftragte IT-Dienstleister
Teile der Schulung Ubernehmen

e Die zu schulenden Mitarbeiter sollten in Fachgruppen mit gleichen Aufgabenstellungen
eingeteilt werden; Dabei sollte die Gruppengrdof3e insbesondere bei der praktischen
Schulung mdaglichst klein gehalten werden

Name des Arbeitspaketes |Anzahl int. |Anzahl Projektverlauf in Monaten

Projektmit- |Tagewerke

arbeiter 1|1 2| 38| 4|5 |6] 7|8 9 10 | 11
Ist - Analyse 1 1,5 —»
Soll-Prozessbeschreibung 2 3 —_—»
Projektplanentwicklung 2 14 »
Auswahl des Dienstleisters 1 2 —p
Mitarbeiterschulung 2 12 >
Umsetzungsphase 3 53 J—
Abbildung 10 Mdéglicher Projektverlauf
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Key Learnings

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

e Auch die Vertriebsmitarbeiter sollten eingebunden werden, damit diese bei Kunden und
Lieferanten fundierte Auskunft geben kénnen

e Die Einweisung fiur die praktische Umsetzung sollte unmittelbar vor Start des Pilot-
betriebs erfolgen, damit wichtige Einzelheiten nicht in Vergessenheit geraten

e Die Schulungsunterlagen sollten einfach strukturiert, leicht verstandlich und anschaulich
sein; Mit Hilfe von PowerPoint-Prasentationen lassen sich diese schnell und einfach
herstellen

3.6. Arbeitsschritt 6: Umsetzung der Arbeitsplaninhalte

Ziele des Arbeitspakets "Umsetzung der Arbeitsplaninhalte”

e Umsetzung der definierten Prozesse

e Einrichtung der notwendigen IT-Anpassungen und Kommunikationsschnittstellen

e Einrichtung des erforderlichen Datenaustausches

Output des Arbeitspakets "Umsetzung der Arbeitsplaninhalte”

e Ein Testlauf mit den neuen Prozessen (Durchflihrung Pilotprojekt)

e Integration der neuen Prozesse in die bestehenden Geschéaftsbeziehungen
Grundvoraussetzung / Input

e  Grafische Ubersicht und Dokumentation der Soll-Prozesse und Organisationsstruktur

e Dokumentation der mdglichen Veranderungen in der Organisationsstruktur, den betroffe-
nen Prozessen und den zukiinftigen Verfahrensanweisungen

e Liste der von den Veranderungen betroffenen Mitarbeiter

e Liste standardisierter, unternehmenseigener und kundenspezifischer Anforderungen an
die Gestaltung bzw. Auspragung der Prognosen
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Liste Uber Anforderungen an zukinftige IT-Schnittstellen und bendétigte Hard- und Soft-
ware sowie Auflisten der Komponenten welcher?

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

Detaillierte Vorgehensweise

Gemeinsame Vereinbarung auf Management Ebene (Geschéftsleitung) beider Partner
Vereinbarung eines Pilotprojektes

Festlegung des Umfangs und der Ziele der Zusammenarbeit im Bereich des
herstellergesteuerten Bestandsmanagement

Definition der Messkriterien zur Messung des Erfolgs

Vereinbarung Uber die bendtigten Personalressourcen aus den unterschiedlichen
Abteilungen und Benennung der Mitglieder des Projektteams (Verkauf, Ein-
kauf/Disposition, IT, Vertrieb, etc.)

Generelle Vereinbarung zum Datenaustausch (Abverkaufsdaten, Daten zu geplan-
ten Aktionen, Lagerbewegungsdaten, Marktzahlen etc.)

Kick Off Meeting des Projektteams
Briefing durch Mitglieder des Managements
Detaillierung der Zielsetzung und Messkriterien (Scorecard)
*  Prognosegenauigkeit
*  Bestandsreichweiten
*  Produktverfigbarkeit (Out-of-Stock)
Festlegung von Details zum herstellergesteuerten Bestandsmanagement
*  Differenzierung zwischen Zentrallager- oder Direktbelieferung
*  Differenzierung zwischen Standard- und Aktionsabsatz

*  Haufigkeit des Datenaustausches
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Auswahl der Warengruppe und Artikel fir das Pilotprojekt

Verantwortlichkeiten der einzelnen Teammitglieder festlegen, Projektleiter bestim-
men

Ausarbeiten eines Zeitplanes inklusive Festlegen von gemeinsamen Teammeetings
e Detaillierte Vorbereitung des Pilotprojektes
Detailliertes Ausarbeiten der inner- und tberbetrieblichen Geschéaftsprozesse
Auswahl der bendtigten Technologien zum Datenaustausch
Definition der Regeln zum Datenaustausch
Definition der Dateninhalte und Datenformate
e Start des Pilotprojektes
Beginn des Datenaustauschs
Beginn des differenziert festgelegten Geschaftsprozesses
Dokumentation der Erfahrungen
e Monitoring des Pilotprojektes
Uberprufung und mogliche Korrektur der definierten Arbeitsablaufe

Uberprifung und mogliche Korrekturen auf der technischen Seite (Systeme,
Datenformate etc.)

Dokumentation und Uberprifung der Ergebnisse in Bezug auf die definierten Zielen
und Messkriterien

Uberprufung, ob die angestrebten Nutzenpotentiale erschlossen werden konnten
(z. B. Bestandssenkung in %, Out-of-Stock Reduktion)

Uberprufung der Forecast-Qualitat durch Abgleich mit den tatsachlichen Bestellun-
gen

e Rickblickende Bewertung durch das Management
Prasentation des Projektstandes und der Ergebnisse beim Management
*  Arbeiten die definierten Geschaftsprozesse?
*  Funktioniert die technische Seite?
*  Welche Ergebnisse konnten erreicht werden?
Vorschlage zu Anderungen

Festlegen der nachsten Schritte

PROZEUS - Herstellergesteuertes Bestandsmanagement 35



PROZElUlS

PROZESSEuUNdSTANDARDS

e Abschluss des Pilotprojektes und Integration der Prozesse in die laufende Zusammen-

arbeit

- Abschlussbericht an das Management

- Empfehlungen zur Ausweitung (Roll-out)

*  Geschaftsprozesse

*  Technologie

*  Quantifizierung notwendiger Investments

- Vereinbarung der nachsten Schritte

Ressourcen / Organisation / Zeitplan

Name des Arbeitspaketes |Anzahl int. |Anzahl Projektverlauf in Monaten
Projektmit- |Tagewerke
arbeiter 1|1 2| 38]| 4| 5|6 ] 7|8 9 10 | 11
Ist - Analyse 1 1,5 S
Soll-Prozessbeschreibung 2 3 Y
Projektplanentwicklung 2 14 »
Auswahl des Dienstleisters 1 2 —
Mitarbeiterschulung 2 12 >
Umsetzungsphase 3 53 —
Abbildung 11 Mdoglicher Projektverlauf inklusive Umsetzungsphase

Dokumentation der Projektergebnisse

Im Rahmen des Arbeitspakets wurden die definierten Prozesse mit ausgewahlten Karstadt-
Filialen gestestet. Hierzu wurden seitens Enderlein und Karstadt jeweils 6 Filialen (6 Test-
Filialen mit VMI/6 Vergleichs-Filialen ohne VMI) benannt. Die Vorbereitung und Auswahl die-
ser Filialen erfolgte in enger Zusammenarbeit zwischen Karstadt und Enderlein.

In die Auswahl der Filialen flossen dabei unter anderem folgende Kriterien mit ein:

e  Ausgrenzung moglicher Storfaktoren (z. B. geplante Umbaumafinahmen)

° Umsatz

e Hausgrol3e und Lage (z. B. Region, Stadt, etc.)

e Homogenitat und Vergleichbarkeit des Sortiments (Basis (B), Kompetenz (K), Exklusiv

(E))

¢ Einsatz der Enderlein-Service-Krafte
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T

@Berli

o]
Magdeburg

KARSTADT

@ Vii-Fiiiaie
@ Vergleichs-Filiale

Abbildung 12 Geografische Verteilung der ausgewahlten Karstadt-Filialen

Zur Auswertung der Abverkaufsdaten dieser Filialen wurde die bestehende Accessdaten-
bank erweitert. Hierzu wurden neue Tabellen fur INVRPT und SLSRPT eingerichtet. Das
entsprechende Datenmodell ist nachfolgend dargestellt.

Listing KHK-Artikelstamm
E%NN ArtikelHersteller
Ild-Nr SLSRPT abellenaufba EAN-Nummer
DESSIN DOKNR ARTNR
MODELL DOKDATUM INVRPT Bezeichnung 1
JAHR VERKAUFSDATUM Bezeichnung 2
BS ILN DOKNR Verkaufspreis 1
SOLL POSITION DOKDATUM Artikelgruppe
ARTNR EAN ILN Verbrauch Periode
ART STUCK EAN Verbrauch kumuliert
X VK STUCK Umsatz
ngpegichnun Periode .
Bontext g Umsatz kumuliert
Artikelbeschreibung Roherlds Periode
MATERIAL Roherl6s kumuliert
FARBGRUPPE Bestand aktuell
DESSINIERUNG Mittlerer Einkaufspreis
EMBLEM
KOMBI
MODE . E K R
MODELLGRUPPE ILN-Verzeichnis Lieferant Transit AE- und AUS
DURCHM ILN EAN Rechnungsnummer
FILIALE NamelLieferant DESSIN-NR
STRASSE EAN
PLZ Datum
ORT KDNR1
KDNR
AUSL-Stuck
Auftragsnummer
AE-Stuck
Abbildung 13 Datenmodell fur die Erweiterung der Access-Datenbank
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4, Weiterfihrende Information

e ECR Supply Side: Der Weg zum erfolgreichen Supply Chain Management (Kapitel 3
"Efficient Replenishment”)

e EAN/ILN - Internationale Identifikationssysteme fiir Artikel und Lokationen

e Einfuhrung in den elektronischen Datenaustausch (EDI)

e GS1 Germany-Empfehlung zur Anwendung des EANCOM® 1997-Standards - CD-ROM
Bezug Uber

www.shop.gsl-germany.de

Hinweis

Im Rahmen des GS1 Germany-Releasemanagements unterliegen Dokumente einer regel-
maRigen Uberpriifung und Anpassung.
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Arbeitspakete

Status

Anmerkung

Bestimmung eines Projektleiters durch die Geschaftsfiihrung

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

1. Schritt: Detaillierte Ist-Analyse

Ziel, Inhalt, Nutzen und Zeitrahmen des Projekts

Kick Off-Workshop mit dem Pilotpartner

Aufstellung des Projektteams

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

Aufnahme und Darstellung der relevanten Organisationsstruk-
tur und Informationssysteme beim Handelspartner

Aufnahme und Darstellung der relevanten Organisationsstruk-
tur und Informationssysteme beim Hersteller

Ermittlung der relevanten Prozesskosten

2. Schritt: Konkretisierung und Festlegung der Projektinhalte

Erfahrungsaustausch mit anderen Herstellern und Geschéfts-
partnern, die das herstellergesteuerte Bestandsmanagement
umgesetzt haben

Sammeln der Erwartungen und Anforderungen an das her-
stellergesteuerte Bestandsmanagement

Beschreibung der Soll-Prozesse und Erarbeitung einer Pro-
zessstruktur, welche zukinftige Anforderungen erfllt

Identifikation der notwendigen Prozessveranderungen und IT-
Investitionen (Hardware/Software)

Erarbeitung von Lésungsalternativen mit Bewertung der jewei-
ligen Vor- und Nachteile
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3. Schritt: Entwicklung eines Projektplanes

Erstellen einer Projektbeschreibung, welche die Projektziele
und das Konzept fiir eine Wirtschaftlichkeitsanalyse beinhaltet
sowie die Ergebnisse aus der Ist- und Soll-Analyse beriick-
sichtigt

Gegeniberstellung von Ist- und Soll-Prozessen sowie Aus-
arbeitung der Prozessveranderungen

Auflistung der an den internen Prozessen beteiligten Perso-
nen, Abteilungen sowie deren jeweilige Aufgabenstellung

Erstellen eines MaRnahmenkataloges zur Umsetzung der Soll-
Prozesse unter Beriicksichtigung von Zustandigkeiten und
Terminvorgaben

Ermitteln der Prozess- , Investitions- und Umstellungskosten

Durchfiihren einer Wirtschaftlichkeitsbetrachtung

4.Schritt: Auswahl von IT-Dienstleistern

Uberpriifung der Notwendigkeit fiir die Einbindung eines exter-
nen IT-Dienstleisters

Definition der Anforderungen an den IT-Dienstleister und Soft-
ware- bzw. Hardwarekomponeten

Aufstellung eines Kriterienkatalogs zur Bewertung von Kompo-
nenten und IT-Dienstleistern

Erfahrungsaustausch mit Geschéaftspartnern und gegebenen-
falls 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
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5. Schritt: Qualifikation der Mitarbeiter

Erstellung geeigneter Schulungsunterlagen

Terminierung und Vorbereitung der Schulung

Durchflihrung der Schulung von betroffenen Mitarbeitern

Benennung eines Ansprechpartners fur Rickfragen

6. Schritt: Umsetzung der Arbeitsplaninhalte

Einrichten des EDI-Konverters beim Handelspartner

Einrichten des EDI-Konverters beim Hersteller

Integration der vom Handelsunternehmen bereitgestellten
Bestands- und / oder Abverkaufsdaten in die Informationssys-
teme des Herstellers

Programmierung / Einrichtung von Berichten und Abfragen zur
Auswertung der Daten

Programmierung gemaf Pflichtenheft kontrollieren

Testlaufe (Funktionstest) und Probebetrieb durchfiihren

Identifikation kritischer Punkte und Lerneffekte

Anpassung der kritischen Punkte

Uberfilhrung in den Echtbetrieb
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