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Geschlossene Informationskette von der Produktion bis 
zum Verbraucher  
 
Vision und Wirklichkeit bei der ODLO Sports Group 
 
 F. Warbruck, ODLO Sports GmbH, Brüggen 

 
 

Kurzfassung:  
 

Die Odlo Sports Group versteht unter Supply Chain Management die kontinuierlich weiter zu 

entwickelnde Ausrichtung und Steuerung der gesamthaften Geschäftsprozesse, sowohl 

intern als auch extern,  zum optimalen Nutzen der Beteiligten.  

Die Anwendung von SCM wurde bedingt durch die verschärften Wettbewerbsbedingungen, 

die gestiegenen stark differierenden Kundenanforderungen und der daraus resultierenden 

internen Restruktierung notwendig. 

Im Folgenden werden die beschlossenen Maßnahmen und deren Auswirkungen zum 

jetzigen Zeitpunkt erläutert. 

 

1. Odlo Sports Group : Internationale Strukturen 
 

Die Odlo Sports Group mit Sitz des Headquarters in Hünenberg, Schweiz, ist ein 

international agierendes Unternehmen, das funktionale Sportbekleidung entwickelt und 

vermarktet. Zum Portfolio gehören die Marken ODLO,  LK (Lasse Kjus) und BJ (Björn 

Dählie). 

Es existieren eigene Produktionsstätten in Portugal und Rumänien. Darüber hinaus werden 

Produktionsaufträge an Konfektionäre in Deutschland, Italien und Fernost erteilt.  

Neben den eigenen Verkaufsorganisationen in Deutschland, der Schweiz, Frankreich und 

Norwegen, erfolgt die Distribution über rechtlich selbständige Vertriebsorganisationen in 

zehn weiteren Ländern innerhalb Europas und zusätzlich noch in die USA, Russland, Japan, 

Taiwan und Südkorea. 

Seit Anfang 2005 existiert am Standort Deutschland die Odlo Logistik GmbH, die die 

Logistikfunktion für DE, CH und FR im Sinne eines zentralen Distributionszentrums  

wahrnimmt. Der Absatz der drei genannten Länder repräsentiert per dato einen Anteil von 

87% vom Gesamtvolumen. 
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Der Kundenkreis setzt sich zusammen aus dem Sportfachhandel und den Fachabteilungen 

der Warenhäuser.  

 

2. Ausgangssituation Anfang 2000 
 

Bedingt durch die mit der Globalisierung der Märkte einhergehende Verschärfung der 

Wettbewerbsbedingungen und einer kontinuierlich überproportionalen 

Absatzsteigerungsrate, war es Anfang 2000 absehbar, dass die gewachsenen Strukturen 

mittelfristig nicht mehr den Marktanforderungen und eigenen Zielsetzungen gerecht werden 

konnten. Die Analyse der Supply Chain ergab einen dringenden Handlungsbedarf in allen 

Bereichen des Geschäftsprozesses.  Es wurden diverse Schwachstellen sowohl in der 

internen Zusammenarbeit, insbesondere auch im Bereich der Kommunikation, als auch im 

Außenverhältnis sowohl zum Produzenten als auch zum Kunden , aufgedeckt.  Aus einer 

umfassenden Prozessanalyse heraus, wurden speziell im Produktionsbereich Aufgaben 

outgesourct.  Innerhalb der Gruppe wurde die Rückbesinnung auf die eigenen 

Kernkompetenzen und die Einrichtung von Kompetenzzentren im Sinne eines internen 

Outsourcing beschlossen. Auf die Frage, wer bestimmte Leistungen an welchen Standorten 

und auf welche Weise am effizientesten erbringen kann, wurde auf grund der 

Eigentumsverhältnisse und des verfügbaren ‚know-hows’ im Logistikbereich der Standort 

Deutschland als zentrales europäisches Distributionszentrum ausgewählt. Demgegenüber 

würde der Bereich Finance und Controlling in die Verantwortung des Headquarters 

übergehen. In den Bereichen in denen  sich derartige Konzentrationen nicht umsetzen 

lassen, wurde ein interner ‚know - how - transfer’ beschlossen, so das alle Abteilungen über 

den gleichen Wissensstand verfügen. 

  

3. Zielsetzungen 
 

Aufgrund der Absatzorientierung sollte die gesamte Wertschöpfungskette kundenorientiert 

optimiert werden.  Die kontinuierlich steigenden und stark differenzierten Anforderungen von 

Kundenseite ergaben zwangsweise mehrere Schwerpunkte: 

- Flexibilität der Produktion um umgehend und effizient auf Marktanforderungen 

reagieren zu können 

- Reduzierung von Durchlaufzeiten von der Bestellung bis zur Auslieferung 

- Verbesserung der Distributionsqualität im Hinblick auf Termineinhaltung und 

Vollständigkeit der Lieferungen 
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- Kundenbedarfsgerechte Aufbereitung der Waren  

- Vermeidung von ‚Lost Sales’ 

- Fähigkeit zur Übernahme zusätzlicher Serviceleistungen wie beispielhaft VMI 

(Vendor Managed Inventory) 

- Einsatz von EDI (Electronic Data Interchange ) und EAN 128 für die Bereitstellung 

von  Versanddaten an den Kunden 

- Nutzung von ECR – Systemen ( Efficient Consumer Response ) zur Ermittlung der 

Marktbedürfnisse 

- Optimierung der internen Kommunikation 

- Optimierung der Kommunikation mit dem Kunden 

 

Daneben ergaben sich noch interne Zielsetzungen, die der Optimierung der 

Geschäftsprozesse, deren Effizienzsteigerung und demzufolge  der Kostenoptimierung 

dienen sollten. Sie sind den erstgenannten jedoch untergeordnet. 

 

- Reduzierung von Lagerbeständen 

- Produktionsauslastung der eigenen Werke 

- Transportkostenoptimierung  im Bereich der Logistik 

 

4. Erste Maßnahmen 
 

Die Analyse der bestehenden Strukturen und Prozesse ergaben folgenden 

Maßnahmenkatalog: 

 

- Restrukturierung von Prozessen in der Produktion und Distribution 

- Abbau von Abteilungsgrenzen Umkehr vom Abteilungsdenken in Prozessdenken 

durch Schulung der Mitarbeiter 

- Rückbesinnung auf Kernkompetenzen und gezielte Nutzung der Kompetenzen von 

Partnern 

- Nutzung von Synergien innerhalb der Gruppe 

- Ausbau der Kommunikationsfähigkeit zum Nutzen der Prozesse 

 

Die Umsetzung erfolgte simultan durch spezielle SCM – Teams die unter der Koordination  

des SCM – Managers, einer neu geschaffenen Stelle im Headquarter, agierten. 

Im Folgenden sind die per dato erkennbaren Auswirkungen beschrieben. 
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5. Auswirkungen auf die Produktion 

 

Für die eigenen Produktionsstätten in Portugal und Rumänien wurde vor der 

Restrukturierung ein großer Teil der Materialbeschaffung von der Dispositionsabteilung in 

CH - Hünenberg wahrgenommen. Dies bezog sich sowohl auf die Rohmaterialien wie Stoffe, 

Garne und Applikationen wie zum Beispiel Reißverschlüsse etc. als auch über Hangtags       

( Artikeletiketten ) bis hin zum Verpackungsmaterial. 

 Dies führte immer wieder zu partiellen Engpässen, weil die Kommunikation im Bezug auf die 

jeweilige Bestandssituation unter diversen möglichen Fehlerquellen litt. So konnte es 

passieren, dass eine komplette Bestellcharge fertig konfektioniert,  jedoch aufgrund 

fehlender Verkaufsverpackungen nicht lieferfähig war.  

Mittlerweile ist fast der gesamte Beschaffungsbereich in die Verantwortung der Produktion 

übergegangen. Der Anteil an Lieferverzügen aus diesem Grund ist praktisch nicht mehr 

existent. Die Materialkosten haben sich im Gegenzug verringert, da die Besteller nun wenn 

möglich auf ortsansässige Lieferanten zurückgreifen, hat dies auch Auswirkungen auf den 

Bezugspreis und die Transportkosten. Das gleiche System wurde auch auf die 

Auftragskonfektionäre angewandt. Der Spareffekt ist  jedoch nicht so umfassend, da hier im 

Vorfeld die Stoffe und Garne auch schon durch den Produzenten beschafft wurde. 

Die Umstellung erweist sich außerdem aus zolltechnischer Sicht als Vorteil, da sich keine 

Unstimmigkeiten bei der Ermittlung des Warenursprungs und der entsprechenden Abgaben 

ergeben. Die Auswirkungen können speziell mit Ursprung Fernost eklatant sein. 

Die genannte Dispositionsabteilung kann sich wieder auf Ihre Kernaufgaben, die 

zeitgerechte Order -  und Produktionsplanung, konzentrieren.  

Die Umstrukturierung war nicht unproblematisch, da die Mitarbeiter erst lernen mussten, in 

Prozessen zu denken und zu handeln und das eigene Wissen und Handeln dem Prozess 

unterzuordnen.  

Am Produktionsstandort Portugal wurde außerdem die Flexibilität durch den Einsatz von 

ausgewählten Subunternehmen als Zulieferern  massiv gesteigert. Es werden gezielt 

Teilbereiche aus dem Produktionsprozess herausgelöst und extern vergeben. Die 

Kompetenz der Zulieferer wird genutzt um die eigene Fertigungstiefe zu reduzieren und den 

Gesamtprozess bewusst einfacher, flexibler und effizienter zu gestalten.  

Da die besagten Zulieferer miteinander im Wettbewerb stehen,   tragen Sie für Ihre  Effizienz 

im Hinblick auf die entstehenden Kosten, selber Sorge.  
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Dies funktioniert erfahrungsgemäß aber auch nur, wenn die beteiligten Unternehmen  dem 

gleichen Kulturkreis angehören, da gerade hier eine intensive kommunikative Abstimmung 

stattfinden muss um den erzielten Vorteil nicht durch Terminverzug zu konterkarieren. 

 

Die Logistischen Anpassungen wirkten sich auch auf die Produktion aus. Als 

Ausgangssituation hatte jede der Vertriebsorganisationen eigene Logistik  die für die 

Distribution von der Produktion zum Kunden verantwortlich war. ( Abb.1) 

 

Fremd-
produzent A

Fremd-
produzent B

Fremd-
produzent C

ODLO
Portugal

Fremd-
produzent E

Fremd-
produzent D

Im-
porteur

D

Im-
porteur

DK

Im-
porteur

CH

Im-
porteur

A

Im-
porteur

I

Im-
porteur
TCH

Im-
porteur

GB

Im-
porteur

NL

Im-
porteur

B

Im-
porteur

F

Fremd-
produzent F

Kunde
D

Kunde
F

Kunde
B

Kunde
NL

Kunde
GB

Kunde
DK

Kunde
CH

Kunde
A

Kunde
I

Kunde
TCH

 

Abb.1 Distributionsschema  bis Ende 2002 

 

Hier entstand ein erheblicher Aufwand im Warenhandling schon auf Produktionsebene. 

Durch die Einrichtung eines Distributionszentrums ergeben sich diverse Vorteile aus 

Produktionssicht . Die Aufgliederung von Produktionschargen in einzelne Sendungen wird 

auf ein Minimum reduziert da die nicht betroffenen Märkte gerade mal 13 % Anteil am Absatz 

inne haben. Die Bereitstellungs- und Zwischenlagerungszeiten werden massiv verringert . 

Neben der Kosteneinsparung im Warenhandlung und bei den Lagerkosten werden hier auch 

signifikante Terminvorteile erzielt, je nach Sendungsvolumen und Komplexität bis zu zwei 

Werktage. 

Mit der Optimierung der Losgrößen ergeben sich außerdem Verhandlungsspielräume im 

Bereich Transportkosten. 
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Zur Zielvorstellung wie in Abb.2 dargestellt , fehlen noch circa 9 % Absatzvolumen. Die 

Zielerreichung wird innerhalb der nächsten zwei Jahre angestrebt. Die restlichen 4 % 

entfallen  auf den nicht - europäischen Wirtschaftsraum. 
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Abb.2  Distribution Zielvorstellung 

 

Neben den Vorteilen ergeben sich jedoch, bedingt durch die Verpackungs- und 

Kennzeichnungsvorgaben , auch folgende Nachteile . So muss jeder Artikel entsprechend 

der Vorgaben in einen speziellen Versandkarton verpackt werden, der wiederum mit einem       

EAN-128 Codelabel zwecks Identifizierung etikettiert wird.  Die Bereitstellung der 

Verpackungen und der Label ist Aufgabe des Produzenten. 

Es liegen zwar noch keine verlässlichen Werte über die erzielten Einsparungen vor, doch 

man prognostiziert eine Gesamtkostenreduktion im Produktionsbereich von 10 - 15 %. 

 

6. Auswirkungen auf die Logistik 
 

Seit Anfang 2005 ist die ODLO Logistik GmbH als eigenständige Firma und Profitcenter 

innerhalb der Odlo Sports Group aus der deutschen Verkaufsorganisation herausgelöst und 

etabliert worden. Sie fungiert seitdem als Dienstleister für die Verkaufsorganisationen von 

Deutschland, Schweiz und Frankreich im Bereich der Warendistribution.  
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Die notwendigen Veränderungen und Modifikationen hatten ihren Ursprung in der 2. Hälfte 

des Jahres 2002. Da die Effizienz  der deutschen Lagerlogistik den Anforderungen 

mittelfristig nicht mehr entsprechen konnte, wurde die komplette Restrukturierung unter 

Berücksichtigung der zukünftigen Ausrichtung als Europa – Distributionszentrum eingeleitet. 

Die Planung und Realisierung erfolgter in intensiver Kooperation und unter der Führung 

eines externen Dienstleisters.  Ziel war der DV-gestützte beleglose Distributionsprozess 

innerhalb des Lagers.  

Auf Grund der Inhomogenität  des Warenportfolios, kam eine vollautomatische maschinelle 

Lagerbestückung und -entnahme nicht in Betracht.  Als Ziel ergab sich demzufolge eine 

einfache und effiziente Benutzersteuerung.  

Erreicht wird dies durch den umfassenden Einsatz von Barcodes innerhalb des 

Warenhandlings. Die Bearbeitung erfolgt durch einige wenige Leitstandcomputer mit speziell 

geschultem  Bedienungspersonal, wobei auch hier die Anwendungen primär auf den User 

und sekundär auf den Prozess zugeschnitten sind. Die komplexen Prozesse werden im 

Hintergrund von der Software abgearbeitet und gesteuert.  

Daneben gibt es einige Barcodescanner / PC Kombinationen für die 

Wareneingangserfassung während der Einlagerungs – und der Kommissionierprozess 

mittels Industriehandheld - PC mit integrierter Scan Engine erfolgt. Die Verbindung mit dem 

Host erfolgt via Funk W-Lan. 

Im Warenausgangsbereich kommen wiederum Barcodescanner / PC Kombinationen zum 

Einsatz. Die Lagerung erfolgt ausschließlich kommissionierbereit in Kartonregalen. Die 

Versandkartons seitens der Produktion sind auf den direkten Einlagerungsprozess 

abgestimmt. 

Ein Umschichten in lagerkonforme Behältnisse entfällt. Gemäß den Artikelspezifikationen 

erfolgt die Anlieferung in drei unterschiedlich großen, auf die Regalstruktur abgestimmten 

Kartonagen. 

Die Platzvergabe ist DV - gesteuert und erfolgt unter einigen definierten Regeln praktisch 

vollchaotisch. Die verschiedenen Kartontypen werden Vorzugslagerbereichen zugeordnet, 

können aber auch typgemischt innerhalb eines Fachs auftauchen. 

 

Basis für die Barcodesteuerung stellt die Etikettierung der Versandkartonagen innerhalb der 

Produktion dar . Die Barcodedaten enthalten unter anderem Informationen über den Artikel, 

die Anzahl und die ursprüngliche Bestellnummer. ( Bild 1 ; oberer Code) 

 Sie werden mittels einer Odlo eigenen Software-Applikation , die den Produzenten zur 

Verfügung gestellt wird, erstellt. Der zweite Code ( Bild 1 ; unterer Code ) enthält die 
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Informationen zur NVE - Nummer des Kartons. Sie dient zur eindeutigen Identifikation dieser  

Versandeinheit innerhalb des Distributionsprozesses. 

Die gesammelten NVE Nummern ergeben die Gesamtsendungsdaten einer Warenlieferung. 

Diese Information wird seitens der Produktion vorab zur Verfügung gestellt. Auf Basis dieser 

Daten wird ein Wareneingangsavis erzeugt, dass mittels Schnittstelle mit dem 

Warenwirtschaftssystem abgeglichen wird.  

 

                                                                                                                                         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 1: Wareneingangskartonagen mit NVE - Label 

 

Im Wareneingang werden beide Codes mittels Funkhandscanner an die 

Lagerverwaltungssoftware übermittelt. Die Informationen werden verarbeitet und der Karton 

einem Regalfach zugeordnet.  

Nach Abarbeitung der gesamten Sendung sind die Kartonagen vom System 

unterschiedlichen Lagerbereichen zugeordnet worden, zu denen sie manuell durch das 

Lagerpersonal verbracht werden. 

Im Zielbereich übernimmt ein Mitarbeiter den Einlagerungsprozess. Mittels seinem 

Industriehandheld PC, im folgenden MDE genannt, scannt er 1 bis n Kartonagen in einen 

Einlagerungsrundgang. Das System leitet ihn mittels MDE - Dialog wegeoptimiert zu den 

einzelnen Einlagerungsplätzen die ebenfalls eindeutig barcodiert sind.  
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Analog dazu erfolgt der Warenausgangsprozess. Die Lieferdaten werden vom 

Warenwirtschaftssystem mittels FTP (File Transfer Protokoll) an das 

Lagerverwaltungssystem übermittelt. Der optimale Versandkarton wird errechnet und ein 

Routing Etikett (Abb. 3 ) für die Fördertechnik bereitgestellt.  Neben dem Routing Barcode 

enthält das Etikett noch die dem Karton zugeordnete eindeutige NVE  -Nummer anhand der 

er am Packplatz und im Warenausgangsbereich wieder identifiziert werden kann. Die 

Kommissionierung erfolgt reziprok zur Einlagerung. Mittels MDE werden 1 bis n NVE ’s in 

einen wegeoptimierten systemgeführten Rundgang eingelesen. Der Mitarbeiter wird zur 

Entnahmeposition geführt, mittels MDE -Dialog aufgefordert ‚n’ Teile des Artikels in die NVE 

‚XY’ zu packen. Bestätigt wird wiederum mit Scanner. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Abb. 3 : Routingetikett für Warenausgangsprozess 

 

Im Packbereich wird das Packstück entweder dem Sonderveredelungsbereich oder dem 

Standardwarenausgangsbereich zugeordnet. Der Packer scannt den NVE Code und 

bekommt die relevanten Paketinhaltsinformationen auf seinem Bildschirm visualisiert.  Die 

Betätigung erfolgt wiederum mit Scanner. Vom Warenwirtschaftssystem werden die 
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benötigten Begleitpapiere am Packplatz ausgedruckt und der Sendung beigefügt. Zeitgleich 

erfolgt der Druck des Versandetiketts des entsprechenden Transporteurs ( Abb. 4 ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Abb. 4  Versandetikett 

 

Nach der Abarbeitung werden die Pakete in den Warenausgangsbereich gefördert, wo sie 

wiederum mittels MDE in eine Warenausgangstour und gegebenenfalls noch zusätzlich in 

eine Palettenbildung übernommen werden. 

In allen Prozessen des Warenhandlings innerhalb des Zentrallagers haben sich signifikante 

Vorteile zur Ausgangssituation ergeben. 

Einer kombinierten Hochregal / Pickregal - Lösung mit chronologisch aufsteigender 

Artikelnummernsortierung mit allen  Nachteilen der Nachbestückungsthematik, einhergehend 

mit Wartezeiten im Kommissionierbereich, und überproportional wachsenden  Aufwänden 

bei der Kommissionierbereitstellung, steht jetzt eine DV-gesteuerte  vollchaotische, 

lagerplatzausnutzende , komplett im Zugriff befindliche Lagerstruktur gegenüber.  

Vorher ging man lange Wege mit einem Beleg. Heute geht man optimierte Wege mit ‚n’ 

Belegen zeitgleich, ohne Leerwege und Nachfüllwartezeiten. 

Wo vorher eine vereinnahmte Ware schon mal auf unbestimmte Zeit aufgrund eines 

Mitarbeiterfehlverhaltens im ‚Nichts’ verschwand, steht heute eine klar definierte und logisch 

den Weg  jeder einzelnen NVE nachvollziehbare IT- Lösung.  
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Bedingt durch die Benutzersteuerung des Systems und die durchgängige Bearbeitung 

mittels Scanner ist die  Fehlerquote  im Promille-Bereich angesiedelt, während die  

Akzeptanz seitens des Personals hervorragend ist . 

Die Einarbeitung eines neuen Mitarbeiters ist mit max. 20 Minuten zu veranschlagen. 

Danach arbeitet er selbständig. Vorher dauerte dies bis zu einer Woche.  

Die Effizienz mit dem genannten System ist bei identischer Personalkapazität um 100 % 

gestiegen. Eine maximale Output-Steigerung um 500% im Verhältnis zur Ursprungssituation 

wäre, adäquate Randbedingungen vorausgesetzt, erzielbar. 

Mit der Umstrukturierung ist die Logistik auch in der Lage den diversen neuen Aufgaben und 

Anforderungen, die der Markt fordert,  gerecht zu werden.  Folgende Dienstleistungen 

werden unter anderem zusätzlich erbracht : 

- Liefererkontrolle 

- Qualitätskontrolle ( Lieferung & Ware ) 

- Lagerbestandsführung  

- Inventur ( permanent mit Nulldurchgang ) 

- Führung eines offenen Zolllagers 

- kundenspezifische Warenaufbereitung  

- Lieferschein - & Rechnungsdruck 

- Datenbereitstellung vie EDI ( Electronic Data Interchange ) 

- Reklamationsbearbeitung 

- Exportaufbereitung / Zollabwicklung 

- Belegarchivierung 

- Palettenbildung und Kennzeichnung mittels EAN 128 

- EAN 128 im Kundendialog 

- etc. 

 

Kontinuierliche SCM – Entwicklungen wirken sich auch zukünftig auf die 

Kundenbeziehungen aus und sollen den Wettbewerbsvorteil sicherstellen.  
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Die Übernahme der Aktivitäten durch die Logistik,  versetzt  die Verkaufsorganisationen 

ihrerseits wiederum in die Lage , sich auf ihre Kernkompetenzen zu konzentrieren.   

 

7. Auswirkungen auf die Kundenbeziehungen 
 

Erste direkte Auswirkungen sind im Bereich der Absatzkooperation erkennbar. Themen wie 

VMI ( Vendor Managed Inventory ) , CMI ( Customer Managed Inventory ) oder Promotion 

Aktionen sind nur durch den gezielten Einsatz der entsprechenden Technologien praktikabel 

und für alle Beteiligten effizient umsetzbar. 

Der elektronische Datenaustausch mittels EDI stellt  den Zeit – und Informationsvorsprung 

sicher.  Die Kommunikation findet auf diesem Weg einfach, effizient und weniger 

fehlerträchtig statt. 

Die Warenversorgung erfolgt nach dem  CRP - Prinzip ( Continuous Replenishment )   . Der 

Nutzen ist für alle Beteiligten direkt messbar und sichert den Wettbewerbsvorteil sowohl des 

Kunden als auch den von Odlo.  ‚Lost Sales’  werden damit minimiert , die Zufriedenheit aller 

Beteiligten insbesondere auch des letztendlichen Käufers sichergestellt.  

Bisher konnten derartige Prozesse nur mit einem überproportional hohen Anteil an manueller 

Datenerfassung , Nachbearbeitung und Aufbereitung realisiert werden. Vorteile auf 

Liefererseite waren faktisch nicht vorhanden respektive durch Zusatzaufwände in Nachteile 

umgewandelt. 

Heute werden die Daten nicht nur für die effiziente Warenversorgung und 

Geschäftsprozessvereinfachung ( Aufträge, Lieferavise, Fakturen, Bestätigungen etc. 

gelangen direkt über Schnittstellen in die entsprechenden Warenwirtschaftssysteme mit 

einem minimalen Nachbearbeitungsaufwand  ) genutzt sondern haben auch unmittelbar 

Auswirkungen auf die Produktion und Logistik.  

CRP funktioniert nur dann, wenn die Supply Chain darauf abgestimmt ist. Da es sich hier in 

der Regel um NOS – Ware ( Never out of stock ) handelt,  wurde für dieses Warenportfolio 

eine separate reaktionsfähige Supply Chain aufgebaut, die sich primär an den speziellen 

Anforderungen orientiert . Ein kontinuierlicher an den Abverkaufszahlen orientierter 

Produktionsprozess, ausgelöst durch einen automatischen Ordervorschlag wird unterstützt 

von einer Kapazitätsreserve in der Produktion. Weiterhin wurden Sicherheitsbestände und 

Lagerpuffer eingerichtet.  Durch diese gezielte Separation aus dem Standardprozess wurde 

eine Steigerung der LUG von bis zu 400 % erzielt. 
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Daneben ist der Aufbau von ECR (Efficient Consumer Response ) in naher Zukunft geplant 

mit dem Ziel ‚ die richtige Ware zum richtigen Zeitpunkt am richtigen Ort zu haben. Aus 

dem momentan noch vorherrschenden Push Prinzip soll dann das Pull Prinzip  entstehen. 

Die Information vom Verbraucher respektive Anwender soll aktiv in die Prozessstrukturen 

eingebunden werden. 

Als kontraproduktiv erweist sich leider immer noch das ursprüngliche Rollenverständnis der 

Geschäftspartner. Der Sportartikelhandel ist, im Gegensatz zu den stark von Innovation 

geprägten Produkten, die er vermarktet, doch tendenziell eher als konservativ zu 

bezeichnen. Die größeren Handelsketten haben hier ihre Erfahrungen schon im 

Konsumgüterbereich gemacht und sind erheblich kommunikativer und partnerschaftlicher  

ausgerichtet als der Sportfachhandel.  Zukünftig bedarf es einiger Überzeugungsarbeit  um 

das gegenseitige Vertrauen im Umgang mit sensiblen Daten, die offene intensive 

Kommunikation und das partnerschaftliche Verhalten zum gegenseitigen Nutzen aufzubauen 

 

8. Resümee 
 

Durch den gezielten Einsatz von SCM konnten in den Geschäftsprozessen der ODLO Sports 

Group zum Teil gravierende Vorteile erzielt werden.  Trotz allem befindet man sich erst am 

Anfang eines langen Weges. 

Die firmeninternen Prozesse wurden in sich zumindest schon  teilweise optimiert und 

synchronisiert, die Kommunikation zwischen den Abteilungen entschieden verbessert. Die 

Schranken in den Köpfen der Mitarbeiter konnten noch nicht umfänglich abgebaut werden. 

Es existieren noch genügend ungenutzte Reserven im Außenverhältnis im Bereich der 

Kooperation und Kommunikation. 

Tatsache ist, dass die Umsetzung von technischen Erfordernissen eher gering bis gar nicht 

problembehaftet ist.  Der Faktor Mensch stellt sich hier ungleich diffiziler dar. 

SCM muss in den Köpfen der Beteiligten stattfinden, es muss gelebt werden und hier liegt 

wohl noch das größte Potential verborgen, dass es kurzfristig zu erschließen gilt. 

 

 

 


