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sellschaft m.b.H., Jochen Rindt-StraRe 33, A-1230 Wien, Osterreich und der KONE AG Osterreich,
Lembodckgasse 61, A-1230 Wien im Zeitraum von September 2023 bis Februar 2025 erfolgreich um-
gesetzt. Im Rahmen dieses Kooperationsprojekts gemeinsam mit Partnern, Lieferanten und Dienst-
leistern wurde ein neues Logistikkonzept zum Einsatz von Mehrweg-Transportboxen als Ersatz fur
Einwegverpackungen entwickelt. Das Konzept wurde im Rahmen eines Pilotbetriebs implementiert
und Gber mehrere Monate Laufzeit getestet und weiterentwickelt, die Ergebnisse dienen zur Bewer-
tung der Mdglichkeiten fir eine flachendeckende Umsetzung. Die im Projekt entwickelten Anséatze
und Tools, die Erkenntnisse zu den potenziellen Impacts und die abgeleiteten Empfehlungen sind in
allgemeiner Form in dieser Kurzstudie zusammengefasst.

Dieses Projekt wurde aus Mitteln des Bundesministeriums fur Klimaschutz, Umwelt, Energie, Mobilitat,
Innovation und Technologie (BMK) geférdert und im Rahmen des Programms Logistikférderung durch
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Ziele, Inhalte und Ausgangslage

Pfand- und Mehrwegsysteme bei Produkt-
verpackungen werden breit diskutiert und
immer haufiger auch eingefuhrt. Im Gegen-
satz dazu erhalten Transportverpackungen
und die Notwendigkeit, diese zu reduzieren,
geringere Aufmerksamkeit. Transportverpa-
ckungen sind fir die Logistik und das Mate-
rialhandling essenziell und werden verwen-
det, um Guter unbeschadet von einem La-
ger oder einer Produktionsstatte zum Hand-
werks-, Reparatur- oder Gewerbebetrieb zu
bringen.

In einer Studie aus dem Jahr 2019 wurde
der deutsche Markt fir Transportverpackun-
gen untersucht und abgegrenzt. Beinahe
die Halfte aller Transportverpackungen
(nach Gewicht) bestand aus Papier, Pappe
oder Karton (PPK), bei rund 20 % davon
handelte es sich um industriell/gro3gewerb-
lich anfallende Verpackungen, also solche,
die in der Industrie oder im Grol3gewerbe
inkl. grol3er Handwerksbetriebe, verwendet
werden.!

Anteil PPK-Verpackungen Deutschland

PPK-Transport-verpackung
(Handel) - Regalkartonagen;

21%

Industriell/groBgewerblich
anfallende Verpackungen; 19%

Andere PPK-Transport-
verpackungen (Handel); 25%

Haushaltsnah anfallende
Versandhandelsverpackungen;
9%

Sonstige haushaltsnah
anfallende Verpackungen; 25%

Abbildung 1 — Anteil industriell/gro3gewerblich anfallender PPK-Verpackungen (Deutschland)

Ahnliche Zahlen fiir Osterreich liegen nicht
vor, aufgrund der intensiven wirtschatftlichen
Verflechtungen mit Deutschland kann da-
von ausgegangen werden, dass sich diese
in einer vergleichbaren GroéfRenordnung be-
wegen.

Transportverpackungen verursachen dem-
nach einen betrachtlichen Anteil am Verpa-
ckungsmiill, daneben bringen sie fur Indust-
rie- und Gewerbebetriebe zahlreiche Her-
ausforderungen mit sich, die Produktivitat,
Sicherheit und Ausgaben betreffen.

1 GVM. (Juni 2022). Potenzial der Materialeinsparung
bei PPK-Transportverpackungen durch den Einsatz
von Mehrwegverpackungen.

Technisches Personal im Aul3endienst (z.B.
Monteurinnen und Monteure, Wartungs-
dienst etc.) erhalten die fur ihren Einsatz be-
notigten Materialien und Teile in der Regel
als Paketsendungen, vergleichbar einer On-
line-Bestellung. Allein das Offnen und Zer-
kleinern, die aufwendige Trennung und Ent-
sorgung von Abféllen sowie die Beseitigung
der Verpackungsmaterialien verursachen
einen erheblichen Zeitaufwand und fihren
zu ineffizienten Prozessen, EinbulRen bei
der Produktivitdt und damit einhergehenden
hohen Kosten.
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Zusatzliche finanzielle Nachteile entstehen,
wenn diese Aufwendungen nicht eindeutig
zugeordnet und somit nicht auftragsbezo-
gen abgerechnet werden kbnnen. Bei der in-
ternen Kostenverrechnung bleibt Verpa-
ckungsmaterial ebenfalls oft unbericksich-
tigt, da die verursachenden Kostenstellen
nicht direkt belastet werden. Dies hemmt die
Auseinandersetzung mit Einsparpotenzia-
len und behindert einen bewussteren und
proaktiven Umgang mit dem Thema hin zu
Verbesserungen und ressourceneffiziente-
ren Moglichkeiten.

Uberdimensionierte Verpackungen und die
daraus folgende Verwendung von grof3en
Mengen an Fullmaterial beeintrachtigen die
Effizienz weiter. Zudem nehmen diese Ver-
packungen beim Transport, bei der Lage-
rung sowie in den Service-Fahrzeugen viel
Platz ein. Oftmals kann das nicht mehr be-
notigte Verpackungsmaterial im Fahrzeug
nicht entsprechend verstaut werden, was
die Sicherheit beim Transport gefahrdet.

Vor diesem Hintergrund bietet die Einflih-
rung eines Mehrweg-Behaltersystems eine
vielversprechende Ldsung.

Die Kurzstudie fasst die Erfahrungen aus ei-
nem praxisorientierten Pilotprojekt

zusammen, in dem ein Mehrweg-System
konzipiert und im gewerblichen Einsatz er-
probt wurde. Im Rahmen des Projekts Log-
BOX testeten Servicetechniker wiederver-
wendbare Boxen im Arbeitsalltag, mit den
gewonnenen Erfahrungen betreffend die
Handhabung und Praxistauglichkeit wurden
und werden umfassende Roll-out Konzepte
evaluiert. Parallel zu den praktischen Tests
wurden internationale Stakeholder (z.B.
Landerorganisationen, internationale
Zentrallagersteuerung etc.) einbezogen, um
Perspektiven und Anforderungen umfas-
send zu berlcksichtigen. Darlber hinaus
fanden Gesprache mit diversen anderen in-
ternen Abteilungen statt, um die innerbe-
trieblichen Schnittstellen und Ablaufe zu
analysieren. Der Pilotversuch ermoglichte
es, zentrale Herausforderungen zu identifi-
zieren und die ersten Schritte fur die Umset-
zung eines neuen, nachhaltigen Systems im
Unternehmen zu setzen.

Erganzend wurden im Rahmen des Pilot-
projekts hilfreiche ,Werkzeuge® (z.B. Vorge-
hensweisen, Kalkulationsmodelle, Prozess-
beschreibungen, Monitoringkonzepte etc.)
entwickelt, welche in dieser Kurzstudie vor-
gestellt werden, und als Impuls- und Ideen-
geber fir andere Unternehmen dienen kon-
nen.
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Schritte zur Einfihrung

Ein strukturiertes Vorgehen bei der Einfuh-
rung eines Mehrweg-Behaltersystems stellt
sicher, dass alle relevanten Aspekte syste-
matisch berlcksichtigt und potenzielle Prob-
leme frihzeitig erkannt werden. Die Schritte
reichen dabei von der Feststellung des Be-
darfs Uber die Durchfihrung eines Pilotpro-
jektes bis hin zum kontinuierlichen Verbes-
serungsprozess nach Einfihrung des Mehr-
wegsystems.

Beginnend mit der Bedarfsanalyse ist es zu-
nachst wichtig, eine detaillierte Liste aller
Teile zu erstellen, die regelmafig transpor-
tiert werden. Dies umfasst sowohl ihre Art
(z.B. Materialien, Werkzeuge, Rohstoffe,
Halbfabrikate, Endprodukte) als auch die je-
weiligen Eigenschaften und Parameter (z.B.
Abmessungen, Gewicht, logistikrelevante
Spezifika). Zu erheben sind dabei jeweils
die Mengen, die in einem definierten Zeit-
raum der Vergangenheit angefallen sind,
sowie eine Vorschau Uber die erwarteten
Mengen in der Zukunft (Forecast). Es wird
empfohlen, im Zuge der Datenerhebung
mindestens ein gesamtes Geschaftsjahr zu
betrachten, um damit etwaige Saisonalita-
ten, Spitzen und Schwankungen berick-
sichtigen zu kénnen.

Die Entscheidung, ob die Boxenverwaltung
im eigenen Unternehmen durchgefihrt wird
und somit die gesamte Einfihrung eines
Systems und in weiterer Folge die Abwick-
lung des Behalterkreislaufs selbst organi-
siert werden, oder ob diese Aufgaben teil-
weise oder vollstéandig in ein Dienstleister-
oder Pool-Mehrwegsystem ausgelagert
werden (In- oder Outsourcing), ist entspre-
chend weitreichend. Wahrend flr das unter-
nehmenseigene System spricht, dass das
Unternehmen die volle Kontrolle tber die
Behalter behalt, malRgeschneiderte Lésun-
gen fur spezifische Anforderungen entwi-
ckeln und implementieren kann und keine
Abhangigkeit von externen Anbietern exis-
tiert, punkten ein externer Pool oder ein
Dienstleister-Modell mit geringeren

Anfangsinvestitionen, flexibler Anpassung
an Bedarfsschwankungen, keinen Lager-
kosten und geringen oder keinen fixkosten-
getriebenen Aufwénden (wie Wartung, Re-
paratur, Reinigung, Verwaltung, Kontrolle
etc.).

In jedem Fall muss jedoch ausreichend Fle-
xibilitdt vorhanden sein, da ein zu starr aus-
gelegtes System bei Anderungen in der Pro-
duktion oder im Materialfluss schnell an
seine Grenzen stolRen kann.

Im Falle einer Outsourcingentscheidung ist
eine grindliche Marktanalyse der Anbieter
und eine sorgfaltige Auswahl erforderlich.
Es wird nicht vorrangig ein Behélter ausge-
wabhlt, sondern vor allem die damit in Verbin-
dung stehenden Services und Dienstleistun-
gen. Vor allem muss geprift werden, ob der
zuklnftige Vertragspartner auch tatsachlich
in der Lage ist, die geforderten Leistungen
zu erbringen, Uber das erforderliche Know-
how verflgt und entsprechende Kapazitaten
bieten kann.

Die Prozesse eines Behalterkreislaufs inklu-
sive der Rollen und Verantwortlichkeiten
sind klar abzustimmen, niederzuschreiben
und zu kommunizieren, bei externen Part-
nern finden sich diese auch im Vertragswerk
wieder. Zu behandeln sind dabei rechtliche
Fragen (Eigentum der Behdlter, Haftung
etc.) und wirtschaftliche Belange wie Kosten
der (Wieder-)Beschaffung, Reinigung und
Wartung.

Nach einer ersten Festlegung der Prozesse
inklusive einer Definition der Verantwortlich-
keiten und der geplanten Ziele, wird das
neue System in einem abgegrenzten Pilot-
versuch unter realen Bedingungen getestet.
Hierbei kdnnen nach Mdglichkeit bereits po-
tenzielle Outsourcingpartner einbezogen
werden, um gemeinsam die Praxistauglich-
keit des Umsetzungskonzepts und die mog-
lichen Effizienzsteigerungen zu Uberprifen.
Daflr ist es wichtig, klare, messbare und
spezifische Ziele und Erfolgskriterien fir das
Pilotprojekt zu definieren, wie zum Beispiel
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die Reduzierung von Einwegverpackungen
um einen bestimmten Prozentsatz oder die
Erhohung der Mitarbeiterproduktivitat.

Die Einbindung aller relevanten Abteilungen
und Mitarbeiterlnnen in den Pilotversuch ge-
wabhrleistet eine Bewertung aus unter-
schiedlichen  Blickwinkeln, regelmalige
Meetings und Feedbackrunden helfen, auf-
tretende Probleme schnell zu identifizieren
und Ldsungen zu entwickeln.

Die Testgebinde und -prozesse sollten re-
prasentativ fir den spateren Echtbetrieb
sein, um aussagekraftige Ergebnisse zu er-
zielen. Eine ausreichend lange Testdauer
ermoglicht die Berlcksichtigung von saiso-
nalen Besonderheiten, Schwankungen und
anderen variablen Faktoren.

Das Pilotprojekt ist ein Lernprozess, bei
dem kontinuierlich Optimierungen vorge-
nommen werden kénnen. Dabei spielen de-
taillierte (automatisierte) Aufzeichnungen
Uber die Nutzung der Mehrweg-Ladungstra-
ger eine wichtige Rolle, damit verbunden die
Mengensteuerung und das Kosten-Control-
ling. Basierend auf den bei der Pilotierung
gewonnenen Daten und Erkenntnissen
kann eine fundierte Entscheidung Uber die
weitere Vorgehensweise bzw. Uber mdgli-
che Roll-out-Szenarien getroffen werden.

Eine Kosten-Nutzen-Analyse unter Berlck-
sichtigung von Anschaffungskosten, War-
tungskosten und potenziellen Einsparungen
durch reduzierte Einwegverpackungen ist
die Voraussetzung, um die Wirtschaftlich-
keit des Mehrwegbehaltersystems zu be-
werten und dem Ist-Zustand gegenuberzu-
stellen.

Basierend auf einer grindlichen Analyse
der Erkenntnisse aus dem Pilotprojekt kon-
nen fundierte Entscheidungsgrundlagen
Uber Behaltermengen, -grofRen, -eigen-
schaften und -typen, optimale Lieferfre-
quenzen, Prozessanforderungen und Ver-
antwortlichkeiten getroffen werden, die in
eine  detaillierte  Planung fir den

flachendeckenden Einsatz einflieRen. Diese
Phase ist entscheidend, um sicherzustellen,
dass das System effizient und kostengiins-
tig betrieben werden kann.

Bei der Auswahl der Behélter ist aufgrund
der Mehrfachverwendung auf besondere
Stabilitat und gute Handhabbarkeit, vor al-
lem im Hinblick auf ergonomisches Arbei-
ten, zu achten. Bei einem allfalligen Einsatz
von Automatisierungstechnologie muss
diese mit den Behdltern kompatibel sein.
Die Relevanz der Themen Qualitatskon-
trolle, Reinigung und Reparatur ist je nach
Use Case stark abhéangig von den transpor-
tierten Materialien und den Handlingprozes-
sen. Um Flexibilitat zu gewahrleisten sind je
nach Anwendungsfall sowohl Standardbe-
halter als auch Spezialbehdlter zu berlck-
sichtigen.

Um eine Balance zwischen einer ausrei-
chenden Verfugbarkeit der Mehrweg-La-
dungstrager und minimalen Investitionen,
Umlauf- und Lagerkosten zu finden, ist die
Definition der Lieferfrequenzen wesentlich.
Zu héaufige Lieferungen kénnen die Logistik-
kosten in die Hohe treiben, wahrend zu we-
nige Lieferungen rasch zu Engpéassen und
Produktionsunterbrechungen fuhren kon-
nen. Bei der Mengenplanung sind allfallige
Schwankungen (z.B. Saisonen) zu berlck-
sichtigen sowie Sicherheitsbestande und
Schwund mit einzurechnen.

Die Moglichkeiten, wie Lieferungen optimal
gebiindelt werden konnen, sind jedenfalls
zu prifen. Bei der Belieferung der Bedarfs-
trager (,letzte Meile®, wie z.B. zum Service-
techniker im Kundeneinsatz) ist Uber die ge-
samte Versorgungskette hinweg zu prifen,
ob die Zusammenfuhrung und gemeinsame
Auslieferung mehrerer Auftrage in einem
Behélter Vorteile bringen. Dabei kommen
ublicherweise Trennwande, Polstermateria-
lien oder spezielle Halterungen zum Ein-
satz, um die Materialien wahrend des Trans-
ports zu schiitzen und eine effiziente Raum-
nutzung zu gewahrleisten. Dies kann einer-
seits eine effiziente Losung darstellen, die
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Kosten senkt und fir mehr Nachhaltigkeit
sorgt, andererseits fuhrt diese Vorgehens-
weise jedoch auch zu geringeren Lieferfre-
guenzen und erhtéhtem planerischen Auf-
wand. Zu prifen ist dartiber hinaus, ob die
Zusammenfihrung von Auftragen mit den
bestehenden Lager- und Kommissionier-
systemen sowohl physisch als auch pro-
zesstechnisch umsetzbar ist, oder ob eine
komplette Neuausrichtung bzw. ein Retrofit
der Intralogistik erforderlich ist.

Die Abbildung samtlicher Prozesse in einem
IT-System ist zur automatisierten Steuerung
zwingend erforderlich und meist eine Vo-
raussetzung. Dabei sind die Moglichkeiten
der bestehenden Systeme zu berticksichti-
gen und Systembriiche generell zu vermei-
den. Ein wesentlicher Aspekt ist die Klarung,
wo bzw. in welchem System Bestandsdaten
der Behélter, Bewegungsdaten, Abrech-
nungsdaten etc. gespeichert und verwaltet
werden und in welchem Rhythmus sie zwi-
schen Auftraggeber und einem etwaigen
Dienstleister bzw. zwischen Abteilungen
Ubermittelt und abgeglichen werden. Es ist
wichtig, eindeutige Schnittstellen und Pro-
zesse fur den Datenaustausch zu definie-
ren, um eine hohe Datenqualitat und Aktua-
litat sicherzustellen, die Verantwortlichkei-
ten fur Aufgaben und Prozesse sind ebenso
eindeutig festzulegen. Sie umfassen u.a. die
Verwaltung der Behalterbestande, die Orga-
nisation der Ruckflihrung leerer Behalter,
die Wartung und Reinigung der Behalter so-
wie die Uberwachung der Einhaltung der
vereinbarten Prozesse und Standards.

Verlust und Schwund von Behaltern stellen
in Mehrweg-Systemen ein besonders gro-
Bes Kostenrisiko dar, weshalb besondere
Aufmerksamkeit vor allem auf eine durch-
gangige Verfolgbarkeit der Behalter gelegt
werden muss (Track and Trace). Pfandsys-
teme oder Apps, die an die Ruckgabe erin-
nern, bis hin zur Verrechnung der Schwund-
kosten an die verursachende Einheit oder
Business Unit kbnnen dabei unterstilitzen,
Verlust und Schwund gering zu halten.

In Zeiten der Unsicherheit ist auch die Be-
héaltersteuerung in eine Analyse der Trans-
portwege und der Verkehrstrager einzube-
ziehen. Im Supply Chain Risk Management
sollte im Rahmen einer Risikobewertung
Vorsorge fur mogliche Risikoereignisse ge-
troffen und Uber alternative Verkehrswege
nachgedacht werden, das gilt fir Ladungs-
trager, Leergut und Mehrwegbehélter
ebenso, wie fur die Materialstrome.

Die Vorbereitung und Einbeziehung der Mit-
arbeiterlnnen bei einem Roll-Out von Mehr-
weg-Ladungstragersystemen sind entschei-
dend fir die Akzeptanz und den Erfolg des
Projekts. Handlungs- und Arbeitsprozesse
verandern sich, daher sollten sie frihzeitig
eingebunden, und uber die geplanten Ande-
rungen, die dahinterliegenden Griinde und
die erwarteten Vorteile wie Kosteneinspa-
rungen, Umweltschutz und Effizienzsteige-
rungen informiert werden. Auch darum wird
eine stufenweise Einflhrung mit einer Pi-
lotphase empfohlen, um Anforderungen,
Feedback und Verbesserungsvorschlage
frihzeitig bertcksichtigen zu kénnen.

Praktische Schulungen und Mitarbeiterin-
nen-Trainings ermdglichen es, den Umgang
mit den Mehrweg-Ladungstragern zu testen
und die neuen Prozessschritte in der Praxis
zu erproben, wahrend theoretische Schu-
lungen (Workshops, Prasentationen oder
Online-Kurse) die Grundlagen und die
Funktionsweise des Systems erklaren und
naherbringen.

Die aktive Einbindung des Personals, regel-
maRige Feedback-Mdoglichkeiten (z.B. per-
sonliche Befragungen zum Einholen von
Stimmungsbildern) und eine Ansprechper-
son im Unternehmen tragen wesentlich zum
Erfolg des Projekts bei. Notwendige Res-
sourcen und Materialien wie Prozess- und
Arbeitsplatzbeschreibungen, Dienstanwei-
sungen, Handbucher, FAQs u.a. liefern die
bendtigten Informationen. Anreize wie Pra-
miensysteme, Auszeichnungen und Aner-
kennungen oder Teamevents motivieren die
Mitarbeiter ~dazu, das System zu
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ermdglichen und einen nachhaltigen Erfolg
zu sichern, samtliche Mal3hahmen zur Erho-
hung der Akzeptanz tragen dazu positiv bei.

Die Definition der Partner- und Dienstleister-
Beziehung ist von zentraler Bedeutung, um
einen reibungslosen und effizienten Ablauf
zu gewahrleisten. Diese Beziehungen um-
fassen sowohl interne als auch externe Part-
ner, die im Kreislauf involviert sind: Samtli-
che Abteilungen wie beispielsweise Logis-
tik, Produktion, Lager und IT sowie Poolbe-
treiber, Lieferanten, Logistikdienstleister
und Kunden.

Die Kostenteilung (sowohl gegenlber ei-
nem externen Dienstleister wie auch unter-
nehmensintern) fur die Nutzung der MW-
Behalter ist zu klaren, mdoglich sind bei-
spielsweise Mietmodelle, Nutzungsgebuh-
ren oder Servicevertrage. Erganzend sollten
Mechanismen zur Uberpriifung und Anpas-
sung der Abrechnungen etabliert werden,
um auf Veranderungen im Nutzungs-

verhalten oder in den Kostenstrukturen rea-
gieren zu konnen.

Mit der Einfihrung eines MW-Behalter-
kreislaufsystems sind parallel dazu Pro-
zesse fur ein kontinuierliches Monitoring,
Anpassungen, Problembehebung und Pro-
zessoptimierung zu implementieren. Die au-
tomatisierte Datenerfassung und -analyse
unterstltzen dabei, den Bestand, den Zu-
stand und die Nutzung der Behélter zu tber-
wachen. Aufbauend auf diesen Daten kon-
nen kontinuierliche Verbesserungsmalnah-
men durchgefiihrt werden. Klare Melde-
wege bei Problemen erméglichen schnelle
Lésungen und verhindern negative Streuef-
fekte. RegelmaRige Schulungen, vor allem
von neuen Mitarbeiterinnen, tragen wesent-
lich dazu bei, Problemen vorzubeugen. Die
Prozessoptimierung ist als fortlaufende Auf-
gabe zu verankern, regelméaRiges Mitarbei-
terinnen-Feedback, Audits und Benchmar-
king sind dabei Werkzeuge, um die Effizienz
und Resilienz des Systems kontinuierlich zu
steigern.
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Elemente eines Behalter-Kreislaufs

Die Art und Beschaffenheit des eingesetz-
ten Behéltertyps hangt vor allem von den
jeweiligen Erfordernissen in der Anwen-
dung ab. Meist werden in Mehrwegsyste-
men Kunststoffbehéalter wie z.B. Transport-
kisten verwendet, welche leicht, korrosi-
onsbestandig, einfach zu reinigen und in
vielfaltigen GréRen und Formen verflgbar
sind. Durch ihr geringes Gewicht sind sie im
Handling gut verwendbar, sie sind stabil
und je nach Anforderung auch als Stapel-
oder Drehstapelbehalter ausgefihrt, teil-
weise klappbar und mit Inlays sowie unter-
schiedlichen Verschluss- und Plombie-
rungsvorrichtungen verfiigbar.

Je nach Anwendung kommen eine oder
mehrere GrolRen zum Einsatz, kleine Liefe-
rungen kdénnen erganzend in Versandta-
schen transportiert werden. Behélter sind
vorzugsweise genormt, konnen jedoch
auch als Sonderbehalter ausgefuhrt wer-
den. In den meisten Fallen ist die Mdglich-
keit zur kompakten Stapelung zwingend er-
forderlich, um beim Transport die Kapazita-
ten bestmdglich und somit ressourceneffi-
zient zu nutzen. Fir schwerere Guter oder
solche, die Luftzirkulation benoétigen, konn-
ten Gitterboxen das geeignetere Transport-
mittel sein, allerdings sind Platzbedarf und
Anschaffungskosten hoch, und das hohe
Eigengewicht verursacht Zusatzaufwande
in der Transport- und Intralogistik.

Um Engpéasse zu vermeiden, ist die regel-
maRige Uberpriifung der Besténde wichtig.
Durch eine bedarfsgerechte Planung der
Behaltermengen werden Uberbestiande
verhindert und Kosten optimiert. Eine kon-
tinuierliche Bestandsfihrung und das
Scannen der Behélter bei jedem Besitz-
Ubergang helfen, die Behalter zu lokalisie-
ren sowie Verluste durch Diebstahl oder
Beschadigung zu minimieren.

Die Reinigung der Mehrwegbehdlter ist
vom Anwendungsfall und den transportier-
ten Materialien abhangig, der Einsatz von
Behalterwaschanlagen ist bei gréf3eren
Mengen jedenfalls von Vorteil. Regelma-
Bige Inspektionen und  Wartungen

verlangern die Lebensdauer der Behélter
und ein effektives Reparaturmanagement
hilft, Ausfallzeiten und Kosten zu minimie-
ren.

Die Ruckverfolgbarkeit und Effizienz in der
Logistik werden durch die Kennzeichnung
und Identifikation von Mehrwegbehéltern
gewabhrleistet, wobei haufig RFID-Tags
(Radio Frequency Identification) oder Bar-
code-Systeme zur Datenerfassung ver-
wendet werden. RFID ermdglicht eine kon-
taktlose ldentifikation, wobei mehrere Be-
halter gleichzeitig gescannt werden kon-
nen, Barcodes hingegen sind kostengiins-
tiger und weiter verbreitet, erfordern jedoch
eine Sichtverbindung beim Scannen.

Mithilfe dieser Technologien kénnen ver-
schiedene Informationen wie z.B. Behélter-
typ/-material, Eigentiimerinformation,
Standort, Zeitstempel, Nutzungsfrequenz
u.v.a.m. verwaltet werden. Sie werden ent-
weder direkt am Datentrager oder im zuge-
horigen IT-System gespeichert und sind die
Grundlage fur die Verwaltung und Nachver-
folgung der Behalter im gesamten Kreis-
lauf.

Die Erfassungseinheiten werden in der Re-
gel direkt am Behalter angebracht, entwe-
der durch Klebe-Etiketten auf der Behalter-
oberflache, durch frei konfigurierbare,
elektronische Etiketten (E-Label) oder
durch das Einpragen von Daten in das Ma-
terial des Behalters selbst, was jedoch er-
hebliche Einschrankungen beim Gebrauch
nach sich zieht.

Jedenfalls ist es wichtig, dass die Kenn-
zeichnung den gesetzlichen Anforderun-
gen entspricht, sowie klar und konsistent
ist. Die Informationen mussen in Enterprise
Resource Planning (ERP) und Warehouse
Management Systemen (WMS) verarbeitet
werden und auch von Tracking- und ID-
Systemen verwendet werden kénnen. Die
nahtlose Ubertragung der Daten, meist
Uber Schnittstellen (API), stellt sicher, dass
alle am Kreislauf beteiligten Systeme auf
aktuelle und konsistente Daten zugreifen
koénnen.



Elemente eines Behélter-Kreislaufs

1248

Der Aufwand bei der Einfiihrung eines
Mehrwegsystems hangt stark davon ab, ob
das Unternehmen das System selbst be-
treibt oder auslagert. Beim Eigenbetrieb
Ubernimmt das Unternehmen nicht nur die
Anschaffung der Mehrwegbehalter, son-
dern auch die Planung und Umsetzung der
gesamten Systeminfrastruktur (Auswabhl
geeigneter Behélter, Einfuhrung von Kenn-
zeichnungstechnologien, Einrichtung eines
IT-Systems etc.) sowie die gesamten In-
vestitionen fir die Beschaffung der Behal-
ter und fur die Implementierung von Kenn-
zeichnungstechnologien wie Barcodes
oder RFID. Daruber hinaus sind oft auch In-
vestitionen in IT-Systeme und in die Anpas-
sung von Logistikprozessen erforderlich,
um die Nutzung der Boxen effizient zu ver-
walten. All diese Schritte erfordern erhebli-
che interne Ressourcen und Fachkennt-
nisse, insbesondere in der Anfangsphase.
Entscheidet sich das Unternehmen hinge-
gen fur ein ausgelagertes System, entfallen
viele dieser Aufgaben, da ein Dienstleister
die nétigen Prozesse und Technologien be-
reitstellt und die Anschaffungskosten in der

Regel vom externen Dienstleister getragen
und in einem variablen Gebuhrenmodell
eingepreist werden.

Auch beim Betrieb des Mehrwegsystems
gibt es wesentliche Unterschiede. Ein
selbst betriebenes System erfordert eigene
Ressourcen fiir Logistik, Reinigung, Repa-
ratur und Verwaltung der Behalter. Dies be-
deutet, dass das Unternehmen laufende
Betriebskosten tragen muss, was einen ho-
heren administrativen Aufwand erfordert.
Bei einem ausgelagerten System Uber-
nimmt der Dienstleister in der Regel diese
Aufgaben, wodurch das Unternehmen ent-
lastet und die betrieblichen Anforderungen
reduziert werden. Dafur fallen kontinuierli-
che Gebuhren fur die Nutzung des Sys-
tems an, die abhéngig von den vereinbar-
ten Dienstleistungen und der Flexibilitat der
Losung variieren konnen. Die Entschei-
dung zwischen Eigenbetrieb und Outsour-
cing hangt daher von den individuellen An-
forderungen, Ressourcen und der langfris-
tigen Kostenstruktur ab.

ECONSULT
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Einbeziehung der Stakeholder

Die Einfihrung eines Mehrweg-Behalter-
systems stellt einen bedeutenden Schritt in
Richtung nachhaltiger Logistik und Res-
sourcenschonung dar. Ein solcher Wandel
erfordert oft eine Veranderung in Denkwei-
sen und Prozessen, weshalb die Informa-
tion und Integration mdoglichst vieler Mitar-
beiterinnen und Stakeholderinnen eine
zentrale Rolle spielt. Der nachfolgende Be-
wertungsbogen soll hierbei als essenzielles
Werkzeug dienen, um die Vorteile und Argu-
mente fur ein solches System strukturiert zu
diskutieren und darzustellen.

Diese Bewertung hat mehrere Funktionen:
Zum einen ermdglicht sie eine klare und
pragnante Darstellung der 0Okologischen
und 6konomischen Vorteile eines Mehrweg-
Systems. Sie listet Argumente wie etwa die
Reduktion von CO,-Emissionen,

Einsparung von Verpackungsmaterialien
und Minimierung von Abfallkosten auf, au-
Rerdem unterstitzt sie bei der Vermittlung
der praktischen Vorteile, wie z. B. der ver-
besserten Logistikprozesse, der geringeren
Schéden an Transportgutern und der erhoh-
ten Mitarbeiterlnnenzufriedenheit durch we-
niger zeitaufwandige Verpackungs- und
Entsorgungstatigkeiten.

Zum anderen dient sie auch dazu, potenzi-
elle Einwande proaktiv zu adressieren, in-
dem sie konkrete Antworten auf Gegenar-
gumente gibt. Zum Beispiel kdnnen Ein-
wéande zu den anfanglich héheren Kosten
durch die langfristigen Einsparungen und
die Amortisationszeit relativiert werden. Ins-
gesamt tragt sie dazu bei, sowohl rationale
als auch emotionale Argumente anzuspre-
chen, was eine breitere Akzeptanz und Un-
terstitzung fur die Einfuhrung des Systems
fordert.

Tipps fur die Verwendung des Bewertungsbogens, beispielsweise im Rahmen eines Work-

shops:

Diskutieren Sie Ziele und Malinahmen wie auch Auswirkungen zu jedem Thema.

Der Bewertungsbogen ist eine Hilfestellung. Erganzen Sie Themen und Auswirkungen ent-
sprechend den spezifischen Rahmenbedingungen.

Bewerten Sie die jeweilige Relevanz des Themas flur das Unternehmen auf einer Skala von 1

bis 3:
1 = sehr wichtig
2 = wichtig

3 = weniger wichtig

Nutzen Sie das Feld ,Notizen® fur individuelle Anmerkungen oder Erkenntnisse.

ECONSULT

BERATEN PLANEN REALISIEREN



14| 48

Einbeziehung der Stakeholder
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Toolbox

Die im Rahmen des Projekts LogBOX er-
stellte Toolbox fur Mehrweg-Behéltersys-
teme ist ein praxisorientiertes Hilfsmittel,
das Unternehmen bei der Einfuhrung und
Optimierung dieser nachhaltigen Logistiklo-
sung unterstitzt. Sie bietet strukturierte Vor-
lagen und Anleitungen, die es ermdglichen,
alle wesentlichen Aspekte des Implementie-
rungsprozesses umfassend und effizient zu

uikalkyy.,
o %5,

planen und dabei alle relevanten Bereiche
zu berticksichtigen und abzudecken.

Durch diese praxisnahen Werkzeuge
schafft die Toolbox die Grundlage fir eine
erfolgreiche  EinflUhrung  eines  MW-
Behaltersystems. Sie tragt dazu bei, diese
effektiv zu integrieren und langfristige wirt-
schaftliche sowie 6kologische Vorteile zu re-
alisieren.

TOOL
BOX

MW-
Behalter

PYOZESsq

Verpackungs-Check: Erfassung der Ist-Mengen der aktueller Verpackungslosung fir die
Vorher-Nachher Bestimmung sowie fur weiterfihrende Analysen

Prozesse:

Umlaufkalkulation:

Darstellung des Ablaufs und der Handlungsschritte im MW-Kreislauf

Berechnungsschema fur die bengtigte Boxenanzahl sowie Kosten-
schatzung Handling

Aufgaben und Rollen: Matrix zur Bestimmung der operativen Verantwortlichkeiten

Ein- und Ausblicke:

Fragebogen fir Mitarbeiterinnenbefragungen wahrend und nach der

Pilotierung bzw. Einfiihrung
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Verpackungs-Check

Aktuell ist haufig unklar, welches Verpa-
ckungs- und Fullmaterial in welchen Men-
gen verwendet wird und wie hoch die Anteile
der einzelnen Materialfraktionen an der Ge-
samtmenge sind, verfigbare Daten hierzu
existieren in der Regel nicht. Doch gerade
diese Informationen sind entscheidend, um
die Vorteile einer Umstellung auf ein Mehr-
wegsystem zu bewerten. Denn durch eine
solche Umstellung entfallen groRe Mengen
an Verpackungen, was erhebliche Einspa-
rungen und O©kologische Vorteile mit sich

Im Rahmen des
Verpackungs-
Checks  werden
daher die Verpa-
ckungsdaten uber
einen zuvor fest-
gelegten,  repra-
sentativen Zeit-
raum fur die Ge-
schaftstatigkeit erfasst. Diese Daten ermég-
lichen zahlreiche Analysen.

bringt.

Analyse

Kalkulation
Transport und Lager

Kosten '

;Vorgehen

Vergleich Gewicht und/oder

Volumen EW/ MW

Beurteilung Kostenanderung

Kommunikation mit Lie-
feranten

Vergleich Gewicht und/oder
Volumen EW/MW

(Neu-)Verhandlungen Dienstleister
Argumentationsgrundlage

Kalkulation Kosten

Erhebung Verpackungs- und

Zuordnung der Kosten zu Produkt,

Einsparpotenziale

Material und Handling | Entsorgungskosten Kunde oder Kostenstelle
Erhebung Kosten Verpa-
Identifikation ckung, Entsorgung, Trans- Grundlage fir Entscheidungspro-

port, Lager, Handling, weitere
Prozesse (z.B. Einkauf)

Zesse

Kostenvergleich
Einweg-Mehrweg

Erhebung Kosten Verpa-
ckung, Entsorgung, Trans-
port, Lager, Handling, weitere
Prozesse (z.B. Einkauf)

Gegenuberstellung allfalliger Mehr-
kosten (Darstellung Wirtschaftlich-
keit)

Grundlage fur Entscheidungspro-
zesse (z.B. Make-or-Buy)

Benchmarking und Er-
folgskontrolle

Erhebung Mengen

Bewertung des Erfolgs der Umstel-
lung auf Mehrweg

Reduktion des okologi-
schen FulRabdrucks

Erhebung Mengen und CO,-
Entstehung bei Produktion

Berechnungen und Ausweise zur
CO,-Einsparung

Interne und externe Ak-
zeptanz

Erhebung Mengen und CO,-
Entstehung bei Produktion

Kommunikation Nachhaltigkeitsziele
und Einsparpotenziale

Bewertung
Materialeinsatz

Identifikation der Anteile der
Fraktionen

Ersatz der grof3ten/teuersten/um-
weltschadlichsten Fraktionen zuerst

Kontinuierliche
mierung

Opti-

Datenerhebung nach der

Umstellung

Erkennen und Beheben von Engpas-
sen oder Ineffizienzen im neuen Sys-
tem
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Abbildung 2 — Vorlage Verpackungs-Check
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Prozesse

Die Erhebung und Beschreibung der Mehr-
weg-Prozesse dient nicht nur der internen
Dokumentation, sondern wird zu einem stra-
tegischen Werkzeug fur die Optimierung,
Skalierung, Kommunikation und Erfolgs-
messung eines neuen Verpackungssys-
tems. Die Erfassung und Adaptierung der
Prozesse bereits im Rahmen eines Pilotpro-
jekts bildet auRerdem eine solide Grundlage
fur die unternehmensweite Einflhrung.

Die Prozessbeschreibung des Mehrweg-
Kreislaufs unterstitzt die Optimierung und
Standardisierung der Ablaufe, indem
Schwachstellen im Kreislauf identifiziert und
ineffiziente Prozesse verbessert werden.
Gleichzeitig schaffen die dokumentierten
Prozesse eine einheitliche Grundlage, die
einfach auf andere Standorte oder Bereiche
Ubertragen werden kann und eine gezielte
Weiterentwicklung des Systems ermdglicht.

Ein weiterer Vorteil liegt in der einfacheren
Schulung und Einarbeitung von Mitarbeite-
rinnen. Die Prozessbeschreibung dient als
Arbeitsgrundlage, um Mitarbeiterinnen mit
den neuen Verpackungen vertraut zu ma-
chen und ihnen klare Anweisungen zu den
einzelnen Schritten im Kreislauf zu geben,
von der Nutzung der Behélter bis hin zu de-
ren Ruckfuhrung und Verbuchung im IT-
System. Dies sorgt fur reibungslose Ablaufe
und starkt das Verantwortungsbewusstsein
der Beteiligten.

Zudem erleichtert die Dokumentation die
Skalierung des Systems. Sie bietet eine so-
lide Basis, um den Mehrweg-Kreislauf auf
neue Standorte oder Abteilungen auszu-
dehnen und strukturiert zu erweitern.
Gleichzeitig unterstitzt sie die Kommunika-
tion mit Stakeholdern, indem sie Anforde-
rungen und Ablaufe fir Kunden und Liefe-
ranten transparent darstellt. Intern erhght
sie das Verstandnis und die Akzeptanz des

Systems, insbeson-
dere bei Entschei-
derlnnen.

Die Beschreibung
spielt auch eine
wichtige Rolle bei
der Erstellung von
Nachhaltigkeits- und Compliance-Berichten,
indem Umweltziele wie Mullreduktion doku-
mentiert und fir Zertifizierungen wie I1SO
14001 genutzt werden kdnnen. Zudem un-
terstitzt sie Kosten- und Effizienzanalysen,
um Prozesskosten zu bewerten und Eng-
passe zu beseitigen, wodurch die Wirt-
schaftlichkeit des Systems gestarkt wird.

Weitere Vorteile liegen in der Risikominimie-
rung und Flexibilitat. Die Dokumentation
hilft, potenzielle Risiken zu erkennen und al-
ternative Ablaufe zu planen. Sie bildet zu-
dem die Grundlage fir den Einsatz von IT-
und Tracking-Systemen, die durch Digitali-
sierung und Automatisierung wie Barcode-
oder RFID-Systeme eine effiziente Verfol-
gung der Behalter ermoglichen.

Schlielich schafft die Prozessbeschrei-
bung eine Basis fur die Erfolgsmessung und
kontinuierliche Verbesserung, indem die Ef-
fizienz des Mehrweg-Kreislaufs mit Einweg-
Systemen verglichen und Optimierungspo-
tenziale aufgezeigt werden. Sie erleichtert
auch die Vorbereitung auf Verhandlungen,
indem klare Anforderungen an Partner und
Dienstleister formuliert werden kénnen. So
tragt sie umfassend zur Weiterentwicklung
des Mehrweg-Kreislaufs und zur Steigerung
des unternehmerischen Erfolgs bei.

Nachfolgend findet sich eine vereinfachte
Vorlage, wie derartige Prozesse in der Pra-
xis abgebildet werden kénnen. Ein Muster-
prozess ist beispielhaft im Anhang darge-
stellt.
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Umlaufkalkulation

Die Ergebnisse einer Umlaufkalkulation
sind nicht nur fur die Ermittlung der beno-
tigten Anzahl an Behdltern entscheidend,
sondern bilden auch eine Grundlage fir
wirtschaftliche Entscheidungen. So unter-
stitzen sie die Einfiihrung und den langfris-
tigen Erfolg des neuen Systems.

Die Optimierung der Logistikprozesse wird
durch eine Umlaufkalkulation parallel unter-
stitzt, da sie aufzeigt, wie viele Transporte
fur die Anlieferung und die Ruckfuhrung
leerer Behalter erforderlich sind. Au3erdem
ermdglicht sie eine prazisere Planung des
Platzbedarfs fur die Lagerung von gefillten
und leeren Behaltern. Die Ergebnisse erfor-
dern zudem die Abschatzung bzw. Festle-
gung der Transportzyklen zwischen Liefe-
ranten, Unternehmen und den Bedarfstra-
gerinnen und Empfangerinnen (z.B. den
Technikerlnnen im AufRendienst). Abwei-
chungen, wie verzogerte Ruckfihrungen,
werden so bei der spateren Uberwachung
des Systems sichtbar, sodass praventive
MalRnahmen wie Sicherheits- und Reserve-
bestande geplant werden kénnen, um die
Prozesssicherheit zu erhthen. Eine mdg-
lichst genaue Planung ist vor allem bei ver-
gleichsweise teuren Sonderladungstragern
oder Spezialbehaltern erforderlich, bzw.
Uberall dort, wo sprungfixe Produktionskos-
ten vorherrschen, und daher entspre-
chende LosgroRRen geplant werden mds-
sen.

Dariuiber hinaus liefert die Kalkulation wich-
tige Informationen zu den Investitionen im
Falle einer Anschaffung oder zur Verifizie-
rung von Dienstleisterkosten im Falle einer
Outsourcing-Lésung. Die Zielsetzung ist in
allen Use Cases ein Kostenvergleich zwi-
schen einem neuen System und den aktu-
ell verwendeten Einwegverpackungen.

Im Lieferantenmanagement hilft die Kalku-
lation bei der Festlegung von Vereinbarun-
gen Uber Menge und Frequenz der

_ uikalky
Behalterlieferun- 2 la”o,)
gen im Nachschub

sowie deren Rick-

fUhrung.

Der Behélterbedarf
pro Umlauf und die
notwendigen La-
gerkapazitaten
kénnen in digitale Bestandsmanagement-
systeme integriert werden, um einen rei-
bungslosen Ablauf sicherzustellen. Die
Analyse der Auswirkungen von Mengenan-
derungen oder verlangerten Rickfihrungs-
zeiten erleichtert die Simulation und Pla-
nung verschiedener Szenarien.

Die Erfolgskontrolle und Optimierung wird
durch die kalkulierte Behalteranzahl er-
leichtert, da sie als Referenz dient, um den
Umlauf zu Uberwachen und Abweichungen
festzustellen. RegelmaRige Analysen er-
moglichen es, die Berechnungen zu verifi-
zieren und das System kontinuierlich zu
verbessern. Insgesamt ist eine Umlaufkal-
kulation ein vielseitig einsetzbares Werk-
zeug zur Verbesserung der Logistikorgani-
sation, zur Kostenkontrolle, fiir Nachhaltig-
keitshewertungen und zur Prozessoptimie-
rung, das Uber die reine Bedarfsbestim-
mung hinausgeht.

Die nachstehende Beispielkalkulation un-
terstlitzt einerseits bei der Berechnung der
Gesamtanzahl der benétigten MW-
Behalter und andererseits bei der Bemes-
sung von Handling-Kosten eines externen
Dienstleisters pro Jahr. Im dargestellten
Beispiel wurden mit dem Dienstleister
Preise je Umlauf und Fixpreise auf den
Schwund vereinbart. Anderslautende Ver-
einbarungen mit dem Dienstleister sind
moglich und missen entsprechend bertick-
sichtigt werden.

Diese Vorlage eignet sich fur eine Kreis-
laufberechnung in einer mehrstufigen
Supply Chain, bei dem die Behalter mit den
Materialsendungen aus einem internatio-
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nalen Distribution Center (DC) in ein natio-
nales Zentrallager mit Hubfunktion geliefert
und von dort aus zu den Bedarfstragern
weitergeleitet werden. Die Kalkulation ist
jedoch auch fir die Verteilung zwischen
zwei nationalen L&gern (z.B. Verteilzent-

einfachen Kreislaufsystem bleiben die Fel-
der fir den internationalen Vorlauf unbe-
rucksichtigt, bei Supply Chains mit zuséatz-
lichen Umschlagen oder Transportab-
schnitten sind diese in den Umlauftagen
zusatzlich zu berlcksichtigen.

rum und Hub) geeignet. Bei einem

UMLAUFKALKULATION Beispiel

Einheit

Anzahl Boxen
Anz. benotige Behalter pro Arbeitstag  Stiick [ |

Umlaufzeit
Durchschnittliche Umlaufzeit national Tage 0
Durchschnittliche Umlaufzeit internat. Tage 0
Durchschnittliche Umlaufzeit ges. Tage 0
Nebenrechnung (Umlaufzeit national):
Anlieferung Lager national - Bedarfstrager Tage
Mittlere Bleibedauer beim Techniker Tage
Abholung vom Techniker Tage
Verweildauer Lager national Tage
Nebenrechnung (Umlaufzeit international):
Lief. Nat. Lager -> Distributionscenter (DC) Tage
Bereitstellung und Kommissionierung DC Tage
Lieferung DC -> Lager national Tage
Weiters
Sicherheitsbestand %
Verlustquote (Schwund je Umlauf) %
Anzahl der bendétigten Boxen gesamt Stuck
Kosten der Nutzung
Kosten Nutzung Box p.a. Euro
Kosten Schwund p.a. Euro
Nebenrechnung:
Nutzungskosten je Box Euro
Kosten Schwund je Box Euro
Umlaufe pro Jahr Anzahl
Bendtigte Boxen ohne Sicherheitsbestand& V.quoi Stiick
Sicherheitsbestand Boxen Stiick
Boxenlieferungen pro Jahr Stick
Verlorene Boxen je Umlauf Stiick
Verlorene Boxen p.a.** Stlick
Kosten gesamt p.a. (nur Nutzung) Euro
* ohne Wochenende
* Verlustquote wird auf Umlauf gerechnet

Abbildung 4 — Vorlage Umlaufkalkulation
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Aufgaben und Rollen

Die RASCI-Methode, die auch als Respon-
sibility Charting bekannt ist, ist eine Erwei-
terung des RACI-Modells. Beide beinhalten
einen strukturierten und systematischen
Ansatz zur klaren Definition von Rollen und
Verantwortlichkeiten innerhalb eines Ar-
beitsablaufs bzw. innerhalb von Teams
oder Organisationen und dienen zur Dar-
stellung der gegenseitigen Interaktion und
der Schnittstellen zwischen den beteiligten
Akteuren.? Die Methode unterstiitzt dabei,
das Verhalten komplexer Systeme zu ver-
stehen, zu modellieren und zu analysieren,
und konzentriert sich auf die Interaktionen
zwischen Systemkomponenten und -tréa-
gern. Veranderungen im System oder in
der Organisation, die im Laufe des Projekts
auftreten werden, konnen mit Hilfe der Me-
thode klar dargestellt werden.

Die Festlegung, wer fir bestimmte Aufga-
ben und Entscheidungen verantwortlich ist,
stellt dartiber hinaus sicher, dass alle As-
pekte eines Prozesses bericksichtigt wer-
den. Sie ist besonders effektiv, um Mehr-
deutigkeiten und somit Reibungsverluste in
Prozessen zu beseitigen, die Verantwort-
lichkeit zu fordern und die Kommunikation
in funktionsiibergreifenden Projekten oder
komplexen organisatorischen Ablaufen zu
verbessern.

Die Definition der Rollen ist grundsatzlich
vorgegeben, kann aber an die Art der Or-
ganisation, in der die RASCI-Methode an-
gewendet wird, angepasst werden:

Responsible (Verantwortung)

Person oder Stelle, die die Aufgabe direkt
ausfiihrt: Dieses SC-Mitglied ist fur die tat-
sachliche Umsetzung/Erledigung einer be-
stimmten Aufgabe oder Aktivitdt verant-
wortlich (Umsetzungsverantwortung). Dies

2 Smith, M. L. (2005). Role & Responsibility Charting
(RACI)

wird auch als Ver-
antwortung im dis-
ziplinarischen

Sinne interpretiert.

en&
\)&%ab RO[[@/)

Accountable (Rechenschaft)

Person oder Stelle, welche der endgiltige
Entscheidungstrager ist: Tragt die Verant-
wortung fir die erfolgreiche Erledigung ei-
ner Aufgabe oder Tatigkeit. Dieses Mitglied
ist derjenige, der unterschreibt/ autorisiert.
Pro Aufgabe ist nur ein rechenschafts-
pflichtiges Mitglied mdglich, ohne diese
Rolle ist diese Aufgabe nicht abschliel3end
definiert. Der Rechenschaftspflichtige kann
gleichzeitig der Verantwortliche sein, in die-
sem Fall ist ,Rechenschaftspflichtig” fur die
Beschreibung zu verwenden.

Support (Unterstiitzung)

Person oder Stelle, die die erforderlichen
Ressourcen und Unterstitzung fir eine
Aufgabe bereitstellt: Unterstitzung der Ver-
antwortlichen bei der Durchfihrung einer
Aufgabe oder eines Projekts.

Im Gegensatz zu C (Konsultiert), bei dem
in erster Linie Wissen eingebracht wird,
wird S (Unterstltzung) in der Regel als eine
Rolle angesehen, die dem R (Verantwortli-
chen) aktiv Arbeit abnimmt.
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Consulted (Befragung)

Person oder Stelle, die die erforderlichen
Ressourcen und Unterstitzung fur eine
Aufgabe bereitstellt: Unterstlitzung der Ver-
antwortlichen bei der Durchfiihrung einer
Aufgabe oder eines Projekts.

Informed (Information)

Person oder Stelle, die Uber den Fortschritt
auf dem Laufenden gehalten wird: Einzel-

personen oder Gruppen, die Uber den Fort-
schritt, die Entscheidungen und die Ergeb-
nisse eines Projekts oder einer Initiative auf
dem Laufenden gehalten werden mussen
oder die befugt sind, Informationen zu er-
halten.

Insgesamt bietet die RASCI-Matrix eine
umfassende Grundlage fur effiziente, trans-
parente und skalierbare Prozesse, die auch
bei der Planung von Mehrweg-Kreis-
laufsystemen gut einsetzbar ist.
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Anleitung:
Definieren und Beschreiben der einzelnen Prozess-Schritte.
Festlegen der beteiligten involvierten Stellen.

Je Prozess-Schritt wird ein A an die Stelle des Rechenschaftspflichtigen gesetzt. Je Zeile kann
es nur einen Rechenschaftspflichtigen geben.

Erganzen der weiteren Rollen (R, S, C, I) in den Prozess-Schritten. Diese kdnnen auch mehr-
fach oder gar nicht vorkommen. Ist der Verantwortliche (R) gleichzeitig der Rechenschafts-
pflichtige (A), so entfallt die Funktion R.

RASCI MATRIX VERANTWORTUNGSMATRIX ANMERKUNGEN

2 3 4 5 6

NAME TEILPROZESS

Prozess-Schritt Weiterfiihrende Beschreibung

Abbildung 5 — Vorlage RASCI Matrix
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Ein- und Ausblicke

Mitarbeiterinnen-Befragungen sollten so-
wohl im Rahmen eines Pilotprojekts wie
auch bei einer flachendeckenden Einfih-
rung sowie im laufenden, operativen Betrieb
durchgefuhrt werden, um praxisnahe Erfah-
rungen zu Praktikabilitdt und Benutzer-
freundlichkeit zu sammeln. So lassen sich
Schwachstellen und Verbesserungspotenzi-
ale identifizieren und die Akzeptanz fordern.
In der Pilotphase kann dadurch eine fun-
dierte Einschatzung zur Skalierbarkeit des
Systems gewonnen werden. Befragungen
und die dadurch sichergestellte Einbindung
sind ein essenzielles Werkzeug, um die
Qualitat und den Erfolg des neuen Systems
sicherzustellen.

Mitarbeiterlnnen beurteilen dabei die Hand-
habung der Verpackungen, insbesondere
das Offnen, SchlieRen und den Transport.
Gleichzeitig hilft die Befragung, technische
Schwachstellen wie Stabilititsprobleme
oder fehlerhafte Verschlisse sowie Pro-
zessprobleme, etwa beim Rucktransport
oder der Lagerung, aufzudecken.

Ein zentrales Ziel ist die Identifikation von
Verbesserungspotenzialen.  MitarbeiterIn-
nen bringen konkrete Vorschlage zur Opti-
mierung ein, etwa Anpassungen bei Grol3e,
Form oder Materialien der Verpackungen,
die gezielt an die Anforderungen im Pra-
xiseinsatz angepasst werden konnen. Wenn
das Feedback und neue Ideen in die Weiter-
entwicklung einflieBen, steigen aufl’erdem
Motivation und Akzeptanz, was die Einbin-
dung und Zustimmung zur Nutzung des
Systems starkt.

Die Befragung ermagglicht es zudem, theore-
tische Annahmen zu validieren. So wird
uberpruft, ob Planungsgrundlagen in der
Praxis bestehen. Gleichzeitig hilft die Befra-
gung, Wissensliicken zu erkennen und den

Schulungsbedarf zu
ermitteln. Unsicher-
heiten kbénnen so
gezielt  adressiert
und durch Schu-
lungsmafinahmen

behoben werden.

Erfahrungen der Mit-

arbeiterlnnen tragen dazu bei, die Skalie-
rung des Systems zu unterstitzen. Die do-
kumentierten Erkenntnisse erleichtern es,
andere Teams oder Standorte auf die Ein-
fuhrung vorzubereiten. Positives Feedback
zeigt, welche Systemaspekte beibehalten
werden sollten, und erganzt die Erfolgsmes-
sung des Pilotprojekts. Subjektive Einschéat-
zungen der Beteiligten bieten eine wertvolle
Erganzung zu objektiven Kriterien wie Kos-
ten oder Umweltvorteilen.

Auch die Kommunikation mit Stakeholdern
profitiert von den Erfahrungsberichten der
Mitarbeiterinnen. Diese kdnnen im Monito-
ring und in der Erfolgsmessung genutzt wer-
den, um die Transparenz und die Credibility
der Ergebnisse zu starken. Die friihe Identi-
fikation von Herausforderungen minimiert
Risiken und ermoglicht rechtzeitige Anpas-
sungen in der Planung. Potenzielle Risiken
oder Probleme lassen sich so proaktiv ad-
ressieren.

Insgesamt schaffen Befragungen eine um-
fassende Grundlage, um das Mehrweg-Ver-
packungssystem kontinuierlich zu verbes-
sern, zu validieren und weiterzuentwickeln,
da die Situationen des konkreten Arbeitsall-
tags adressiert werden. Befragungen sind
daher ein effizientes Mittel, um sowohl pra-
xisnahe Erkenntnisse als auch strategische
Vorteile fur den langfristigen Erfolg des Pro-
jekts zu sichern.
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Mitarbeiterinnen-Befragung im Rahmen der LoGo

Einflihrung eines MW-Behaltersystems here

Name:

ABWICKLUNG

Wie funktioniert die Uersorgung mit
den Mehrweg Behaltern? (Ubergabe,
Abholung etc.)?

Welche Verbesserungen/ Anderungen
winschen Sie sich im Behalterumlaui?

Ihr Arbeitsablauf hat sich durch den
Einsaiz der Mehrweg-Behalter
veranderi. Bitte beschreiben Sie, wie
Sie nach Erhalt der Box weiter
vorgehen.

Wenn Sie die Mehrweg-Behalter zum
Ort der Reparatur™Vartung mitnehmen
—ist dies praktizch/ unpraktisch?

Woelche sind fur Sie die Vor- baw.
Machteile?

Wie funktioniert die Abwickiung durch
den Logistikdienstleister im
Allgemeinen?

Sind die Behalter sauber, werden
leere Behalter regelmalkig abgeholt
etc.?

Haben Sie Vorschlage, wie man die
Abwicklung verbessern kénnte?

Seite 1 von 3
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your
LOGO

here

MEHRWEG-BEHALTER & VERPACKUNG

Gibt es Winsche an die Gestaltung
der Behalter (Grolke, Beschriftuna,
Information auifim Behalter, andere)?

Sind der Behalterinhalt und die
Zuordnung Zum Auftrag kKar
identifizierbar?

Sind alle Informationen, die Sie
brauchen, vorhanden? Wenn nein,
was fehlt?

Ist die Ware durch die Mehrwveg-
Behdalter ausreichend geschiiizi oder
ist eine Sicherung des Materials,
Filllmaterial 0.4. notwendig und wenn
ja, in welcher Form?

Es fallt kein Verpackungsmall mehr
an, &5 muss nichts mehr entsorgt
werden. Welche Vorteile hat das fur
Sie (gof. auch Machieile)?

Haben Sie frotzdem noch
Entsorgungsfahrien? Wenn ja,
warum?

Seite 2 von 3
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your
LOGO
here

ERFAHRUNGEN / ERWARTUNGEN / VORSCHLAGE

Was halten Sie bis jetzt vom Einsaiz
von Mehrweg-Behaltern? Welche
Vor- bzw. Machteile sehen Sie (bei
Ihrer Arbeit und allgemein)?

Fahren Sie aufgrund der M-
Behdalter weniger mit dem Auto und
wenn ja, welche Wege sparen Sie
sich? Wie haufig sparen Sie diese
Wege? {Vergleich vorher und jeizt)

Wie viele km sind das (pro Woche)?

Sparen Sie aufgrund der MW-
Behalter Zeit und wenn ja, wodurch?
Wieviel Zeit sparen Sie (pro Woche
od. andere Angabe)?

Oder bedeutet das Handling mit den
Behdltern Mehraufwand? Wenn ja,
wodurch?

Wodurch hat sich lhre Arbeit durch
den Einsaiz der Behélter verbessert?
Qder hat sich durch die Behalter
etwas verschlechiert?

Wie wirden Sie die Einflihrung von
MW-Behéltern abschlielfend
beurteilen?

Gibt es auch lhrer Sicht weitere
|deen oder Vorschldge bezuglich der
Behéglter oder des Einsatzes der
Behaler?

Herzlichen Dank fir Ihre Mitwirkung!

Seite 3 von 3

Abbildung 6 — Vorlage Ein- und Ausblicke



Impacts

29|48

Impacts

Die Einfuhrung eines Mehrwegbehaltersys-
tems erfordert weit mehr als nur den Aus-
tausch bzw. Ersatz von Einwegverpackun-
gen. Es handelt sich bei den meisten Unter-
nehmen und Lieferketten um eine tiefgrei-
fende, systemische Veréanderung, die nicht
nur den Verpackungsbereich betrifft, son-
dern in einem wesentlichen Mal3 auch Ver-
anderungen von Prozessen mehrerer Un-
ternehmensbereiche sowie Technologien
und IT-Systemen bis hin zu Anpassungen in
der Unternehmenskultur nach sich zieht.

Vor allem Logistikprozesse missen adap-
tiert werden, da sowohl die Rickfihrung der
Behdlter als auch zusatzliche Verfahrens-
schritte in die taglichen Ablaufe zu integrie-
ren sind. Der Erfolg dieser Umstellung hangt
dabei ganz entscheidend von der Akzep-
tanz der neuen Prozesse durch die Mitarbei-
tenden ab, die sich auf erweiterte Verant-
wortlichkeiten einstellen missen. Dazu
zahlt insbesondere etwa eine lickenlose di-
gitale Erfassung der Behélter. Ein funktio-
nierendes Mehrwegsystem erfordert eine
prazise Steuerung der Behélterstrome so-
wie eine vollstandige Ruckverfolgbarkeit,
die ohne moderne IT-Losungen, Technolo-
gien oder cloudbasierten Managementsys-
temen kaum noch effizient umzusetzen ist.

Daruber hinaus erfordert die Einflihrung und
der Betrieb eines Mehrwegsystems eine
enge Zusammenarbeit zwischen den betei-
ligten Akteuren entlang der Lieferkette, bei-
spielsweise Logistikdienstleistern oder Kun-
dinnen und Kunden. Ohne klar definierte
Verantwortlichkeiten und eine konsistente
Kommunikation besteht die Gefahr von Inef-
fizienzen und steigenden Kosten.

Eine Projektbudgetplanung ist die Voraus-
setzung, um sowohl die anfanglichen Aus-
gaben als auch die laufenden Kosten zu be-
ricksichtigen. Zwar sind die Anfangsinvesti-
tionen in Behalter, IT-Infrastruktur und

Schulungen hoch, jedoch kénnen langfris-
tige Einsparungen durch den Wegfall von
Verpackungskosten, eine optimierte Logis-
tik und vor allem eine héhere Entlastung und
Produktivitat der Bedarfstrager die nachhal-
tige Wirtschaftlichkeit des Systems sicher-
stellen. Dabei sollte stets eine ganzheitliche
Betrachtung der Kosten nach dem Ansatz
der Total Cost of Ownership (TCO) erfolgen.

Die Umstellung auf ein Mehrwegsystem
kann wesentlich zur Abfallvermeidung und
Ressourcenschonung beitragen, was nicht
nur das 6kologische Bewusstsein innerhalb
eines Unternehmens starkt, sondern auch
das Image bei Kunden und Partnern positiv
beeinflusst. Dieses Image muss das Unter-
nehmen auch in anderen Bereichen glaub-
haft nach aufen tragen und mit Umset-
zungsmafinahmen belegen kénnen.

Insgesamt zeigt sich, dass die Einflihrung
eines Mehrwegbehaltersystems vermutlich
in vielen Féllen einen massiven und umfas-
senden Wandel darstellt, der tiefer als viel-
leicht urspriinglich angenommen in die Un-
ternehmensstrukturen eingreift. Gleichzeitig
bietet sie jedoch eine bedeutende Chance,
langfristige Produktivitatssteigerungen mit
gleichzeitigen Kostensenkungen zu realisie-
ren, und dadurch nachhaltige Geschaftsmo-
delle voranzutreiben.

Durch die Einfihrung eines Mehrwegsys-
tems fallen einerseits laufende Kosten weg,
andererseits kommen an deren Stelle neue
Kostenfaktoren hinzu. Die potenzielle Ge-
samteffizienz ist also von Faktoren wie zum
Beispiel von der aktuellen Kostenstruktur,
der Ausgestaltung des Mehrwegsystems,
den zu transportierenden Mengen u.v.a.m.
abhangig. Ob das Mehrwegsystem die er-
hofften Effekte bringt, lasst sich nur in einer
Gesamtbetrachtung beantworten, abhéngig
davon, wie gut es gelingt, die Prozesse zu
optimieren, die Mitarbeiterinnen zu entlas-
ten und wesentliche Kostenfaktoren niedrig
zu halten.
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Spezifische laufende Kosten Einweg
Abwicklung Einkauf

Entsorgungskosten Transport
Entsorgungskosten Material
Recyclingkosten

Lagerung

Verpackungsabgaben

Handlingkosten, Auspacken und Entsorgen

Imagekosten

Spezifische laufende Kosten Mehrweg
Rucktransport Behalter

Reinigung

Kontrolle und Wartung

Verwaltung

Schwund

Lagerung
Kapitalbindung

IT-Erfassung
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Kostenvergleich Einweg - Mehrweg
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Abbildung 7 — Kostenvergleich Einweg und Mehrweg (eigene Darstellung)

Im Einkauf sind Mehrweg-Behalter tblicherweise signifikant teurer, zusatzlich kann Schwund,
sofern der Umlauf nicht lickenlos kontrolliert bzw. die Zuordnung der Kosten zum Verursacher
nicht vorgenommen wird, diese Kosten nochmals wesentlich erhéhen. Dieser Nachteil verrin-
gert sich im Regelfall mit der Anzahl der Uml&ufe. Je nach Material, Gebindegroi3e, Lebens-
dauer, Schwund etc. sind Mehrweg-Behalter vergleichsweise kostengtinstiger, je nach Anwen-
dungsfall gegebenenfalls auch bereits nach wenigen Umlaufen. Diverse Untersuchungen von
unterschiedlichen Anwendungsbeispielen mit Mehrwegkunststoffbehéltern zeigen unter-
schiedliche Ergebnisse, teilweise sind Systeme bereits ab 5 Umlaufen konkurrenzfahig, in an-
deren Use Cases bedarf es eines deutlich héheren Einsatzes.

Diese Annahmen zu den Kosten kdénnen ebenso auf die Treibhausgasemissionen und den
kumulierten Energieaufwand (KEA) umgelegt werden: Wahrend die MW-Behalter in der Pro-
duktion Ublicherweise wesentlich mehr THG-Emissionen und Energieaufwand verursachen,
verandert sich auch dieses Verhaltnis mit der Anzahl der Umlaufe zugunsten der Mehrweg-
Verpackungen. Je hoher die Umlaufzahlen und je kirzer die Transportwege, desto besser ist
die Umweltbilanz eines Mehrwegsystems.
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THG-Emissionen bzw. kumulierter Energiebedarf - KEA
(Produktion und Verwertung der Gebinde)

P

Anzahl der Umlaufe

e Einweg

Mehrweg

Abbildung 8 — Entwicklung THG Emissionen und KEA Einweg vs. Mehrweg (eigene Darstellung)

Neben den ©6konomischen und Okologi-
schen Folgen einer Umstellung eines Ver-
packungs- und Transportsystems dirfen die
sozialen Aspekte keinesfalls aul3er Acht ge-
lassen werden. Diese sind maf3geblich von
der bestehenden Arbeitsorganisation und
den personlichen Einstellungen der Mitar-
beitenden abhangig. Daher ist es essenziell,
bei der Einfihrung von Mehrweg- anstelle
von Einwegverpackungen nicht nur auf Effi-
zienz zu achten, sondern auch die Motiva-
tion und das Stimmungsbild der Belegschaft
in den Fokus zu ricken und die positiven
Nachhaltigkeitsaspekte gemeinsam mit den
personlichen Vorteilen der Arbeitserleichte-
rung zu kommunizieren. Insbesondere
Branchen, die mit einem erheblichen Fach-
kraftemangel zu kdmpfen haben, sollten so-
ziale Faktoren bei der Gestaltung des Ar-
beitsumfelds und der Arbeitsablaufe beson-
ders bericksichtigen, um ihre Attraktivitat
als Arbeitgeber zu sichern und zu stéarken.
Veranderungen und deren Notwendigkeiten
sind oftmals schwer zu kommunizieren und

ebenso schwer zu verstehen, selbst dann,
wenn sie allgemeine Vorteile mit sich brin-
gen.

Der Mangel an Arbeits- und Fachkréften
kann einen groRen Impact auf den Willen
zur Umsetzung von Veranderungen haben,
daher ist professionelles Change Manage-
ment begleitend zu empfehlen. Die aktuel-
len Umfragen belegen: In gewissen Bran-
chen sind mehr als 50 % der Unternehmen
von Mangel an Arbeits- und Fachkraften be-
troffen. Gleichzeitig steigt in manchen Bran-
chen die Nachfrage an Arbeitskréaften stetig
und wird durch Pensionierungswellen wohl
noch verstarkt werden. Aus diesem Grund
werden oftmals Veradnderungen und Ein-
griffe im Arbeitsumfeld nur sehr zogerlich
vorgenommen, vor allem wenn die Mitarbei-
terinnenzufriedenheit dadurch negativ be-
einflusst werden konnte, selbst wenn dies
nur auf subjektiven, unbegrindeten oder fal-
schen Einschatzungen basiert.
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Wie stark ist lhr Unternehmen derzeit von einem Mangel an
Arbeits- und Fachkraften betroffen?

Herstellung von Holzwaren inkl. Mébelbau 16,7%

16,7%

Transport, Verkehr, Reinigung, Sicherheit 26,6% 34,8% 10,9%
Bau u. Baunebengewerhe 27,8% 39,6% 11,8%

Gastronomie, Hotellerie 35,6%

31,4% 11,3%

Herstellung von Nahrungsmitteln 37,2% 30,8% 9,0%

B sehrstark Meherstark M eher schwach/wenig garnicht

Abbildung 9 — Einschatzung der Starke des Arbeits- und Fachkraftemangels, ausgewahlte Branchen (ibw Institut
fur Bildungsforschung der Wirtschaft, 2024)

Jungere Generationen wiederum schatzen
Arbeitgeber, die Verantwortung fur die Um-
welt und fir einen effizienten Ressourcen-
einsatz Ubernehmen. So geben 59 % der
osterreichischen Jugendlichen zwischen 16
und 25 Jahren an, dass ihnen der Klima-
wandel Sorge bereitet und 76 %, dass ihnen
fur ihr Berufsleben wichtig ist, etwas Sinn-
volles zu machen.?

Ein Mehrwegsystem untersttitzt ein positi-
ves Image bei Arbeitnehmerinnen, Kun-
denlnnen und Partnern und férdert zudem
das Bewusstsein fur nachhaltige Praktiken
innerhalb des Unternehmens. In einer Zeit,
in der Verbraucherinnen zunehmend Wert
auf Nachhaltigkeit legen, kann ein solches
System das Vertrauen in die Marke starken

3 FORESIGHT. (2024). 03-Jugendstudie 2024

und die KundInnenbindung erhéhen. Unter-
nehmen, die auf umweltfreundliche Losun-
gen setzen, werden oft als innovativ und
verantwortungsbewusster wahrgenommen,
was sich entsprechend auf ihre Marktposi-
tion auswirken kann, und ebenso auf die
Wahrnehmung am Arbeitskraftemarkt.

Die Einfihrung und Nutzung von Mehrweg-
Verpackungen und Mehrweg-Transportsys-
temen ist ein wichtiger Schritt hin zu einer
nachhaltigeren Gesamtlogistik. Wenn ein
Umstieg auf nachhaltige Systeme gut ge-
plant und umgesetzt wird, sodass damit die
Wettbewerbsféhigkeit des Unternehmens
gestarkt werden kann, dann fordert dies
auch langfristig die Sicherheit von Arbeits-
platzen.
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Empfehlungen

Die Einfihrung eines Mehrweg-Behalter-
systems in einem Industrieunternehmen ist
ein bedeutender Meilenstein. Um den nach-
haltigen Erfolg des Systems sicherzustellen
und dessen Potenzial voll auszuschopfen,
sollten die folgenden Schritte in Betracht ge-
zogen werden:

Die positiven Auswirkungen des Mehrweg-
Boxensystems, wie Effizienzsteigerungen,
Kosteneinsparungen, Reduzierung von Ein-
wegverpackungen und Emissionen sowie
sonstige Vorteile im Sinne des Umwelt-
schutzes und eines verantwortungsvollen
Ressourcenverbrauchs, sollten sowohl in-
tern als auch extern hervorgehoben werden.
Intern sollten die Mitarbeiterinnen laufend
tber Zwischenschritte und Erfolge informiert
werden, um die Motivation zur proaktiven
Unterstlitzung zu steigern. Extern bietet sich
die Kommunikation Uber Social Media,
Pressemitteilungen und Nachhaltigkeitsbe-
richte an, um das Engagement des Unter-
nehmens flr Nachhaltigkeit sichtbar zu ma-
chen.

Eine regelmaRige Uberpriifung des Sys-
tems ist entscheidend, um sicherzustellen,
dass es effektiv funktioniert und gut ange-
nommen wird. Dazu gehort das Sammeln
von Daten zu Nutzungsraten, Ricklaufen
und eventuellen Schwachstellen. Regelma-
Bige Gesprache, qualitative Interviews und
Feedbackrunden mit den Nutzern, sowohl
intern als auch extern, kdnnen wertvolle Ein-
blicke liefern.

Das System sollte kontinuierlich evaluiert
und optimiert werden. Dabei kbnnen innova-
tive Anséatze zur Verbesserung der Effizi-
enz, wie die Integration digitaler Tools wie
etwa loT-Ldsungen (Internet-of-Things) zur
Verfolgung von Boxen oder die Optimierung
von Logistikprozessen, in Betracht gezogen
werden.

RegelmaRige Schulungen fur Mitarbeiterin-
nen und Partner sorgen dafir, dass alle

Beteiligten mit den Prozessen und Vorteilen
des Systems vertraut sind. Zudem sollte die
Bedeutung von Nachhaltigkeit immer wieder
hervorgehoben werden, um das Engage-
ment aller zu starken.

Nach einer erfolgreichen Implementierung
kann geprift werden, ob das Mehrweg-Be-
haltersystem ggf. auf andere Unterneh-
mensbereiche oder weitere Standorte im
Zuge eines Roll-outs ausgeweitet werden
kann. Auch die Einbindung von Lieferanten,
Zulieferern und Kundlnnen in das System
kann eine Mdglichkeit sein, um die Reich-
weite und den Nutzen zu erhghen.

Durch die Erstellung regelméaRiger Berichte
Uber die Einsparungen und Umweltvorteile
des Systems kénnen Fortschritte dokumen-
tiert und transparent und nutzbar gemacht
werden, eine MalRnahme, um das Vertrauen
und die Akzeptanz bei allen Beteiligten zu
fordern.

Da es sich in den meisten Féllen fur die Un-
ternehmen um den neuartigen Einsatz inno-
vativer Systeme, Technologien oder Pro-
zesse handelt, kann die Zusammenarbeit
mit anderen Unternehmen, Verbanden oder
Forschungseinrichtungen zusatzliche posi-
tive Impulse fur die Konzeption, Einflihrung
oder Weiterentwicklung eines Systems lie-
fern. Die ,lessons learned” kdnnen genutzt
werden und gemeinsam koénnen neue An-
satze erarbeitet und Synergien geprift wer-
den.

Ein Mehrweg-Behaltersystem muss dartber
hinaus langfristig in die Nachhaltigkeitsstra-
tegie des Unternehmens integriert werden,
vor allem dann, wenn Kernprozesse oder di-
rekte Prozesse im Kundinnenkontakt davon
betroffen sind. Dadurch wird sichergestellt,
dass es als zentraler Bestandteil des Unter-
nehmenshandelns verankert bleibt und
maglicherweise im Umfeld als Wettbe-
werbsvorteil oder USP genutzt werden
kann.
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Durch die Umsetzung dieser Schritte kann werden, um den maximalen Nutzen fir das
das Mehrweg-Behaltersystem nicht nur Unternehmen und fur die Umwelt zu erzie-
nachhaltig betrieben, sondern auch kontinu- len.

ierlich verbessert und weiterentwickelt

ECONSULT

BERATEN PLANEN REALISIEREN



Literaturverzeichnis 36|48

Literaturverzeichnis

FORESIGHT. (2024). O3-Jugendstudie 2024. Abgerufen am 21. Janner 2025 von https://zu-
kunft.orf.at/rte/upload/2024_aktuelles/oe3_jugendstudie_2024 ergebnisse_im_bild_1_.pdf

GVM. (Juni 2022). Potenzial der Materialeinsparung bei PPK-Transportverpackungen durch
den Einsatz von Mehrwegverpackungen. Abgerufen am 18. November 2024 von
https://www.nabu.de/imperia/md/content/nabude/abfallpolitik/20220925- nabu_gvm-trans-
portverpackungen.pdf

ibw Institut fur Bildungsforschung der Wirtschaft. (2024). Unternehmensbefragung zum Ar-
beitskrafte- und Fachkraftebedarf/-mangel. Wien. Abgerufen am 18. Janner 2024 von
https://www.wko.at/oe/fachkraeftesicherung/fachkraefteradar. pdf

NABU. (kein Datum). Mehrwegsysteme fir Transportverpackungen. Abgerufen am 2024. No-
vember 2024 von https://www.nabu.de/umwelt-und-ressourcen/ressourcenschonung/einzel-
handel-und-umwelt/32307.html|

Smith, M. L. (2005). Role & Responsibility Charting (RACI). Abgerufen am 26. November 2024
von https://pmicie.org/files/22/PM-Toolkit/85/racirweb31.pdf

ECONSULT

BERATEN PLANEN REALISIEREN



Abbildungsverzeichnis 3748

Abbildungsverzeichnis

Abbildung 1 — Anteil industriell/gro3gewerblich anfallender PPK-Verpackungen

(=20 €=Td ] =T g o | 1Pt 5
Abbildung 2 — Vorlage Verpackungs-Check ..., 17
Abbildung 3 — Vorlage ProZeSSE ..........uuuiiiiiiiiieeeee e 19
Abbildung 4 — Vorlage Umlaufkalkulation .............cccco 21
Abbildung 5 — Vorlage RASCI MaAtriX........ciiieeeiiiieeiiiiiii et e e e 24
Abbildung 6 — Vorlage Ein- und Ausblicke.............cco 28
Abbildung 7 — Kostenvergleich Einweg und Mehrweg (eigene Darstellung)............. 31
Abbildung 8 — Entwicklung THG Emissionen und KEA Einweg vs. Mehrweg (eigene

D= 18] (=] 1] T ) R 32

Abbildung 9 — Einschatzung der Starke des Arbeits- und Fachkraftemangels,
ausgewahlte Branchen (ibw Institut fir Bildungsforschung der Wirtschaft, 2024) .... 33

ECONSULT

BERATEN PLANEN REALISIEREN



38|48

Anhang

Anhang

0€€l 'S20TLOEL

LL¥OFZ0C -SNIEIS

BUNIBIUOISSILILIOY YAA

‘Helg

Bunuano|ld SSazZoid :BWay L

xogfo @l

HID LINSNOD3 oy
XPSA'LOA |eldsiag assazold  :8jeq

1] s

asSUPRIRJETT

JayaaqeNp aueN

Bunpeuap
BueBsneuasepy,

}

u3||a1sia
uanaynauodsuel]

uaajsia
ulayasiajan

uafe)
Bunyoedian-pmin
Ul sBesyny saue

|BLISIR Y SSLES3D)

[ uswysu pueisag
UBUAPUBLIOA Wap
sne Jumpediap
-M 21337

o

(321nosabyno)

13be sajeyo]

(3] (ot

Musterprozess

Buniaiuoissiwwoy YA

_Lox08 _

ECENSULT



3948

Anhang

OEEL "GE0T LOEL LLFOFEDE -EMES

L ARG Bunpepan wna  TEE

Bursanoy Ssseznug EwEy |

xogboy  cEmL

HI9 LINSNOO3
xpsw L0 [Aiduiag FsseTng

oy
EQ

>

wassedue 58w Q48

WOHSURIL YA E——

PURSIE N, URFMY IR BN
[FET- R TRE T |

UAGA|

.._u.Fuu_:BEn__EE._.g

[[EVELE-]
LR EL PESTTaT T T

A MO e y

o

E

uabunyoediap- py 1n) |00 Jw
inepodsuel] gny

‘uafapagn nz =fe) g4y u

USHSHISHOCSUEL] UOA SHSELE, SI 15| SSYEp —
= UassEd jp1sfnesng mu mu yoopsl usuuoy
BFELO0M, BUINUSSEM M USqEy SBE) Qidd

=f N2 YAZESNZ

i

[EER TG
PERCISTGLLT TN

uagad Sursordsay
- U Uy aRIAgE

uanp
LIS R

WELYANG [BUAIRY
Hunsaiesny

Aurazau
O O

1afie] sajeyo)

@ (spuasen) Bunpepap YA 2oxod

ECENSULT



40| 48

8281 "S20T LB LEFFZ0E EEE BUnRqop) SEEI20Y M| HED LINENCOT oy ||I/
LE s uodsumi) Wiy EEIg sogioy L XpEA'LON, [edeRg assae TR /me..r J
el
-]
]
i
r
L
=]
0
=

Anhang

EEEEiEg
PuUEISE]
Sunjnyny anz

Suryeasaa)

e By,

[EETEETEr S e s _— [EETET L LT
Nz ELEARAR pUn g LR pun
Burnpeden-nue Buropedses-nn

uaBunyaediap-pM 0y 1004 JIW
inapodsuesL

m .,mﬂ:n..?u_._ “_ Hodsuel] YA £0X0g

ECENSULT



4148

FHPOFZOE “SMEg Bunianoly 955az01d "Bway | 9 L INSNODT Loy —
abigjuoly ] wogbo]  Jpul MPEALOA [eKiSiag 355aZ014  Japeg =
A
=
g
wiodswes) w.
Bunjoygy usBuugyInIng g ﬁ:u:uéua LS — S BueBineusism o
ogng) wieg dnynd pun uay=d 33150
FCLE T EIRER THIT-EY ni Bunyrediss _”h“_mm.ﬂ._.__.mﬂ_i mhum u:_“v__humm«“_ﬂ H”_E M
Ul BUnA I A-M A A A AMN 3
@
[x]
FENEIETY -
wnepaSeiuow 3,
=
@ |3
=

Anhang

e oobuon _______________________J v0xo8

ECONSULT

BERATEN PLANEN REALISIEREN



42 48

Anhang

BUNIBGO|L] HESAZ00 B O 1TNSNODT  Jomy X
wogbo  JPulL 0l 1A =y
ood Bunyoedimy, m
-sBumszedma M WY =
Buefue o
LRI NS [=]
=
=
¥og oW
sunaynppny »
SRILI0dSURIL 004 oygedagugEL [ LA -
A7 BNy A- M 130 BuUnyRLIBA-MIA .p_ < L=
_ 23
_ =
| D =
| [x]
Seuyneoygy m.
! =
[ (=]
| (1]
| =]
|
I
|
I » 0 <
|
|
|
[ uazual yIsneEwoine
papee Beaynejoygy [TEIT =V T=NET | 28euop
|||||| o wsBeiynesg Bunpygy =
Bunjouay sne Bunysedian )
: STEIEES]
=+
I D=
[ i:.ci EETER m )
wzpEuEl yIsnewone 3 =3
wepuem Jyemeg + — — — . pupn Berynejougy =E
ddg-zeuaalie =man - = m
wRuuRle 5q PEpFE
g LBULOY [3E] [TET[=iaTETE ] 2un h._uunnhuu_u_ uagad Sunyedap “ __-3
- Sunjoygy Iz - e uan u___.__.____.h«_..u =M Ul {uapuURy oA
5 d . I -U= H
unyped @A saadiuayaRon uu2M) 2IN0}aY
uAULRIS
206 4ne 3p0)
) aSeauopy
UR|RISNR I3 usgay Bunyaediag, uagad Sumpedapy,
Sunjoygy Jnz -MALIne [30E7 -MAN U (UBpUBLION (4)
Sunypedias-wiN N 5318 uajedion Uu3NK) LSS ANy —
S

(epuaben) Bunjoyqy s0x09

ECENSULT



43 48

Anhang

0£€L 'S20Z L0 EL LPOP20Z -Smiels Duniagojid 95592014 -ewayy H39 1INSNOD3 Jojny

119 9pag xog bunuynppny  Heig xogbo] oML “jeidsiog 95592014  19jeQ

Bunyoedssp,
AN 3V veas

SUNIIUOKSILWOY ¥M vemnne

Sumpediap
“MW puRlsag

-
o o
a3
23
€L
2%
]

ceg

Buebsnewsen vess
| SN

vaauodsuen
N0y YW
Sunyoediap- M

ua|RsI3

(

)

urRYIsIAEN

4

Ano13Y

“URAEN, URDS

2

Brivow
uasaniodsuen [FENEHIEY 2
¥ 110N 3w 21512pe13g”) 1w X Q)
Bunyaediaa-Mn UBYI5IR)R0 iueuaxog -
apPm

193

€:230|wd |00g
Ul Bunydediapn- MW

100 IBFUOSSERI L
Buniefrpg veog

uabunyoediaA-MIN 1D} [00d 3w
inapodsuesy

xog Buniynpjony 90X04d

ECENSULT



44| 48

Anhang

SZOZTHOEL

LLFOFZO0Z Sneg

Duniano|ld a55a204d BiSy |

Joyny

uzjoy pun apuaba e xogbon el 22014 EeQ ,..mi.u._
©
1]
w
[x]
=
7
o
]
{(Japospun) Aemajes) Jaaisnpiu| S9ss9z0Id SuBi2I3 m
seule sugebig ‘swbissg =

(18po - Jopamiue) Aemales) JoaISn|yx3
(yone sje [yomos) Aemales) JaAIsNpPU|

(BunBiamzispuipadApy) Jajen susqy
aula <-Js| 1Bapejuly ssezoid-|e1aQ
uie ssazold wasalp ssep ‘ue 16ie7

WoISIaqNssazold INZ yannz

we)sAsiebe ul eqebulausieq

&0

we)sAspodsuel) ul eqebuisusieq
3 epug

Buejuy

e

E[a[ELER

uajjoy pun apuaba

Cay

ECENSULT



Anhang

45|48

Beispiel Umlaufkalkulation

UMLAUFKALKULATION LOGBOX

Anzahl Boxen
Anzahl der Boxen pro Arbeitstag
Umlaufzeit
Durchschnittliche Umlaufzeit national

Durchschnittliche Umlaufzeit gesamt
Nebenrechnung (Umlaufzeit national):
Anlieferung Lager national - Bedarfstrager
Mittlere Bleibedauer beim Techniker
Abholung vom Techniker
Verweildauer Lager national
Nebenrechnung (Umlaufzeit international):
Lief. Nat. Lager -> Distributionscenter (DC)
Bereitstellung und Kommissionierung DC
Lieferung DC -> Lager national
Weiters
Sicherheitsbestand
Verlustquote (Schwund je Umlauf)
Anzahl der benotigten Boxen gesamt

Einheit
Stuck

Tage

Durchschnittliche Umlaufzeit international Tage

Tage

Tage
Tage
Tage
Tage

Tage
Tage
Tage

Prozent
Prozent
Stick

N |P W=

=N

10%

0,5%

Kosten der Nutzung

Kosten Nutzung Box p.a. Euro 55.528,00
Kosten Schwund p.a. Euro 6.250,00
Nebenrechnung:
Nutzungskosten je Box Euro 1,10
Kosten Schwund je Box Euro 25,00
Umléufe pro Jahr Anzahl 21
Bengtigte Boxen ohne Sicherheitsbestand& V.quot Stiick 2.400
Sicherheitsbestand Boxen Stiick 240
Boxenlieferungen pro Jahr Stiick 50.240
Verlorene Boxen je Umlauf Stiick 12,0
Verlorene Boxen p.a. Stiick 250
Kosten gesamt p.a. (nur Nutzung) Euro 61.778,00
ECONSULT

BERATEN PLANEN REALISIEREN



46 | 48

Anhang

19)1uy2a}

-lsualpuspunyy
JInalodsuel)

NIONNHHINNY

Jabe saexoT

I
c
o
I_
=
@
=
)
k=
o
=
=
0}
c
=

14 € e T

XIHLVANSONNLHOMLINVYHIA

Beispiel RASCI Matrix

dNVISIddA - OIMAIHIN

Bunuueas ‘pul 1abenspepag jnejsiang
d v | ue ualialiald N\ Japo |00d ul uiabejuig ul BunyoediaA-pIAL Buniynpiony
agebiaqn 18q bunuueds “pul
AV bS] ] | ]004 wnz yodsuel] ‘(Uainolay Japo/pun Bunyoedia \-pIA Lodsueiony
NN “Piut §66) Bunxoedia A-mNl Bunjoyqy
uaqebiaqn 18q mc:ccmow. uabajiauy YioxBIE L USUDIaMpUEY
A2 pun uasaodsuel; ‘uswyaulagn 18D BUNAILEINCY/EBEILION
[euareN Hw BunxyoediaA-pmIN -
aqebiaqn 1aq bunuuess
v S Pu1 uagabiagn pun uiayall Bunyoediap Bunyoediap-MIN puelsag gnyosyoeN
-MIA ‘Usuydalla aygyspuelsag
uagebiaqn 1eq bunuueds ‘usbsjiauily
\" pun uasaodsuel; ‘uswyaulagn yodsuel|
feuarey 1w Bunxyoedia A-pmIN
Ug||a1S]1aia(q puesiaA uap Injuaxog
S v ‘ugjaldsaq sbel g4y ‘mzg uaxonip Bunpejiap
uanayn3 166 n 57 ‘Bunyong-vAn
ugjjaisia
| " uanaxn3g 166 pun (S7) uldydsIaLI BuniaiuolissiLWOod|
‘uaqab BunyoediaA-MIN Ul leuSIBN

ANVINI OSNNH34311199 SS3Z0dd

ECENSULT



ECONSULT

BERATEN PLANEN REALISIEREN



Wir denken Logistik. www.econsult.at

=

ECONSLILT

BERATEN PLANEN REALISIEREN




