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VOMlOrt 

ECR - Efficient Consumer Response ist nach wie vor ein hochaktuelles Thema, auch 
wenn die ldeen und ersten Konzepte dazu bereits vor Jahren initiiert wurden. 
Die verstarkte Zusarnmenarbeit von Lieferanten und Kunden ist eines der wesentli- 
chen Verbesserungspotenziale in der lndustrie nach den Automatisierungswellen der 
letzten Jahre. 

Wahrend in den 70er Jahren der Schwerpunkt auf den Automatisierungspotenzialen 
im Fabrikbereich lag, waren in den 80er Jahren die Angestellten bzw. die Bereiche 
Sales, General und Administration im Zentrum der Rationalisierung. Hieraus resul- 
tierte dann die grone Einfuhrungswelle von ERP-Systemen. 

Verbesserungspotenziale wurden hauptsechlich firmenintern identifiziert und 
realisiert. Im Zuge der Fokussierung auf Kernkompetenzen sowie dem Aufstieg 
Internet-basierter Losungen ruckt nun der Kostenblock der eingekauften Leistungen 
und Waren mehr und mehr in den Mittelpunkt der Rationalisierungspotenziale und 
-betrachtungen. Supplier Relationship Management, E-Sourcing oder auch 
Collaborative Planning, Forecasting und Replenishment (CPFR) sind nur einige 
Schlagworte. ECR trim hierbei den zentralen Kern der logistischen Prozesse. 

Das vorliegende Buch ist bereits die zweite Auflage und wurde vom Autor noch ein- 
ma1 umfassend uberarbeitet und aktualisiert. Im Unterschied zu vielen anderen 
FachbiSchern dieses Themas wurde ein Schwerpunkt speziell auf viele Beispiele aus 
lndustrie und Handel gelegt, urn praxisnahe Information zu ECR zu bieten. 

Auf diese Weise erhalten alle strategischen und konzeptionellen Entscheider sowie 
die operativen Leiter der Funktionsbereiche entlang der Wertschopfungskette eine 
fundierte Basis zur Lokalisierung von Einsparungsmoglichkeiten und ihrer transpa- 
renten Darstellung. 

Dr.-lng. Heinrich Zetlmayer 
Leiter Supply Chain & Operations Solutions, IBM Business Consulting Services 
Zurich im Marz 2003 
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Ziel des Buches 

Ziel des Buches ist es, den Handlungsbedarf aller Unternehmen irn Bereich des 
Supply Chain Manangement und der damit verbundenen Efficient Consumer 
Response-Strategien aufzuzeigen. Daruber hinaus sol1 ein fachlich fundierter Ober- 
blick uber den Stand der Wissenschaft und die praktischen Anwendungen erfolgen. 

Einordnung der logistischen Entscheidungen in das unternehmerische 
Gesamtenbcheidungsfeld 

Im Rahmen des Buches werden die logistischen Zusammenhange irn Kontext mit 
Produktions-, Vertriebs- und Marketingstrategien bearbeitet. Dadurch rucken nicht 
nur die Potenziale einer Supply Chain Management-gerechten logistischen Zusarn- 
menarbeit entlang der Wertschopfungskette in den Fokus der Geschaftsfuhrung, 
sondern sie werden gleichzeitig in eine ganzheitliche Strategie eingebettet. 

Das Buch wird damit zwei wichtigen Aspekten gerecht: 

1. Anhand einer detaillierten Prozesskettenanalyse durch Anwendung der Prozess- 
kostenrechnung entlang der gesamten Supply Chain erfolgt eine Potenzial- 
Analyse bis auf Einzelaktivitatsebene und eine fundierte Bewertung. 

Durch die logisch nachvollziehbaren Ergebnisse werden naheliegende Hand- 
lungsaktivitaten fur die Geschaftsfuhrung deutlich und auch Entscheidungstrager, 
die mit logistischen Problemen nicht vertraut sind, angesprochen. 

2. Haufig wurde gerade von ,,Logistikskeptikern" die Einseitigkeit der logistischen 
Argumentation als Vorbehalt genutzt. Durch umfassende Einbettung der Analyse 
in ubergeordnete Konzepte und Gesamtstrategien wird der Gesamtentschei- 
dungsrahmen transparent. Die theoretisch fundierte Einordnung in das SCM- 
/ECR-Umfeld mit ihren Auswirkungen auf die Organisation (Prozessverantwort- 
lichkeiten, Warengruppenmanagernent, Einkauf, Vertrieb usw.) zeigt die Bedeu- 
tung der logistischen Optirnierung vor dem Gesamthintergrund. 

Umfangreiche Datenerhebung, Analyse und Bewertung 

Die Basis des Buches sind mehrmonatige Vor-Ort-Analysen der Supply Chain repra- 
sentativer Unternehmen - angefangen bei einem rnittelstandischen Produzenten, 
uber ein fuhrendes Handelsunternehmen, bis in die Filialen. Ein Grofiteil der fur diese 
Fallstudie erforderlichen Daten wurde speziell ermittelt. Es wurden die Waren-, In- 
formations- und Geldflusse entlang der Wertschopfungskette vor Ort aufgezeigt und 
analysiert, Schnittstellen untersucht und die Prozesse anhand der Erwartungen der 
Endverbraucher kritisch hinterfragt. 

Auch wurde eine Vielzahl personlicher Gesprache mit Prozessmitarbeitern und Pro- 
zessverantwortlichen entlang der Supply Chain bei den untersuchten und weiteren 
fuhrenden Unternehrnen beider Branchen gefuhrt. 
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Relevanz der logistischen Optimierung fur Gesch#tsfuhrung Norstand 

Die Arbeit bildet nicht nur ein anschauliches, fundiertes und gut systematisiertes 
Werk des aktuellen Wissensstandes im Bereich Supply Chain Management und Effi- 
cient Consumer Response (ECR), sondern bettet die Efficient Replenishment Strate- 
gien in den Supply Chain Management-Ansatz ein. Mit Hilfe der durchgefuhrten prak- 
tischen Anwendung der lnstrumente wird der Handlungsbedarf fur die Unternehmen 
greifbar. Gerade in Unternehmen, in denen die Logistik hierarchisch niedriger posi- 
tioniert ist, rucken durch die Arbeit logistische Aspekte (im Einklang mit der SCM- 
/ECR-Strategie) in den Vordergrund. 

Ubertragbarkeit auf andere Warengruppen und lndustrien 

Die Ablaufe der Ist-Analyse und die Strategie-Anwendungen konnen so generalisiert 
werden, dass eine Ubertragung auf andere Warengruppen und lndustrien durch die 
Orientierung am erarbeiteten Abfolgeplan moglich wird. Die Einsparpotenziale wer- 
den mit Entstehungsort und HiShe transparent. Die Auswirkungen von Veranderun- 
gen einzelner Aktivitaten konnen direkt aus den Tabellen abgelesen werden. 

Theoretisch fundiert und praxisrelevant 

Durch die Ubertragbarkeit der Vorgehensweise und die transparenten Ergebnisse 
stellt dieses Buch eine sachgerechte Verknupfung aus theoretischer Fundierung und 
praktischer Anwendung dar. Eine groae Zahl qualitativ hochwertiger Ubersichten sys- 
tematisiert an vielen Stellen den Sachverhalt und erleichtert dem Leser das Ver- 
standnis. Die Resonanz auf die schnell vergriffene 1. Auflage war sehr positiv. 

Dr. Markus Mau 
Frankfurt am Main, April 2003 



Autbau des Buches - IV-  

Aufbau des Buches 

Supply Chain Management (SCM) und ein grol3er Teil der Efficient Consumer Res- 
ponse (ECR)-Strategie sind eng miteinander verzahnt. Zusatzlich enthalt die ECR- 
Strategie Komponenten, die uber die reinen SCM-Anforderungen hinausgehen. Da- 
her wird in diesem Buch zumeist der umfassendere ECR-Begriff fur die Erarbeitung 
der Supply Chain Management-Grundlagen herangezogen. 

Das Buch gliedert sich in vier Teile: 

A. I Warurn SCM? Warum ECR? 
1. Kapitel: Warum SCM? Warum ECR? 

B. I Grundlagen der SCM- und ECR-Strategie 
2. KaDitel: ECR-Basisstrateaien 
3. Kapitel: SCM-/ ECR-Voraketzungen 
4. Kapitel: Efficient Replenishment (Supply Chain Management) 
5. Kapitel: Category Management 

C. I SCM-IECR-Fallstudie 
6. Kapitel: Prozessanalyse und Bewertung der Supply Chain 
7. Kapitel: Einsatz von SCM-IECR-Strategien 

D. 1 Ergebnisse und Ubertragbarkeit 
8. Kapitel: Ergebnisse 
9. Kapitel: Ubertragbarkeit 

Teil A: Warurn SCM? Warum ECR? 

Das 1. Kapitel gibt einen Einstieg in die aktuelle Marktsituation der Handler und Her- 
steller. Dabei werden neben deren Bedeutung und Entwicklung wichtige Fakten uber 
Handler und Hersteller sowie deren aktuelles Marktverhalten mit den Problemfeldern 
aufgezeigt. Diese Betrachtungen zeigen die Notwendigkeit fur Supply Chain Mana- 
gement sowie die zusatzlichen Handlungsfelder. Dem Leser eroffnen sich so erste 
Einblicke in das ECR-Umfeld der in Teil C analysierten Unternehmen. 

Teil B: Grundlagen der SCM- und ECR-Strategie 

Durch die enge Verzahnung von Supply Chain Management und ein grot3er Teil der 
ECR-Strategie bietet es sich an, das Aufgabenfeld anhand der ECR-Grundlagen auf- 
zuspannen, da hier fundierte Strategiebausteine vorhanden sind, die fur das SCM 
wesentlich sind. Teil B befasst sich daher ausfuhrlich mit den ECR-Grundlagen. 

Im 2. Kapitel werden zunachst die beiden wesentlichen Ansatze zur Erarbeitung von 
ECR vorgestellt und danach das hinterlegte ECR-Strategiegebilde aufgezeigt. An 
dieser Stelle zeigt sich auch die Bedeutung der marketingorientierten Basisstrate- 
gien, die in das Aufgabengebiet des Category Management uberfuhren. Schwer- 
punkt der Betrachtung liegt auf der effizienten Nachversorgung, dem Efficient Reple- 
nishment. 
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Eine sehr wichtige Rolle spielt das Erfullen der ECR-Voraussetzungen, der ECR- 
Enabler. Diese werden irn 3. Kapitel erlautert. Dort wird zurn einen deutlich, dass 
viele der rnomentan verwendeten Kornrnunikationstechniken nicht ECR-konform 
sind, zum anderen wird die Kostentransparenz auf Prozessebene als Voraussetzung 
fur die Bewertung der Prozesse entlang der Versorgungskette herausgestellt. Als ge- 
eignetes und im spateren Verlauf angewandtes Instrument wird die Prozesskosten- 
rechnung (Activity Based Costing) vorgestellt. 

Das 4. Kapitel liefert eine detaillierte Analyse der fur die nachfolgenden ECR- 
Berechnungen erforderlichen Efficient Replenishrnent-Teilstrategien. 

Im 5. Kapitel werden wichtige Aspekte des Category Managements, gerade auch irn 
Bezug auf die Schnittstellen zum Supply Chain Management hin, aufgezeigt und Lo- 
sungsansatze skiuiert. Gerade die organisatorische Einbettung des Supply Chain 
Management (wie auch des Warengruppenrnanagement) entscheidet uber den lang- 
fristigen Erfolg einer SCM-Strategie. 

Teil C: SCM-IECR-Fallstudie 

In Teil C wird die Ist-Analyse der aktuellen Supply Chain der beiden untersuchten 
Unternehmen durchgefuhrt. Das 6. Kapitel pruft zunachst die Eignung der ausge- 
wahlten Warengruppe fur die ECR-Anwendung. AnschlieRend wird der Ablauf der 
empirischen Analyse vorgestellt, indem das Vorgehen und die Bewertung der ermit- 
telten Aktivitaten entlang der Supply Chain erlautert wird (Abschnitt 6.2). In den dar- 
auf folgenden Abschnitten werden die Prozessanalysen beim Hersteller (Abschnitt 
6.3) und Handler (Abschnitt 6.4) durchgefuhrt. Wichtige Erkenntnisse und die Ergeb- 
nisse der Ist-Analyse schlieRen das Kapitel ab. 

Diese Analyse bildet die Grundlage fur die Ermittlung der SCM-IECR-Potenziale im 
7. Kapitel. Die durchgefuhrten Berechnungen konzentrieren sich auf Efficient Reple- 
nishment-Anwendungen entlang der gesarnten Prozesskette zwischen der Produkti- 
on beim Hersteller, uber die GroRhandlung, bis zurn Verkauf in den Filialen des Le- 
bensmitteleinzel handels. 

Dabei werden basierend auf den Erkenntnissen in Teil B die entscheidenden ECR- 
Teilstrategien anhand einer konkreten Anwendung herausgestellt und angewendet. 
Die entsprechenden Veranderungen entlang der Supply Chain werden gezeigt und 
verifiziert. Die Einsparungen werden Einzelaktivitats- und Prozessebene transparent. 
Die Kostenreduktion durch den Einsatz der SCM-/ECR-Strategien wird anhand eines 
wiederholten Durchlaufens der Prozesskostenrechnung greifbar. Diese rechnerische 
Ersparnis wird abschliefiend auf reale Einsparungen hin validiert (Abschnitt 7.4) und 
die zurechenbaren lnvestitionskosten werden gegengerechnet (Abschnitt 7.5). 

Teil D: Ergebnisse und Ubertragbarkeit 

Beim Optirnierungsversuch der Wertschopfungskette rnussen nicht nur vielschichtige 
Zielkonflikte gelbst, sondern auch eine Fulle von Anforderungen bearbeitet, optimiert 
und abgestimmt werden. Nur so kann das Unternehrnen an sich und als Kooperati- 
onspartnern langfristig erfolgreich sein. Das 8. Kapitel zeigt die Anforderungen, die 
sich an die Unternehmen in der Wertschopfungskette stellen. 

Irn 9. Kapitel wird die Ubertragbarkeit auf andere Unternehrnen gezeigt und die we- 
sentlichen Voraussetzungen fur den Erfolg von SCM-/ ECR-Projekten herausgestellt. 
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1. Warum SCM? Warum ECR? 

Supply Chain Management (SCM) und ein grol3er Teil der ECR-Strategie sind eng rnit- 
einander verzahnt. Zusatzlich enthBlt die ECR-Strategie Kornponenten, die Uber die rei- 
nen SCM-Anforderungen hinausgehen. Es ist daher vorteilhaft bei SCM-Optirnierungen 
zunachst alle Kornponenten der Geschaftsstrategie zu berucksichtigen, urn nicht durch 
fruhzeitige Fokussierung wichtige Strategiebausteine zu vernachlassigen. Daher wer- 
den im Teil A zun8chst die Begriffe SCM und ECR synonym venvendet, bevor der dezi- 
dierte Einstieg in die SCM-I ECR-Strategie irn Teil B dieses Buches erfolgt. 

Efficient Consumer Response (ECR)-Anwendungen beriicksichtigen die Rahmenbedin- 
gungen, denen sich Hersteller und Handelsunternehmen ausgesetzt sehen. An Beispie- 
len aus dern Lebensrnittelsektor sol1 der .ECR-Bedarf" von Herstellern und Handlern 
aufgezeigt werden. Anhand wichtiger Fakten wird der Stellenwert von ECR auch irn 
Vergleich zu anderen Marktbearbeitungsrnahahrnen erlautert. Die Ergebnisse sind fur 
andere Branchen grundsgtzlich ubertragbar. Einzelne Aussagen sind fur die jeweilige 
Branche entsprechend zu gewichten bzw. zu validieren. 

Eine zukunftsfahige Unternehmensstrategie steht im Einklang rnit ECR, da unter den 
veranderten Rahrnenbedingungen nur durch ECR-Anwendungen die langfristige 
Wettbewerbsfahigkeit gesichert werden kann. Dazu rnussen die wesentlichen Erfolgs- 
kriterien fur Hersteller und Handler berucksichtigt werden (Abbildung 1 ). 

Abb. 1: Erfolgskriterien fur Hersteller und Handler 

I Erfolgmkrbrkn rUr die Henteller 

1. Tedrnikeinsatr 
Die Enabling Technologis sind ein ~ D s s e l  
zum Erfolg. um die Distribution sichefzustellen, 
die manuellen Tltigkeiten zu minimieren und 
sowohl Datensicherheit als auchlnformatlona 
bereitschaflzu gewilhrlaisten. 

2. Pmzersnranaaement 
Wlhrend ein GroBteil der Prozesse in den 
Handelsuntemehmen direkt mit der Verkettung 
in der Supply Chain zusammenhlngt. wird 
Prozessorientierung bei den Hemtellern hltnig 
noch als nachrangig angesehd. Tradtionelle 
Abllufe mthssen h M a g t  mnuelle Ak%vit& 
venrtllrkt ITgetrieben und logistische Prozesw 
als wsentlich fthr den Untemehmenserfolg 
angesehen werden. Das beinhaltet auch die 
Integration der Produktionsplanung und 
Produktionssteuerung. 

3. P 
Werbedruck allein ffihrt nicht mehr zum 
gewOnschten Erfolg. Ein intelligentes 
VermarMungskonzept Mhrt zu 
Kooperationen mit dem Handel. Es beinhattet 
neben dsr richtigenSortimantszusaszusammerr 
setzung und Bdieferungsstrategiie. 
maageschneiderte Werbekonzepte und 
rechizeitige Prodoktneueinfthhrungen 

E&4gskriterien t(lr den Handel 
. .  1.- 

Das Warengruppenmanagement ben6tigt 
adlquate Infomationen. Durch Data Ware- 
housing und Data Mining werden die Ent- 
scheidungen intelligenter. Kundenorientierung 
durch Customer RdationshpManagement setz 
entsprechende IT-lnfrasmktur voraus. 

Fthr den Erfolg des Untemehmens ist nicht die 
absolute GmBe gemessen in Umsatzmilliarden 
sondern dm Qualiit der Prozesse und deren 
effklente Ahwicklung durch die Kooperation 
mrischen Industfie und Handel entscheidend. 

Prozessorlentierung (Supply Chain 
Management) entlang dar WertschOpfungskette 
und st8rkere Kundenorientierung (Category 
Management) fordern eine entsprechende 
Anpassung der Organisation. 

Durch Zusammenarbeit zwischen Herstellem 
und Handel kbnnen diePotendale im Bereich 
der Logistik und der Warengruppa gehoben 
d e n .  Innovatomn kOnnen dabei Wett- 
bewrbsvorteibgegenObew den Nachzllglem 
nuban. ECR-Prom vempmchen gmBe 
Einsparungen und Prozsscrverbesserungen 
gegenOber isolieften Maanahmen. 

2. 

3. - 
4. - 

belle: Eigene Darstellung 
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,Juelle: Eigene Darstellung 

Die ECR-Strategie steht mit diesen Erfolgskriterien im Einklang. Das wird in den nach- 
folgenden Ausfijhrungen anhand ausgewahlter Fakten und Enhicklungen, deren Re- 
levanz und direkte Verknupfung zu ECR verdeutlicht. Diese begrunden den grundsatz- 
lichen Handlungsbedarf der in der Wertschopfungskette beteiligten Unternehmen, stel- 
len aufbauend auf den oben genannten Erfolgskriterien die zugehdrigen 
Kompetenzanforderungen heraus und nennen wesentliche Handlungsfelder. 

Herausforderungen fur Hersteller und Handler 

SCM und ECR sind kein Selbstzweck, sondern begrunden sich aus dem Handlungs- 
bedarf fur Handler und Hersteller aufgrund des 1st-Zustandes und der Branchen- 
Entwicklungen. 

Daher sol1 ein kurzer Abriss der Aussagen aus Abb. 2 die vielschichtigen Kompetenz- 
anforderungen, die mit ECR bearbeitet werden kijnnen, aufzeigen. Durch branchen- 
spezifische An passungen - hier am exernplarischen Schwerpun kt Lebensmiltelsektor 
- liefert sie eine adaquate Einstiegsdiskussion in die Relevanz von ECR-Strategien. 

Abb. 2: Warurn SCM? Warurn ECR? 
(Beispiel: Lebensmittelsektor) 

Posiiionierungsbedarf Handler 
* Positianlerungsbedarf Produkte 

E 
kompetenz 

Sortiments- 
bildung 

-~ 

Promotion 

1: 
I1 

Dalenaustausch 

Die sich ergebenden Handlungsfelder sind eng miteinander verbunden. Um die Dar- 
stellung ijbersichtlich zu halten, wurden diese Verkettungen ausgeblendet. Gleichwohl 
findet sich in Abb. 2 die Mehrfachzuordnung der Handlungsfelder zu den Kompetenz- 
anforderungen mit Hilfe der jeweiligen Farb-/Rahmen-Kombination: So setzt das Wa- 
rengruppenmanagement (WGM) organisatorische Veranderungen voraus, bildet 
gleichzeitig ein wesentliches Handlungsfeld zur verbesserten Verrnarktungskornpetenz 
und benotigt fur seine volle Funktionalitat eine adaquate lnformationskornpetenz. 

Die Abschnitte 1 .I bis 1.6 folgen der in Abbildung 2 gezeigten Struktur. 

’ Da Produktion und Logistik nur einen geringen Teil an den Gesamtaktivitdten darstellen 
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1.1 Handlungsbedarf 

Die Entwicklung irn Lebensrnittelrnarkt Ifisst sich durch die Schlagworter Konzentration 
und wachsende Marktrnacht beschreiben. Zwar gibt es noch eine Vielzahl selbststan- 
diger Hersteller und Handelsunternehrnen, die Bedeutung der GroRen wachst aber 
zunehrnend. So komrnen in Deutschland die gr6Rten 10 Lebensmittelhandler mit ei- 
nem Umsatz von 104,4 Mrd. E auf einen Marktanteil von 83,6 Prozent'. 

Wenn man auf die regionale Ebene oder Warengruppen fokussiert, ist eine Oligopoli- 
sierung festzustellen. Wichtige Aspekte zurn Positionierungsbedarf der Handler, der 
Hersteller aber auch der Produkte als vorgelagerte Gerneinsamkeit sollen daher als 
.ECR-Quellen" angesprochen werden. 

I Positionierungsbedarf Handler 

qm-Umsatzerlose. Die stag- 
nierenden bzw. rucklaufigen 
Umsatzerldse je qrn werfen 
die Frage auf, ob die Ver- 
triebsschienenstrategie auch 
die Kundenwunsche trim. 
Zwar propagiett jedes 
Handelsunternehrnen Kunden- 
nahe, doch wie es damit be- 
stellt ist, lasst ein Blick auf die 
verschiedenen Vertriebs- 
schienen erkennen. Die 
gewunschten Waren sind oft 
entweder nicht gelistet, 
vergriffen oder fur den 
durchschnittlichen Kunden 
unauffindbar. Dazu kornrnt 

Abb. 3: Auswirkung der Verkaufsfllchenauswei- 
tung auf UrnsaberlSse und Handelsspanne 

ndex( VerkuMlocha ie Tausend Einwohnar) 
80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 30( 

3uelle: etweiterte Darstellung auf Basis von Daten der Boston 
Zonsutting Group (2001): S. 12 u. Moller. Monica (2000): S. 11 

eine Sortirnents- und Preispolitik, die Kunden dazu veranlasst, die entsprechende Wa- 
rengruppe lieber bei Wettbewerbern nachzufragen. 

Nicht nur die Ausweitungen der Verkaufsflachen, sondern auch der Verdrangungs- 
wettbewerb uber den Preis haben daher zu geringeren UmsBtzen je qm gefuhrt (Ab- 
bildung 3). Durch die PreissensitiviBt der Konsurnenten fehlt zurn einen der Spielraurn 
fur einfache Preiserhdhungen, zum anderen belasten die Preissenkungsbemuhungen 
irn Handel das Verhaltnis zwischen den rndglichen Kooperationspartnem. 

Umsatzrendite der Handelsunternehmen ist gering. Die Rendite auf das eingesetz- 
te Kapital liegt bei guten lndustrieuntemehmen in den USA mischen 17 bis 21 Pro- 
zent. Bei guten bgrsennotierten HBndlern, wie Ahold USA, Atlanta und Albertson's, 
Hannaford dagegen nur mischen 9 bis 15 Prozent3. Auch in GroRbritannien, wo die 
Umsatzrendite urn ein Achtfaches hoher ist als in den USA (mit 1,2 Prozent4), liegt die 

Vgl. M+M EuroData (2002): S. V 21 - siehe auch Abb. 4 
Vgl. Shore, Andrew (1997): S. 40 
' Vgl. Biehl, Bemd (1997): S. 38 
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I 
Abb. 4: Marktanteilsentwicklung der 

5 grLiBten Lebensmittelhandler 

80 
...~..~~ ....................... ~ ........ 

60 

Kapitalrendite nicht hoher, da das eingesetzte Kapital entsprechend grofier ist. Die 
deutschen Handler erreichen durchschnittlich 0,5 % bis 0,8 % Umsatzrendite5 - ledig- 
lich A M  Sud kommt auf 3,7 %. 

Die Ertragsschwache der Handelsunternehmen fordert die Ausnutzung der Nachfra- 
gemacht gegenuber den Herstellern - zur Erhohung der Spannen - und das Forcieren 
der ertragssurkeren Handelsmarked. 

0 Prcgnose 

40 

20 

Quelle: Eigene Darstellung 

Unternehmens konrentration. 
Krankelnde Mitbewerber und 
Unternehmenspleiten haben die 
Konzentration vorangetrieben. Im 
europaischen Durchschnitt haben 
die Top 5 LEH-Unternehmen einen 
Marktanteil von 41 %7. Economies of 
scale werden neben 
Kosteneinsparungen durch zentrale 
Funktionen und bessere Auslastung 
prim& durch die Ausnutzung der 
Einkaufsmacht gegenuber den 
Herstellern erzielt’. Die Effizienz der 
logistischen Systeme an sich sowie 
der gesamten Supply Chain werden 
nur nachrangig verfolgt. Diese kann 
nur verbessert werden, wenn die 
P rozess kette entsprechend 

1 ’ verandert wird - das setzt 
Detailarbeit voraus. Wenige Handler haben es bisher verstanden, ihr Wissen uber 
Einzelhandel und Waren so aufzubereiten, dass sie daraus einen Wettbewerbsvorteil 
erzielen konnen. Ein positives Beispiel hierzu ist die Etablierung der Wal Mart Super- 
center, die vom Startpunkt im Jahre 1988 zur erfolareichsten Vertriebsschiene wurden. 

Abb. 5: Urnsatzrenditen europaischer Lebensmittelhiindler 

1 Handler I I  Hersteller 

I I 

12 % 

10 % 

6 %  

6 %  

4 %  

2 %  

0 %  

Quelle: eigene Berechnungen aus Geschaftsdaten und Angaben von Schroder, Salornon, Smith, 
Barney EBITDA in % des Umsatzes (Naherungswerte) entnornmen aus Muller, Monica (2000): S. 31 

Eigene Berechnungen 
Vgl. Turcsik, Richard (2001): S. 85ff. 

Zu den ublichen Werbekostenzuschilssen und Einlistungsgebuhren kommen dann noch Zentral- 
regulierungsrabatte usw. 

’ Vgl. M+M Eurodata (2002): S. 111,Z 
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~~ 

IPositionierungsbedarf Produkte 

Regionale Sortimente. 
Die abgesetzten Mengen sind in der 
Regel nicht gleichmBBig Ober den 
Gesamtmarkt verteilt, sondem 
konnen auch bei groken Herstellern 
stake regionale Schwerpunkte 
aufweisen. Abbildung 6 verdeutlicht 
diesen Zusammenhang anhand 
eines ausgewahlten Produzenten. 
Welche Auswirkungen spezifische 
regionale Betrachtungen fur die 
Beziehung Handler-Hersteller haben, 
spielt sowohl fur die Efficient 
Replenishment-Uberlegung, als auch 
fur Category Management- 
Uberlegungen von ECR eine wichtige 
Rolle. 

Regionale Schwerpunkte in den 
Sortimenten wirken einem nationalen 
ECR-Konzept entgegen. 

Abb. 6: Absatzschwerpunkte eines 
mittelsthdischen Herstellers 

Deutschland 

Selbst fur Hersteller mit schlankem I Quelle: Eiaene Dantelluna. Herstelleranaaben 

Sortiment ist eine Differenzierung der 
AbsatzmBrkte fur die einzelnen Produkte wichtig, denn sie liefert zusatzliche Informati- 
onen uber die Besonderheiten der Warengruppe. 

Nischenprodukte. Das gilt beispielsweise fur die Kombination aus Standardprodukten 
und Nischenprodukten. Diese sind als Randsortirnente zwar ggf. auch national vertre- 
ten, erfordem durch den wesentlich geringeren Absatz aber eine unterschiedliche Be- 
handlung. Das Marktvolumen reicht hier oft nur fur einen Anbieter im Sortiment der 
Lebensmittelhandler. Je nach Bedeutung in der logistischen Kette ergeben sich dann 
die passenden, differenzierten Distributionsstrategien. Auch die Rolle dieser Artikel fur 
die Attraktivitat der Warengruppe und die Positionierung des Herstellers insgesamt 
sind wesentlich fur die Entscheidungen bezuglich der Rand- und Erweiterungssorti- 
mente. 

Potenriale der Warengruppe. Die Potenziale der Warengruppe fur ECR-Profilierun- 
gen mussen passend zu den oben genannten Argumenten genau evaluiert werden. 
Dazu gilt es beispielsweise die Entwicklung der Marktattraktivitat der Teil-Sortimente 
zu betrachten, da sich hieraus auch die Verhandlungsposition gegenuber dem Handel 
abzeichnet. Eine geeignete Portfolio-Analyse zeigt Abbildung 7. 


