. 1 proALPHAAk'I'UGI I

otV denken -
Ir'lnoFortschriff lieben

Auch zu finden unter:

sloldy PRO/[BILPHA




proALPHA Aktuell 1/2014

Editorial

Friedrich Neumeyer, Geschéftsfiihrer der proALPHA Software GmbH

,Outlook” war schon besetzt

Nomen est Omen, wie unsere besser gebildeten Altvorde-
ren behaupteten - oder eben auch nicht. Produkinamen
sind so eine Sache: Man kann sich schwer in die Nesseln
setzen mit Begriffen, die im heimischen Markt funkfionie-
ren, in anderen Landern aber im besten Fall ein Schmun-
zeln bewirken. Dass der Rolls-Royce Silver Mist in Deutsch-
land als Silver Shadow verkauft wird oder die &gypfische
Fluglinie Misair im franz&sischsprachigen Markt keine
optimale Ausgangsposition hat, sollte sicher selbsterklg-
rend sein.

Schaue ich mir unser Produkt proALPHA an, dréingt sich
der Gedanke auf, dass auch der Name ,Outlook”
passend gewesen wdre, was ja Ubersetzt etwa Aussicht
oder Perspekiive bedeutet - und die sind beim Einsatz von
proALPHA bestens. Wahrend der typische Outlook-Nutzer
mit seinem Office-Programm zumeist seine Adressen,
Termine und Aufgaben verwaltet sowie den Mailverkehr
abwickelt, bestenfalls bei seiner Terminplanung in die
Zukunft blickt, liefert proALPHA den Unternehmen die
echten Perspektiven: Zum einen ist es das Instrument fir die
Produktion, in dem auch komplexe Prozessstrukturen sicher
plan- und beherrschbar sind. Zum anderen liefert das
System dem Management die erforderlichen Daten und
Fakten, um das Untemehmen zielgerichtet zu entwickeln,
Investitionen dort zu fatigen, wo sie am effizientesten sind,
und um Produkte und Prozesse immer wieder kritisch zu
hinterfragen und zu opfimieren.

Nicht zuletzt die wirtschafiliche Starke der proALPHA
Gruppe schalfft ginstige Perspekiiven: Die hohe Stabi-
litet des Unternehmens garantiert Kontinuitat am Markt

und dass die kurz-, mittel- und langfristigen Ziele bei der
Produktentwicklung sicher erreicht werden. Das bringt
Investitionssicherheit fur die Kunden, denen natirlich daran
gelegen ist, dass die Entscheidung fir ein ERP-System
zumeist fur mindestens ein Jahrzehnt Bestand hat. Eine
verlassliche Perspektive ist hier so wichtig wie bei kaum
einem anderen Investitionsgut, geht es doch zumeist

um nichts weniger als das organisatorische Ruckgraf
des gesamten Unternehmens und die Steuerung seines
gesamten Handelns. Der ,Outlook”, die Aussichten, die
Perspektiven fur die Anwenderunternehmen, sind beim
proALPHA Einsafz sicher gut. Und wir sind stolz darauf,
dass fir inzwischen mehr als 1.700 Kunden proALPHA
das zentrale Nervensystem im Unternehmen ist.

Besuchen Sie uns wahrend der Cebit in Hannover, ,look

in”, um im Bild zu bleiben. Ich wiirde mich auf persénliche
Gespréche mit lhnen vor Ort freuen. Lassen Sie uns
dariber reden, wie Sie die organisatorische und informati-
onstechnische Zukunft lhres Unternehmens sehen, und
welche Perspekfiven wir, unser Produkt und Service, lhnen
bieten. Die Aussichten, eine opfimale L&sung zu finden,

sind gut, bei proALPHA in Halle 5, Stand E18.

Mit besten Grifen

Q’ ‘-“]7 /

Friedrich Neumeyer




proALPHA Aktuell 1/2014

Inhaltsverzeichnis

Die Highlights dieser Ausgabe

Unternehmen

Cebit 2014: Innovativ denken - Fortschritt [eben ..., 4
Friedrich Neumeyer fritt Nachfolge von Leo Ernst an .........ccooooovvvioooiriccoce 6
Intelligenz des Schwarms - proALPHA Kundentag 20713 ... 8
Leistungsspektrum

Hohe Datenqualitat im ERP - so wichtig wie das Ol fir den Motor.........ccccoocccerrrrvccii 10
Handelscontrolling mit proALPHA = Teil 2 oo 12
Der Anwender im Mitelpunki. ..o 14
Kunden

Eine neue FOrM des STBUBTINS ... 16
Den Erfolg anfreibeN ...oo.ooo.oooo o 18
Realistisch planen in der Werkzeugprodukfion ... 22
Internationales

Gas geben mit BremSSySIEMEN ........cooriiivvorieiiieeenees e 26
Kunststoff- und Metallverarbeitung samt Formenbau in einem System ............ccccooorvvvviien. 30

Sportliches zum Schluss

FESE M SOHEN ettt 33




proALPHA Aktuell 1/2014 4

Unternehmen

Cebit 2014: Innovativ denken - Fortschritt leben

Unter dem Themenschwerpunkt ,Industrie 4.0” wird eine beispielhafte Installation
Besuchern des proALPHA Messestandes Einblicke in die maglichen Abléufe der
,Fabrik der Zukunft” und deren Steuerung im ERP-System von morgen bieten.

Noch weiter und schneller zunehmende Variantenvielfalt bei geringsten
Durchlaufzeiten und die sehr enge Integration von Kunden und Part-
nern in Geschdfts- und Wertschépfungsprozesse werden die neue
Produktion kennzeichnen. Das verlangt eine weit tiefere Prozess-
infegration als heute Gblich - die Produktionsmittel und Logistik
sind an jedem Punkt vertikal mit dem ERP-System vernetzt.

Getreu dem Messemotto ,Innovativ denken - Fortschritt leben”
kombiniert die proALPHA Gruppe gemeinsam mif Partinem erar-
beitete Forschungsergebnisse mit der eigenen Technologie- und
Funkfionsentwicklung, um das Zukunftsprojekt , Industrie 4.0
akliv zu gestalten. Auf Basis seiner prozess- und serviceorien-
fierten Systemarchitektur sowie der innovativen, ergonomi-
schen Bedienphilosophie freibt proALPHA das Thema voran.

Uberzeugen kannen sich die Besucher von den Losungen
fur aktuelle und kiinftige Aufgaben vom 10. bis 14. Mérz
auf der Cebit 2014 in Hannover, der wichtigsten IT-
Messe des Jahres. proALPHA ist mit kompetenten Mitar-
beitern und seri¢sen Informationen wieder zu finden in
Halle 5 am Stand E18.
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@BI I Gesprdchstermine kénnen auch reserviert
werden unter www.proalpha.de.
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Industrie 4.0 zum Ansehen

Der zur Cebit von proALPHA vorgestellte Demonstrator zeigt, wie die Briicke von der Forschung zu praxistauglichen Lésungen geschlagen
werden kann. Neben der horizontalen Vernetzung gilt es, durch vertikale Integration und vernetzte Produktionstechnik den Leitgedanken der
Lintelligenten” Fabrik (Smartfactory) umzusetzen. Um die Prinzipien von Industrie 4.0 darzustellen, hat proALPHA in Zusammenarbeit mit
Partnern wie dem DFKI, der Smartfactory-KL und weiteren Vertretern aus dem Software-Cluster einen Demonstrator entwickelt und gebaut.
Er zeigt anhand eines Produktionsmoduls mit mehreren Prozesseinheiten, wie die integrierten Produktionssysteme vertikal mit den betriebs-
wirtschaftlichen Prozessen im ERP-System des Unternehmens vernetzt sind. Das mehrstufige Prozessbeispiel veranschaulicht, wie ein Auftrag
aus dem proALPHA Web-Konfigurator alle Schritte auf Prozessebene iber das Produkt, das gleichzeitig als Informationstréger dient, steuert.
Das Produkt enthélt am Ende die Informationen iiber alle Fertigungsschritte und kiinftigen Einsatzgebiete. Diese Daten kénnen an beliebiger

Stelle weiter verwendet werden; im Beispiel werden die Daten iber das proALPHA Business-Intelligence-System ausgewertet und analysiert.

Das Internet der Dinge erhdlt mit der Umsetzung von Industrie 4.0 Einzug in die Fabriken. Es bringt die Integration sogenannter CPS (Cyber

Physical Systeme) in Produktion und Logistik. Damit entwickeln sich die Fertigungsbereiche in den Unternehmen zu selbststeuernden

Infrastrukturen. EinschlieBlich der horizontalen Integration iber ganze Wertschépfungsnetzwerke, auch iiber mehrere Unternehmen hinweg,

l&uft die vierte Stufe der Industrialisierung an.
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pTE 2014 - die Méglichkeiten der ERP-Technologie ausloten

Die steigende Individualitat der Produkte und kirzere
Zyklen fihren zu rasch wechselnden Anforderungen an
Mitarbeiter, Prozesse und Systeme. Erfolgreich sind dabei
die Unternehmen, die sich diesen Herausforderungen mit
der angemessenen Flexibilitat stellen. Agilitét und Flexibili-
tat sind erfolgskritische Féhigkeiten der Organisation. Eine
IT, die es erlaubt, inferne Prozesse zum Erreichen optima-
ler Ergebnisse schnell an neue Gegebenheiten anzupas-
sen, ist ein wichtiger Baustein des unternehmerischen

Erfolgs.

Unter dem Motto ,Enable agile Business” bietet die
proALPHA Technology Exchange am 8. und 9. Mai 2014
in Fulda einzigartige Einblicke und Informationen aus ersfer
Hand: Anwender, Berater, Entwickler und [T-Mitarbeiter
kénnen sich in insgesamt 38 Vortragen Gber unterschiedli-
che technische und nichttechnische Aspekte von proALPHA
informieren. Intensivseminare am 7. Mai sowie vielfaltige
Maglichkeiten zu Gespréchen mit Kollegen aus anderen
Anwenderunternehmen und mit proALPHA Mitarbeitern in
den Pausen und bei der Abendveranstaltung runden das

Angebot ab.
Als ERP-System ist proALPHA der zentrale Baustein in der
Organisation jedes Anwenders und bietet vielféltige
Maéglichkeiten der Anpassung an individuelle Anforderun-
gen. Mit Version 6.1 liefert proALPHA nicht nur eine

Bedienoberflache (Ul) mit neuem Konzept, sondem mit

Weitere Informationen zur Veranstaltung

unter: www.proalpha.de/pte
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der Integration Workbench auch
f(

ERP-Tage Aachen 2014

Auch an den zum 21. Mal vom FIR an der Universitét Aachen organisierten ERP-Tagen wird proALPHA

eine topaktuelle Plattform fur
unfernehmensinterne und unterneh-
mensibergreifende Integrationsauf-
gaben. Die Plattform erméglicht,

als Aussteller aktiv mitwirken. Erstmals wird die Veranstaltung (4. und 5. Juni 2014) im neuen Gebéude
die in vielen Unternehmen hohe des Campus Logistik mit seinen modernen RGumen und Demo-Méglichkeiten stattfinden.
Anzahl von Schnittstellen zu unter-
schiedlichen Systemen zu konsoli- Unter dem Motto ,ERP-Potenziale demonstrieren” soll der neu konzipierte Vortragsteil ERP-Innovativ
dieren und durch eine robuste, Themen wie Usability, Mobility sowie Connectivity und Collaboration in aktueller und kinftiger ERP-Soft-
performome Stondordbsung zU ware behandeln. Im Themenblock ERP-Praxis soll neben den klassischen Herausforderungen zur Auswahl
ersetzen. und Einfiihrung von ERP-Systemen auch iber die Perfomancesteigerung von IT-Prozessen referiert und

diskutiert werden. Ergéinzend werde das Thema , Business-Transformation” mit seiner strategischen Bedeu-

Die proALPHA Integration Work-
bench ist nur ein Beispiel fur die

tung fir die zukunftsorientierte Unternehmensplanung vorgestellt und in einen ibergeordneten Zusammen-
hang gebracht. Ergénzt wird das Programm in diesem Jahr mit den zwei parallelen, interaktiven Work-
Optimierungspotenziale der
proALPHA Funkfionen und Techno-
logien. Das umfassende Versténd-
nis fur die in proALPHA steckenden
Maéglichkeiten erlaubt es, den Nut-

shops ERP-Management (Auswahl, Einfiihrung und Optimierung) und Bestandsmanagement (Grundlagen
und Turbulenzen in der Lieferkette). Beide Veranstaltungen sollen aktuelles Wissen anschaulich und greif-

bar vermitteln.

proALPHA wird zeigen, dass die Themen der ERP-Tage und die daraus resultierenden Anforderungen
zen fur das Unternehmen signifi— keine Zukunftsmusik sein missen, sondern in der integrierten Lésung bereits umgesetzt sind. Gerade

kant zu steigern. Usability, Mobility und Connectivity waren Kernbereiche bei Entwicklung der Version proALPHA 6.1.
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Friedrich Neumeyer tritt Nachfolge von Leo Ernst an

Zum 1. Januar 2014 wurde Friedrich Neumeyer zum CEQO der proALPHA Software AG berufen, seit der
Umwandlung zur GmbH fungiert er als Geschéftsfihrer. Der 45-ahrige folgt auf Vorstand und Unternehmens-
grinder leo Emst, der sich altersbedingt zurickgezogen hat.

Zuletzt verantwortete Friedrich Neumeyer den Ausbau des weltweiten Partnergeschéfts bei der Darmstadter
Software AG. Davor war er rund zehn Jahre in verschiedenen Managementpositionen bei der SAP AG tatig.
Dort leitete er unter anderem mehrere Jahre den weltweiten Vertrieb der

Produkte fir kleine und mittelstéindische Unternehmen und war zuletzt

als Mitglied der Geschéftsleitung der DACH-Vertriebsregion fur das

Mittelstandsgeschaft sowie den Vertrieb von Cloud-Lsungen verant-

wortlich. Seine Karriere begann der promovierte Kernphysiker als

Unternehmensberater bei McKinsey in Deutschland und den USA.

,Friedrich Neumeyer verfigt tber umfassendes Wissen im internatio-
nalen ERP-Umfeld und bringt fundierte Erfahrungen im Mittelstands-
segment mit. Er wird maPgeblich dazu beitragen, die Wachstumsstra-
tegie von proALPHA forizusetzen und neue Mérkte zu erschlieBen”, ist
leo Ernst Uberzeugt. Der Ehemann und zweifache Familienvater sieht
proALPHA auf dem ERP-Markt sehr gut aufgestellt: ,Hochinnovative
Produkte und ein bis in die Wurzel kerngesundes Unternehmen bilden das
groBartige Fundament, auf dem wir den eingeschlagenen Wachstumskurs
konsequent ausbauen werden.” Dazu frage auch die proALPHA

typische direkte Kommunikation und Interaktion der

Mitarbeiter untereinander bei, die es ermégli-

che, flexibel zu handeln sowie neue Ideen zu

entwickeln und schnell umzusetzen.

Sein Engagement bei proALPHA sieht
Friedrich Neumeyer langfristig angelegt,
einen Wohnsitz in Kaiserslautern, und
damit im Umfeld der Zentrale in Weiler-
bach, hat er bereits bezogen. Mit einem
Augenzwinkern - aber entschieden -
stellt sich Friedrich Neumeyer Geriichten
entgegen, eigentlich habe ihn seine
jahrelange Begeisterung fir die Kicker
des 1. FC Kaiserslautern in die Pfalz
gefrieben. ,Ich bin stolzer Autogramm-
besitzer von den alten Kampen Fritz
Walter und Otto Rehhagel. Auch

ein Trikot der FCK-legende Martin
Wagner gehért zu den Trophden und
der Weg ins Stadion ist jetzt deutlich
kirzer. Aber vor allem méchte ich mit
proALPHA viele Jahre in der ersten

liga spielen.”
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proALPHA Anwenderkreis mit never Geschdaftsfihrung

Der proALPHA Anwenderkreis e.V. (AWK) professiona-
lisiert seine Struktur: Ein Schritt dazu war die Bestellung
eines hauptamilichen Geschéftsfihrers. Gewonnen wur-
de dafir ein Profi: Winfried Ringwald ist den meisten
AWK-Mitgliedern als Leiter Informationstechnologie bei
der Theben AG in Haigerloch bekannt und seif vielen
Jahren im erweiterten Vorstand des Vereins tétig.

Der AWK-Vorsitzende Miodrag NuBbaumer stellle Win-
fried Ringwald anlésslich des Anwenderkreistags in Han-
nover als ,Mann der Praxis” vor. Er fungiere als zentraler
Ansprechpartner in vielen Bereichen und Belangen. Seine
Aufgaben umfassen unter anderem die Mitgliederbetreu-
ung, Organisation und Koordination von Arbeitskreisen,
die Inferessenvertretung und Verbindung der Anwender
zu proALPHA, den Systemhausern und Partnern. Winfried
Ringwald: ,Als [T-Leiter und Projekileiter der Firma Theben
habe ich proALPHA als Software und als Unternehmen in
den lefzten nahezu 14 Jahren vertieft kennengelemt. Die
jahrelange Mitgliedschaft im erweiterten AWK-Vorstand
sollte eine gute Basis fur die kinftige Arbeit sein.”

Wahrend des Anwenderkreistags im November 2013
stellten Vorstand und Geschéftsfihrung erste Ziele vor: Die

bereifs bestehenden und in Teilen akliven Arbeitskreise
sollen in einigen Bereichen neu strukiuriert und aktiviert
werden. MaBstab sind die Bedirnisse der Mitglieds-
firmen - Vorschlage und die aktive Mitarbeit der Mit-
glieder sind nachdricklich erwinscht und erforderlich.
Neben den Arbeitskreisen Systemadministration und
technik, Anwendungsentwicklung, Personal, automatischer
Belegversand, DMS, Internationalisierung sowie VIS und
CRM wurden bereits die Themen Berechtigungskonzepte,
Kostenrechnung, Finanz- und Anlagen-

buchhaltung, Packmittelverwaltung, APS

und ,mobile Anwendungen” angedacht.

Winfried Ringwald ist seit
Oktober 2013 Geschéftsfihrer

des Anwenderkreises.

,Der AWK will ein fordernder, aber auch verl@sslicher
Pariner fur proALPHA, die Systemhduser und Partner
bleiben. Die Unterstitzung durch die Mitgliedsfirmen ist
hierfir mehr denn je notwendig”, erklért Winfried Ringwald.

© © © 0 00 0 0000000000000 0000000000000 00000000000000 0000

Weitere Informationen unter www.anwenderkreis-proalpha.de
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Vertriebsleiter fir Norddeutschland

Mit Clemens Pieper als Vertriebsleiter Nord hat
der proALPHA Standort Ahrensburg eine
branchenerfahrene Verstarkung gewonnen.
Der 51-J&hrige war zuvor als Berater und in
verschiedenen leitenden Positionen als
Projekimanager, Vertriebsleiter und
Geschaftsfihrer tatig.

,Die gelebte mittelstandische Kultur des
Unternehmens mit ihren kurzen Wegen
und den daraus wachsenden Gestal-
tungsmaglichkeiten war ein ausschlag-
gebendes Argument, dieses Angebot
anzunehmen. Aber auch die Markt
position des ,starken Herausforderers’,
die viele Chancen eréffnet, ist ausgespro-
chen reizvoll”, begrindet Clemens Pieper

die Entscheidung, von der Porta West-

falica an die Waterkant zu wechseln. Sein vorrangiges
Ziel ist dementsprechend vor allem die Erhéhung der
Takizahl bei den Vertriebserfolgen. Und

dabei soll der Spal an der Arbeit im Team

nicht zu kurz kommen.

Clemens Pieper verantwortet
seit Oktober 2013 den
Neukundenvertrieb Nord.

Der sich sowohl als Einzelner beim Joggen, im Team
beim Tennis oder auch in der FuBballmannschaft
wohlfihlende Sportler ist es gewohnt, Chancen mit
Ausdauer zu erarbeiten und im Team entschlossen zu
nutzen. Und die ,ganze Klaviatur” beherrscht er nicht
nur im wahren Wortsinne in seiner Freizeit, sondern

auch bei seinen vielfaltigen Aufgaben im Vertrieb.
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In Hannover trafen sich rund 350 Besucher des jéhrlichen
proALPHA Kunden- und Anwenderkreistags im Novem-
ber 2013. Sie erhielten wieder eine Fiille von Informatio-
nen aus erster Hand, die Méglichkeit zum Gesprach mit
proALPHA Mitarbeitern und Kollegen und den ,Beweis”,
dass Schwarmintelligenz mehr ist als ein Schlagwort.

Die schnell steigende Zahl von proALPHA Kunden kénnte
als Indiz dafur dienen, dass der Schwarm intelligenter ERP-
Nutzer deutlich wéichst - auch eine Art der Schwarmintel-
ligenz. Das, wie der zum Jahreswechsel ausgeschiedene
Vorstand Leo Ernst anhand der Zahlen des abgelaufenen
Geschafisjahrs zeigte, kerngesunde Unternehmen mit
zigig weiter steigender Userzahl, biefet hohe Stabilitat
und damit Investitionssicherheit fir die Kunden. Starke
Erfrsge und die ereut um mehr als elf Prozent gestiegene
Zahl der Mitarbeiter bieten die Basis, um weiterhin die

technische Entwicklung in diesem Segment zu dominieren.

Damit stehen ausreichend Ressourcen zur Verfugung, um
die Entwicklung hinsichtlich der genutzten Basistechnolo-
gien sowie bei den Funktionalitéten und der Usability
optimal voranzutreiben. In allen Punkten weist proALPHA
nicht nur den aktuellen Stand der Technik auf, sondern
zeigt eine sfringente Entwicklung ohne Briiche und

eine Architektur, die auf neue Entwicklungen wie ,In-
dustrie 4.0" bereits vorbereitet ist. Auch dank intensiver
Zusammenarbeit mit Kunden lauft die Entwicklung auf
hohem Niveau, wie verschiedene Vortréige wéhrend der
Veranstaltung demonstrierten. So ist laut Gunnar Schug,
Entwicklungsleiter Basissystem bei proALPHA, die Kritik
an abnehmender Systemgeschwindigkeit aufgegriffen
worden, die Performance wurde erheblich gesteigert.

Ebenso werden Funkfionen weiterentwickelt: Produkimana-
ger Dieter Schoppe und Markus Berg, Entwicklungsleiter

Infe”igenz CIeS SCthrmS Kunden- und Anwenderkreistag bringt News und Nutzen

Produktion, zeigten, wie die schon bisher einzigartige
Technologie der Produktionsplanung im proALPHA APS
entsprechend den Anforderungen der Prakiiker weiter
verfeinert wurde: Ein neuer Optimierer, der bereifs bei

den ersten Anwendermn im Einsatz ist, sorgt fur einen
ruhigeren Ablauf mit weniger Bewegung bei Terminen und
Auftrésgen und erméglicht ersimals das Planen dynami-
scher Puffer. Zudem lassen sich Auftréige, die mehrere

Ressourcen belegen und verspdtet sind, besser planen.

Wenn das Finanzamt zweimal klingelt...

Mutig hatten die Kundentagsorganisatoren den ersten
Beitrag nach der Mittagspause, ein eher schwieriger
Zeitpunkt, ausgerechnet unter das Thema Betriebsprifung
gestellt. Und so ganz anders, als man sich gemeinhin

das trockene Thema vorstellt, geriet der Vortrag zu einem
echten Highlight. Dass auch bei Steuerprifungen Murphys
Cesetze gelten, konnte Dirk-Peter Kuballa, der sich im
Finanzministerium Schleswig-Holstein um die rechtliche
und fachliche Unterstitzung der AuPenprifungsdienste
kimmert, nicht ausschlieen. Aber vor deren Auswirkungen
kann man sich schiitzen: Die Grundsétze der digitalen
Buchhaltung und Betriebsfuhrung verlieren ihren Schre-
cken, wenn man sich einmal intensiver damit befasst.
Besonders die ausschlieBlich elekironische Archivierung
von Dokumenten, wie sie mit dem proALPHA DMS kom-
fortabel und priifsicher méglich ist, kann zu umfangreichen
Einsparungen fohren. Es gilt, die rechtlichen Rahmenbe-
dingungen zu nutzen. Die allerdings, so gibt Dirk-Peter
Kuballa zu, seien noch nicht bis zum letzten Finanzbe-
amten durchgedrungen. Und im gleichen Atemzug réumt
er mit einigen Geriichten und Falschinterpretationen auf:
So seien entgegen anderer Behauptungen Scans von
Papierunterlagen mit anschlieBender Vernichtung der
Originale grundsatzlich erlaubt. Wie Finanzamfspriifer
teils mit vergleichsweise einfacher Statistik (Wie hau-
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fig kommen welche Ziffern in einem Zahlenwerk vore)
oder einfach mit gesundem Menschenverstand arbeiten
(Brauche ich 20.000 Portionen Kaffeesahne, wenn ich
nur 3.000 Tassen Kaffee verkauft habe?, Passen die
Tageseinnahmen des Strandkorbvermieters zum Wetter
eines bestimmten Tages im vergangenen Jahre), lgsst
einen Teil der Zuhorer verblifft, andere schmunzelnd und
einen dritten Teil eher gribelnd zuriick. Letztere dirften

am ehesten zur Zielgruppe des Finanzamts gehéren.

Die Zukunft hat begonnen

Nie sind die proALPHA Entwickler Hypes und kurz-
fristig in den IT-Markt geworfenen Schlagwértern
gefolgt. Kontinuierliches Entwickeln von Funktionen

und technologischer Basis, immer orientiert am echten
Anwendernutzen, an Stabilitét und langfristiger Inves-
titionssicherheit standen im Fokus. Andererseits prifen
die Strategen Trends auf den méglichen Nutzen fir
proALPHA Anwender. Darunter fallen die Themen
,Industrie 4.0" und die damit eng verbundene Mobility.

Sehr konkret seien die Vorbereitungen der Version 6.2 in
technologischer und funktionaler Hinsicht, erklérten Ge-
schaftsfuhrer und Entwicklungschef Martin Wolf und Gun-
nar Schug. So werden hier die Themen Reparaturabwick-
lung, Reporting, Listen, Formulare und Labeling optimiert
und erweitert. Die Bedienung von Funkfionen Uber Portale
in proALPHA, das Genehmigen von Belegen per Mail und
viele weitere Optionen werden in den Standard eingebun-
den. proALPHA erlaube es im Gegensatz zu anderen L&-
sungen, solche Funktionen im infegrierten System zu reali-
sieren, statt zwiebelartig immer neve Schalen aufzubauen.

Kommunikation ist (fast) alles

Nach dem prallen Informationspaket folgt im Rahmen des
Kundentags traditionell ein informeller Teil, der Gelegen-
heit zur Entspannung gibt, aber auch und vor allem als
Kommunikationsplatiform der proAlPHA Kunden unter-
einander und mit proALPHA Mitarbeitern dient. Hier
werden Konfakte geknipft, die mitunter schnelle Lésungen
auf dem ganz kurzen Weg erméglichen. Die Intelligenz
des Schwarms zeigte sich am Abend nicht nur beim
gemeinsamen Gang ans Buffef, sondern im gemeinsamen
Onlinespiel nach dem Motto ,Halle links gegen Halle
rechts”. Die Steuerung eines Cursors in verschiedenen
Onlineakfionen auf der grofden Prasentationswand mit
Hilfe reflektierender Solarkellen veranschaulichte auf eine
ganz andere Art, dass bestimmte Ergebnisse durchaus mit
der Intelligenz des Schwarms besser erzielbar sind. Und
hier gab es zum lemeffekt den SpaB am Spiel dazu.

Der weitaus berwiegende Teil der Tagungsteilnehmer
nutzte die Gelegenheit, den sich an gleicher Stelle direkt
anschliePenden Anwendertag des proALPHA Anwender-
kreises zu besuchen. In einem umfangreichen Programm
kommen hier die Anwender zu Wort, um iber eigene
Erfahrungen zu referieren, neue Entwicklungen anzustoBen
sowie Einblicke in die Arbeit der Anwender-Arbeitskreise

zu erhalten.

© © © 0 00 0 0000000000000 0000000000000 00000000000000 0000

Der néchste Kundentag findet am 12. und 13. November 2014
in Fulda statt. Weitere Informationen werden frihzeitig unter

www.proalpha.de - Rubrik Events publiziert.
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Hohe Datenqualitat im ERP - so wichtig wie

dGS OI fur den MOTOI’ Mit proALPHA das Niveau steigern und sichern

Die hohe Datenqualitat im ERP-System spiegelt sich
direkt in effizienten Prozessen und konsistenten Aus-
wertungen wider. Sie kontinuierlich zu Gberwachen
und zu verbessern, ist eine zentrale Aufgabe fiir jedes
Unternehmen. Wie kann Datenqualitét aber gemes-
sen und das erforderliche Niveau erreicht werden?

Schlechte Datenqualitét verursacht eine Vielzahl nego-
tiver Folgen. Ein auf fehlerhaften oder unvollstandigen
Daten basierendes Berichtswesen ist ungenau und daraus
abgeleitete Entscheidungen kénnen zu nachhaltigen

Schaden fuhren, beispielsweise indem falsche Markistrate-

gien verfolgt werden, sodass Umsatzpotenziale nicht voll
ausgeschopft werden. Die Unternehmensprozesse kénnen
nicht effizient funktionieren, da durch viele Nach- und
Mehrarbeiten die Kosten steigen und die Mitarbeiterzu-
friedenheit sinkt. Nicht zu unterschatzen ist ein méglicher-
weise schlechterer Kundenservice, der zu abnehmender
Kundenzufriedenheit fihrt. Eine gute Datenqualitat ist

also fur jedes Unternehmen von essentieller Bedeutung.

Was ist Datenqualitéte

Datenqualitét hat viele Dimensionen. Selbstverstand-
lich mussen Daten korrekt, vollstéindig und aktuell
gepflegt werden. Aber auch die konsistente und
einheitliche Eingabe spielt besonders bei arbeitstei-
ligen Prozessen und mehreren Sachbearbeitern eine
wichtige Rolle. Immer dann, wenn Bemerkungen und
Texte verwendet werden, gewinnen die Versténdlich-
keit und Relevanz der Angaben hohe Bedeutung.

Datenqualitét ist fir ein ERP-System allgemeingiltig schwer
zu definieren. Sie héingt maBgeblich davon ab, was
man mit den Daten erreichen méchte. Fir die Daten in

proALPHA heiBt das: Nicht jedes Feld muss gefillt sein,
sondern es sind genau die Felder mit den richtigen Werten
zu versehen, die in der konkreten Anwendung eines
Unternehmens fir den reibungslosen Prozessdurchlauf und
die nétigen Auswertungen erforderlich sind. Schon aus
Grinden der Wirtschaftlichkeit und Ubersichtlichkeit ist zu
iberlegen, welche Daten relevant sind und wirklich be-
notigh werden. Die Auswirkungen fehlender und falsch
eingegebener Stammdaten potenzieren sich in den Folge-
vorgdngen.

Umgekehrt wird mit einer hohen Datenqudlitét in den
Stammdaten automatisch eine hohe Datenqualitét in den
Folgevorgéngen erreicht. Daher ist auf die Datenqualitét
der Stammdaten ein besonderes Augenmerk zu legen.

Geringe Datenqualitét - warum@

Die Ursachen fir schlechte Datenqualitét sind vielféltig.
Neben mangelhaftem Wissen und ungeniigenden
Ressourcen sind das fehlende oder schlecht strukturierte
Ablaufe, keine zentrale Verantwortlichkeit fir die Daten-
pflege und eine unzureichende Sensibilitat fir die Quali-
tatserfordernisse. Dariiber hinaus ist in vielen Féllen auch
kein Qualitatsmanagement der Daten vorhanden. Es ist zu
berticksichtigen, dass Daten ,altern” und daher regelma-
Big zu prifen sind. Fehlt das entsprechende Qualitéits-
management, nimmt die Quadlitét der Daten im Laufe der
Zeit unweigerlich ab.

Hohe Datenqualitét ist also nicht nur einmalig im Rahmen
der Erfassung sicherzustellen, vielmehr benétigen die

Daten eine regelmé&Bige Prifung. Die Datenerfassung ist
so zu etablieren und kontinuierlich anzupassen, dass ein
ausreichendes Niveau der Datenqualitét erreicht und mit
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Hilfe eines geeigneten Datenqualitétsmanage-
ments erhalten wird.

Wie entsteht hohe Datenqualitaie
Voraussetzung fur eine Verbesserung der
Datenqualitét ist, dass sich die in ihrer Qualitat
zu verbessernden Daten analysieren und mit
quantifizierbaren Zielen und Regeln bewerten
und messen lassen. Die Messergebnisse sind
in Reports zu iberfihren und daraus entspre-
chende MaPnahmen fir Verbesserungen ab-
zuleiten. Die kontinuierliche Aufzeichnung der
Datenqualitét tber einen léngeren Zeitraum
dokumentiert die Verbesserungen und erméglicht so ein
Controlling der Datenqualitét im Zeitablauf. Als Werkzeu-
ge hierfir bietet proALlPHA den integrierten Analyzer und
ergénzend das InfoZoom Data Quality-Tool (IZDQ) an.

Daten komfortabel analysieren

Die in proALPHA zu analysierenden Daten kénnen mit
Hilfe vordefinierter Exporte, Listen und freier Datenex-
porte zur Verfigung gestellt werden. Dabei kann es
sich sowohl um Stammdaten wie Kunden, Lieferanten
oder Teile, als auch um Bewegungsdaten wie Produk-
fionsaufirage, Bestellungen, Lieferscheine, Rechnungen
oder Buchungen der Finanzbuchhaltung handeln.

Der proALPHA Analyzer erlaubt mit der einmaligen
Hinterlegung von Prisfregeln in den Mastervorlagen
die regelmaBig wiederkehrende Prifung. Die Ergeb-
nisse kénnen als Statistik im Analyzer visualisiert und
zu Uberarbeitende Daten in listenform ausgegeben
werden. Die Prifung wird dabei manuell angestof3en.

Qudlitatsprobleme komfortabel 16sen

Das 1ZDQ geht gleich mehrere Schritte weiter und ermég-
licht neben der Ubernahme der Daten aus proALPHA
das Hinterlegen von Prifregeln in einem Repository, die
Automatisierung der Datenqualitétsmessungen sowie die
Historisierung und das Confrolling der Messergebnisse.
Dank Regelrepository lassen sich die einmal definierten
Regeln fur unterschiedliche Messungen verwenden. So
kénnen beispielsweise die Regeln fir die Adressqualiféit
sowohl auf Kunden- und lieferantenstammdaten, als

auch auf belegbe- m
zogen eingetragene
liefer- und Rechnungs-

. von Roland Tuschinski und Wilhelm Baumeister,
Produkimanager bei der proALPHA Software GmbH

Leistungsspekirum

Repositorybasierte Regelibersicht

adressen angewendet werden. Regeln helfen, Schlussel-
eigenschaften, Matching und Dateninhalte zu prifen.

Die Messergebnisse werden in differenzierten Fehler-
listen bis auf Einzelobjektebene und mit umfangreichen
Messprotokollen dokumentiert. Das geschieht mit
Berichten und ergénzend mit automatischen Mailings.
Auf Basis der Messergebnisse werden Mafnahmen
formuliert und den zusténdigen Bearbeitern mit individuell
konfigurierbaren Workflows zugeordnet. Mit dem Ein-
richten von Jobs lassen sich die Messungen zeitgesteuert
wiederholen. So ergeben sich kontinuierliche Vergleichs-
messungen, die die Verbesserungen der Qualitét belegen
oder Verschlechterungen aufzeigen. Eine Historienanalyse
stellt hierzu definierte Indexwerte in ihrer Entwicklung dar.

Mit dem proALPHA Analyzer und dem [ZDQ erméglicht
proALPHA die kontinuierliche Uberwachung und Verbesse-
rung der Datenqualitat von Stammdaten und Prozessen,
um alle Prozesse entlang der Supply Chain und im Rech-
nungswesen nachhalfig zu verbessern. Das erlaubt eine
Differenzierung gegeniber dem Wettbewerb - um Kun-
denzufriedenheit und Kundentreue zu erhshen, damit der
Motor im Unternehmen rund l&uft.
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Handelscontrolling mit proALPHA - Teil 2

Fixkosten und Sortiment clever managen

In der letzten Ausgabe der proALPHA Aktuell wurde
die filialbezogene Ergebnisrechnung als ein Werk-
zeug des Handelscontrollings vorgestellt. Ergénzt
um Kennzahlen und Key Performance Indicators
(KPI), also Schlisselkennzahlen, ist so der horizon-
tale Vergleich zwischen einzelnen Filialen maglich.
Dieser Artikel knipft daran an und zeigt weitere
Méglichkeiten, mit Hilfe von proALPHA ein Handels-
controlling aufzubauen und erfolgreich einzusetzen.

Die leistungserstellung in Handelsunternehmen weicht
von der in Industriebetrieben deutlich ab. Es existiert keine
Produktion. Die Handelsleistung besteht in der Sorti-
mentsauswahl, Gestaltung der Verkaufsflache, Beratung
durch Fachpersonal und eventuell Befreuung der Kunden
mit Serviceleistungen nach einem Kauf. Damit haben
Handelsunternehmen meist sehr hohe Fixkosten, die eine
entsprechende Beachtung im Controlling verlangen.

Dieser Artikel beschdaftigt sich mit den Fragen der Sorti-
mentsauswahl und der besonderen Beachtung der
Fixkosten. Gibt es hier Zusammenhénge? Welche
Steverungsmaoglichkeiten fur das Management der
Fixkosten bietet proALPHA?

Sortimentsauswahl unterstitzen

Ziel jeder Sortimentszusammenstellung muss sein, den
Anforderungen des Marktes gerecht zu werden. Dabei
sind verschiedene Rahmenbedingungen zu beachten:

= Kundenwinsche und Erwartungen potenzieller Kunden
= Posifionierung und Profilierung am Markt

= Abgrenzung zum Wettbewerber

®  Verbundbeziehungen zwischen einzelnen Waren-

gruppen

= Optimierung des Sortiments hinsichtlich Breite
[Anzahl der Warengruppen) und Tiefe (Anzahl
der Varianten und Sorten)

® Verbesserung der Wettbewerbssituation

= Steigerung von Umsatz und Gewinn

Diese Aspekte wirken sowohl kongruent als auch konfrér.
Die Verbesserung der Wettbewerbssituation geht meist
einher mit der Steigerung des Umsatzes, aber nicht jeder
vom Kunden gewiinschte Artikel verbessert das Ergebnis.
Es ist eine besondere Herausforderung, diesen Wider-
spruch aufzulésen. Das Controlling ist gefordert, die
Faktoren monetdr zu bewerten und somit zu helfen,

richtige Entscheidungen zu freffen.

proALPHA stellt fur diese Aufgabe auf Knopfdruck eine
Reihe vordefinierter Stafistiken zur Verfigung. So st
anhand einer Artikelstatistik, die Umsatz und Rohertrag
(,Spanne”) im Zeitablauf zeigt, sehr schnell eine Trennung
in Cash-Cows und Poor-Dogs méglich. Letztere sollten

im Rahmen der Sortimentspolitik entfernt oder zumindest
kritisch beobachtet werden. Diese Statistiken lassen sich

in vielfaltigen Varianten und Ansichten nutzen, die visuelle
Darstellung in Form von Balken und liniendiagrammen hilft,
Trends schnell zu erkennen. Gleichermafden kénnen einzel-
ne Artikel oder ganze Warengruppen analysiert werden.

Fixkostenmanagement schafft Transparenz

Neben der Sorfimentsauswahl steht das Fixkostenma-
nagement im Fokus des Handelscontrollings. Die sehr
hohe Belastung des Handels mit Fixkosten resultiert
beispielsweise aus Miet- und Reinigungskosten fur Lager-
und Verkaufsflachen, Personalkosten sowie Energie- und
Versicherungskosten. Diese Kosten fallen unabhangig
vom Verkauf der Produkte an, missen aber durch deren
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Ad-hoc-Statistiken fiir die zeitliche Analyse von Umsatz und Rohertrag je Artikel bzw. Warengruppe

Rohertréige gedeckt werden. Dariber hinaus ist zu
bericksichtigen, dass Fixkosten im Rahmen einer lang-
fristigen Befrachtung ihren fixen Charakter verlieren und
beeinflussbar sind. Damit werden sie Teil des aktiven Han-
delscontrollings, das die Planung und Steuerung der Ko-
pazitéten und den Einsatz der Ressourcen optimieren soll.

Lassen sich die Personalkosten durch verbesserte Zeit-
modelle reduzieren, die im Hinblick auf die Stof3zeiten
der Kunden angepasst sind2 Kénnen die Fixkosten fir
Verkaufsflachen gesenkt werden, indem beispielsweise
fir Saisonartikel Verkaufsflachen zeitlich befristet an-
gemietet werden? Fihrt ein vercéindertes Sortiment zu
hoherer Attraktivitat und steigert damit den Umsatz?
Lohnt es sich, hohere Mengeneinheiten bei einem
lieferanten einzukaufen (verbesserter Einkaufspreis
versus zusdizliche Finanzierungs- und Lagerkosten)?

Um diese und andere Fragen beantworten zu
kénnen, bedarf es eines Fixkostenmanagements,
das unter anderem folgende Aufgaben hat:

= Analyse der Fixkosten

= Prifung der Fixkosten hinsichilich Beeinflussbarkeit

= Prifung der Sortimentsauswahl mit Hilfe einer
mehrstufigen Deckungsbeitragsrechnung

Auch fir die Aufgaben eines umfassenden Fixkostenma-
nagements stellt proALPHA die nétigen Werkzeuge zur
Verfigung. Um eine Ubersicht der Fixkosten zu gewinnen,
lassen sich im Rahmen der Kostenrechnung sémiliche
Kostenarten in ihre fixen und variablen Bestandteile
splitten. Kostenartenverdichtungen fassen gleichartige
Kosten zusammen, sodass auch bei sich dndernden
Strukturen Vergleiche tber mehrere Jahre méglich sind,
um Trends und magliche Risiken zu analysieren.

Zur Prifung der Beeinflussbarkeit der Fixkosten ist es
hilfreich, sie einer jeweiligen Basisgrofie gegeniberzu-
stellen, um deren monetére Wirkung im Rahmen einer
Kapazitétsanpassung zu ermitteln. Versicherungskosten
in Bezug zur Verkaufsfléche in Quadratmetern, Perso-
nalkosten im Verhélis zur Anzahl der Mitarbeiter oder
Energiekosten im Verhaltnis zu den Offnungszeiten in
Stunden sind nur einige Beispiele. proALPHA bietet
hierfur ein Kennzahlenmodul mit einer Vielzahl vordefi-
nierter Kennzahlen, die ad hoc zur Verfigung stehen.
Dariber hinaus enthélt das Kennzahlenmodul eine
akfive Komponente: Es informiert Anwender automatisch
per Mail oder iber den Aufgabenmonitor, sobald ein
individuell vorgegebener kritischer Wert erreicht wird.

Die Kommunikation dieser Kennzahlen schafft Kos-
tenbewusstsein im Unternehmen und durch Einbezie-
hen externer Vergleichswerte zeigt das Controlling
mogliche Schwachpunkte auf. Betrachtet man diese
Kennzahlen tber einen léngeren Zeitablauf und stellt
sie dabei den Erlésen gegeniiber, gewinnt man zu-
stiizliche Erkennmnisse hinsichilich der Beeinflussbarkeit.
Nichtsdestotrotz spielen hier natirlich auch andere
Faktoren, beispielsweise langfristige Mietvertréige,
Abnahmevereinbarungen und Tarifvertrdge eine Rolle.

Die dritte Aufgabe des Handelscontrollings, der Auf-
bau einer mehrstufigen Deckungsbeitragsrechnung,
ist eine weitere Herausforderung. Sie

wird in der kommenden Ausgabe der

proALPHA Aktuell defailliert vorgestellt.

"= n
" B onWihelm Baumeister, Produktmana-

ger bei der proALPHA Software GmbH.
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Der Anwender im Mittelpunkt

Wie nachhaltige Usability bei proALPHA entsteht

Fast jeder Nutzer fragt sich irgendwann, warum ein
Gerdt, eine Maschine oder eine Software so entwickelt
wurde, wie er sie vor sich hat, und warum sie diese
und keine anderen Funktionen bietet. In proALPHA
werden Erfahrungen von Anwendern und Entwicklern
sowie neueste Erkenntnisse aus verschiedenen anderen
Branchen zusammengefihrt und im Produkt umgesetzt.

Systeme wie Software und Maschinen sind die technische
Umsetzung von menschlichem Denken, Fihlen und Han-
deln. Usability ist die Gebrauchstauglichkeit (DIN EN 1SO
9241-11), gelegentlich auch bersetzt mit Benutzerfreund-
lichkeit, eines Produkts. Etwa 80 Prozent des Wissens zur
Usability kommt aus der Psychologie. Daher kann diese
viel dazu beitragen, dass solche Systeme besser funktio-
nieren und sicherer werden. Um die Usability zu optimie-

ren, reicht die Psychologie alleine allerdings nicht aus. Es

geht auch und vor allem um das interdisziplinére Handeln.

Bei der Entwicklung neuer und der Verbesserung beste-
hender Funktionen beriicksichtigh proALPHA

schon immer die Winsche, Vorstellungen

und Bedurfisse der Kunden. Diese gelan-

gen Uber unterschiedliche Kandle wie das

proALPHA Enhancement Request System

(ERS), Servicekontakte, Kundenbesuche

oder die direkte Weitergabe Uber ex-

terne, aber auch inferne proALPHA Nut-

zer in das Produkimanagement und die

Entwicklung. In diversen Anwenderkreisakfi-

vitéten und vom Produkimanagement gesteuer-

ten Workshops werden potenzielle Themen fir kom-
mende Versionen erériert und aus den Blickwinkeln der
unterschiedlichen Zielgruppen wie Einzel- oder Serienferti-
ger beleuchtet.

proALPHA bezieht demnach schon seit jeher seine Kunden
froh in den Entwicklungsprozess mit ein. Kinftig soll noch
stérker methodisch anwenderorientiert gearbeitet werden.
Das bedeutet, die Mensch-zentrierte Herangehensweise
(Human-Centered Design) zu verinnerlichen und in den
Prozessen zu verankern. Fir das Bedienkonzept von
proALPHA 6.1 ist dieses Vorgehen bereits erfolgreich

zum Einsatz gekommen und der direkte Endanwender-
kontakt im Rahmen des |, listen & Improve Programms” hat
deutlich Frichte gefragen. Das bestatigen die positiven

Ruckmeldungen der an dem Prozess beteiligten Kunden.

Gestaltung geht weiter als der erste Eindruck
In proALPHA 6.1 wurden auf Basis von Kundenbesuchen
und initial auch mit Unferstitzung externer Spezialisten
aus dem Bereich User Interface Design das grundle-
gende Bedienkonzept sowie die zugehdrigen Bedien-
elemente der neuen Benutzeroberflache erstellt. Die
Erwartungen der Kunden an eine benutzerfreundliche
Oberflachen- und Interaktionsgestaltung von
proALPHA sind hoch. Daher wurde fiir
diese Aufgaben eine zuséitzliche inter-
ne Stelle geschaffen, die auf
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Basis von Gestaltungsrichtlinien koordiniert und regelt, wie
proALPHA aussieht und sich anfihlt.

Die Neugestaltung der Oberfléiche in proALPHA 6.1
macht fir den Anwender ansatzweise erkennbar, wie
hoch die Investitionen hinsichtlich Technik und Know-how
in eine gelungene Lésung sind. Hinter der sichtbaren
Oberflachengestaltung, dem ersten Eindruck, verbirgt
sich mehr: Attraktivitat steht nicht nur fur das offensichtli-
che Design, das den Anwender anspricht, sie schlieft
die Fahigkeit des Systems ein, den Anwender zur Nut
zung zu motivieren, ihn effektiv und effizient arbeiten

zu lassen und ihn insgesamt zufrieden zu stellen.

Die Zielsetzungen sind klar: Die Anwender werden in
Zukunft noch stérker im Mittelpunkt stehen. Basierend
auf der DIN EN ISO 9241-210 soll dabei ein Vor-
gehensmodell (Prozess zur Entwicklung gebrauchs-
tauglicher interaktiver Systeme] in den bestehenden
Entwicklungsprozess mit einflieBen. Hier wird gemaf
den Human-Centered Design Prinzipien vorgegangen:

= FEinbindung der Nutzer in den Entwicklungsprozess

= Zusammenarbeit in einem multidisziplinéren Team

= lterafives Vorgehen

= Die Entwicklung basiert auf einem Versténdnis des
Nutzungskontextes

= Ziel: eine groPartige User Experience

TIPPS & TRICKS

Durchschnittspreise von proALPHA iberwachen lassen

Laut der genannten Norm startet die Planung des mensch-
lichen Gestfaltungsprozesses damif, den Nutzungskontext
zu verstehen und zu beschreiben. Klingt einfach. Die
Erfahrung lehrt jedoch, dass gelegentlich wéhrend der
technischen und funkfionalen Gestaltungsprozesse die
Spezifikation an anderen Stellen wie der Bedienung
vernachléssigh wird oder die eine oder andere Anforde-
rung aus pragmatischen Griinden in den Hintergrund fritt.

Mit dem engen Einbeziehen der Anwender und dem
daraus resultierenden Verstehen des Kontextes, dem
gemeinsamen Konzipieren der Nutzungsanforderungen,
deren Umsetzung und nachfolgende Uberprisfung im
Team, wird in diesem zyklischen und Ubergreifenden
Prozess eine optimale L&sung erreicht. Fir diese Schritte
werden weitere Methoden zum Einsatz kommen wie
Onlinebefragungen, Feedbackboxen und Usability-Tes-
fings. Auf diese Weise sollen neben Pilotkunden, Anwen-
derkreisen oder Workshopteilnehmern weitere Kunden
erreicht werden und die Anzahl der direkt in die Entwick-
lung einbezogenen Anwender sfeigen.

Durchschnittspreise von Teilen werden im Rahmen der Kalkulation zur Ermittlung der Kosten verwendet. Sie sind die Grundlage zur Planung

und Kontrolle von Kosten und Erlésen. Dariiber hinaus werden Durchschnittspreise fir die Wertermittlung des Verbrauchs und Bestands von

Teilen benétigt. Die Verbrauchs- und Bestandswerte mit den Durchschnittspreisen flielen in die Finanzbuchhaltung sowie die Kostenrech-

nung ein und werden zur Wert- und Kostenermittlung von Besténden und Verbréuchen verwendet.

Die Uberwachung von Durchschnittspreisen ist erforderlich, weil fehlerhafte Werte zu erheblichen Folgefehlern fihren kénnen, die in der

Regel nicht oder nur mit hohem Aufwand korrigierbar sind. Eine manuelle Kontrolle ist gewéhnlich viel zu aufwéndig und entfdllt daher.

proALPHA bietet die Lésung - eine Funktion zur automatisierten Uberwachung der Durchschnittspreise. Dabei wird definiert, welche

prozentuale Verdnderung firr ein Teil oder eine Teilegruppe toleriert wird. Bei jeder Buchung, die eine Aktualisierung des Durchschnittsprei-

ses zur Folge hat, priift proALPHA, ob die tolerierte Abweichung tberschritten wird. Ist die Abweichung gréBer als der Toleranzwert,

informiert der automatische Workflow oder eine Mail den Anwender.
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Eine neue Form des Steuerns

Die schwdbische Firma Zeutschel wirbt mit dem
Slogan: ,Eine neue Form des Scannens” - das Un-
ternehmen genief3t im Bereich des Kulturgutschutzes
einen iberaus guten Ruf. Die Scansysteme werden
fir die Erhaltung und Digitalisierung alter Bicher und
Schriften verwendet. Vor drei Jahren hat sich das
Unternehmen mit dem Austausch seiner Unterneh-
menssoftware selbst zu neuen Ufern aufgemacht und
die Prozesse optimiert. Das Ergebnis: Mehr Transpa-
renz und mehr Ordnung sowie die Méglichkeit, das
Produktspektrum auszuweiten. Ein Fokus lag auf dem
unternehmensweiten Dokumentenmanagement.

Seit mehr als 50 Jahren entwickelt, produziert und
vertreibt Zeutschel Buchscanner, Aufsichtsscanner, Ko-
piersysteme, Mikrofilmsysteme, Mikrofilmscanner und
Softwarelésungen. 80 Prozent des Umsatzes werden im

Ausland erzielt, die Produkte sind weltweit in renommierten

Archiven, Bibliotheken, Universitaten und Museen sowie
in Vermessungscémtern und Dienstleistungsunternehmen
im Einsafz. Stolz ist man in Tubingen vor allem auf die
Innovationskraft. [T-Leiter Tobias Beck: ,Unsere Produkte

verbinden Produkfivitét, Effizienz, Ergonomie und héchste

Bildqualitét. Sie erleichtern unseren Kunden die Arbeit.”
Das gleiche wollte Zeutschel fur sich selbst in Anspruch
nehmen. ,Unsere Prozesse waren nicht durchgehend
automatisiert. Es gab Medienbriiche und manuell aus-
gefihrte Aufgaben, die uns zu viel Zeit kosteten.” Das
&nderte sich mit dem Wechsel von einem Warenwirt-
schaftssystem auf die ERP-Kompletilésung proALPHA.

Absatzsprung abfedem

Auber der Lohn-, Anlagen- und Finanzbuchhaltung, die
in Teilen per Datev-Schnittstelle an einen Steuerberater
ibergeben wird, deckt Zeutschel mit proALPHA alle

Struktur, Transparenz und Ordnung in der Serienfertigung

Unternehmensbereiche ab. Dies ist auch von Bedeutung,
weil das Unternehmen mit der jingsten Buchscanner-
Linie - bestehend aus handlicheren, kompakten Geraten
fur den Buroeinsatz - seine Produkte nicht mehr nur

uber Handler, sondern auch direkt vertreibt. Das erhsht
das Geschéftsvolumen von bisher knapp 60 verkauften
groBformatigen Scansystemen auf jghrlich tber 1.000
Einheiten und lasst Zeutschel von einem Kleinserien- zu
einem Serienferfiger werden. ,Diesen Sprung mussten wir
erst einmal abfeder”, sagt Beck. ,Ohne eine Software,
die uns befriebswirtschaftlich wie auch fertigungs- und
planungstechnisch unterstiitzt, hétte das nicht funktioniert.”

Zu Beginn tberfihrte Zeutschel die klassischen Prozes-
se wie Einkauf, Materialwirtschaft, Produkfionsplanung
und Auftragsbearbeitung auf die neue Plattform. Do-
nach machte sich das Unternehmen zusammen mit dem
Realisierungspartner Alpha Business Solutions an neue
Ablaufe und Funktionen. SchlieBlich hatte Zeutschel keine
Erfahrung mit einem Projekt dieser Gréhenordnung.

Die alte Software war knapp 30 Jahre im Einsatz.

Nach sechs Monaten waren die Vorbereitungen ab-
geschlossen. Bereifs einen Tag nach dem Produkfivstart

Uber die Zeutschel GmbH

Das 1961 als Ingenieurbiiro in Sielmingen bei Stuttgart gegriin-
dete, seit 1967 in Hirschau bei Tibingen ansdssige Unternehmen
produzierte zundchst Mikrofilmlesegeréte. In den folgenden Jah-
ren wuchs das Produktspektrum - seit den 90er Jahren entwi-
ckelt, baut und vertreibt Zeutschel groBformatige Scanlésungen
fir den professionellen Einsatz. Fiir das System zeta erhielt

das Unternehmen bei den Focus Open 2013 in der Kategorie

,Ambiente, Lifestyle” die Auszeichnung ,Focus Special Mention”.
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der Software lieBen sich alle Auftréige, Lieferscheine und
Rechnungen ohne Verzug bearbeiten. Seitdem profitiert
auch der Vertrieb von einheitlichen Abl&ufen und standar-
disierten Angeboten. Kontakthistorie und Vertriebsaktionen
sind iber das Vertriebs-Informations-System (VIS) zentral
abrufbar und liegen lickenlos vor, nicht mehr versireut wie
vorher. Friher erschwerte die Abwesenheit von Mitarbei-

tern oftmals den Zugang zu wichtigen Informationen.

Die Bearbeitung der Vorgange regelt ein Workflow.
Statusmeldungen, Aufgaben oder Forecasts sind so fir
jeden leicht zu erkennen, auch auf Produktionsebene, wo
Zeutschel die Betriebsdaten (BDE| erfasst. Das Dokumen-
ten-Management-System verwaltet alle Arten von Doku-
menten und Belegen, die sich scannen, ablegen und
Vorgéngen zuordnen lassen.

Zuverléssig - auch fur das Statistische Landesamt

Wenn sémiliche Vorgénge und Projekte aus den Unterneh-
mensbereichen in einem System vorliegen, lassen sich die-
se zum einen relativ einfach und zum anderen anhand von
unterschiedlichen Kriterien auswerten. Es existiert eine Viel-
zahl von Selektionsméglichkeiten. Bauchgefihl oder Schat-
zungen als Werkzeug gehéren nunmehr der Vergangen-
heit an. Seit der ERP-Unterstitzung beruht jede Prognose,
jeder Forecast auf zuverlassigem Zahlenmaterial. Hinzu
kommt eine Zeitersparnis: So braucht Zeutschel fir monat-
liche Produktionserhebungen, die das Unternehmen wie
viele andere an das Statistische Landesamt liefern muss,
gerade mal noch eine Viertelstunde. Friher benstigte ein
Mitarbeiter hierfir etwa einen Tag, bis er die geforderten
Absatz-, Umsatz- und Auftragsstatistiken zusammengestellt
hatte. Auch im Marketing gehen Akfionen und Mailings
deutlich schneller von der Hand und sind dariiber hinaus
zielgerichteter. Alle Prozesse und Abléufe sind heute trans-
parent und valide, das schliet den E-Mail-Verkehr ein.

E-Mail-Historie sichtbar

In Verbindung mit dem in proALPHA integrierten Dokumen-
ten-Management-System nutzt das Unternehmen heute
eine automatische E-Mail-Archivierung und installierte
dadurch eine rechtskonforme und einfach nachvollziehba-
re Ablageform. ,Heute lauft der GroBteil des Schriftver-
kehrs doch elekironisch ab. Wenn wir Auftréige oder
Bestellungen schon per E-Mail verschicken, sollten wir
diese auch gleich den Vorgéngen zuordnen und automati-
siert ablegen”, erlautert Tobias Beck. Dadurch sparten sich
die Mitarbeiter zum einen aufwéndige manuelle Arbeits-

schritte. Zum anderen sei der Schriftverkehr zu jedem
Vorgang zu jeder Zeit einsehbar, ein Speichern der
E-Mails nach Gutdiinken gebe es nun nicht mehr.

Ruft ein Mitarbeiter zum Beispiel eine Bestellung auf, sieht
er neben dem Formular alle zum Vorgang gehérenden
E-Mails - rollen-basiert versteht sich, denn es gilt, die
Datensicherheit einzuhalten. Nur Mitarbeiter der gleichen
Abteilung kénnen daher die E-Mail-Historie einsehen.
Eine abteilungsibergreifende Einsicht ist nicht erlaubt. Mit
einer schrifflichen Vereinbarung zur Internet- und E-Mail-
Nutzung wurden die notwendigen datenschutzrechtlichen
Voraussefzungen von vomeherein geschaffen. E-Mails
der Geschdftsleitung werden archiviert, je-

doch keinen Vorgéingen zugeordnet, es sei

denn, dies winscht der Anwender explizit.

»,Die proALPHA Einfuhrung
hat das Unternehmen nach
vorne gebracht.“

Auch zur Verfolgung laufender Vorgénge

l&sst sich die Mail-Archivierung hervorragend nutzen.
Werden beim E-Mail-Versand Lesebestétigungen ange-
fordert, werden diese ebenfalls automatisch archiviert.
Daran lasst sich zum Beispiel erkennen, ob eine Be-
stellung bearbeitet wurde oder nicht. Ahnliche Vorteile
bringt das System dem Kundenservice. Dort werden den
E-Mails je nach Anfrage dezidierte Bearbeitungsschritte
zugeordnet und deren Einhaltung durch entsprechende
Wiedervorlagen unterstitzt, was die Ablaufe beschleunigt
und die Reakfionszeiten verkiirzt. Eine Zeitersparnis, die
das Unternehmen im Sinne des Kunden gerne mitnimmt.

Von der ,Hand am Arm" zu effizienter Struktur

Wenn Beck das Projekt kurz beschreiben soll, fasst er es
wie folgt zusammen: ,Teilweise haben wir natirlich etwas
an Flexibilitat eingebiBt. Auf der anderen Seite haben wir
in deutlich gréBerem Umfang an Struktur, Transparenz und
Effizienz gewonnen - vom Einkauf bis hin zum Vertrieb.”
Es bestehe fur ihn kein Zweifel, dass die Einfihrung der
Software das Unternehmen nach vorne gebracht hat.
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Den Erfolg antreiben

Antriebslésungen fir den Maschinen- und Anlagenbau

- von der Verstelleinheit fir Windkraftrotorblétter bis
zum Gabelstaplerantrieb - reicht das Leistungsspektrum.
Mit proALPHA steuert ABM ein Unternehmen mit extrem
heterogenem Produkt- und Produktionsspektrum.

JJeilweise komplexe Sticklistenkonstrukiionen, baukas-
tenartige Systeme und Fertigerzeugnisse mit nur weni-
gen Komponenten - das haben wir nebeneinander im
Programm und das missen wir mit den dazugehsrenden
Prozessen sauber in unserem ERP-System abbilden”, fasst
[T-Leiter Christian Blank in wenigen Worten einige Anspri-
che der ABM GCreiffenberger an ihr ERP-System zusam-
men. Zudem existieren die beiden Hauptprodukigruppen
Elekiromotoren und Getriebe mit einem gewichtigen Teil
spanender Fertigung nebeneinander, die sich in ihren
Produktionsstrukturen erheblich unterscheiden. Nicht zulefzt
fordern mehrere verteilte Fertigungsstatten einschlieflich
der eigenen DruckgieBerei und das Spektrum der Losgrs-
Ben zwischen Einzelsticken und einigen Tausenden den
Planern und ihrem Planungswerkzeug hohe Flexibilitat ab.

Grundsatzlich entwickelt und produziert ABM Greiffenber-
ger keine Katalogware, sondern ausschlieBlich branchen-
und kundensperzifische Antriebslésungen entsprechend
den individuellen Anforderungen, beispielsweise fir
Gabelstapler, Llagerlogistik, die Hebetechnik oder die
E-Mobility. Eines der Erfolgsrezepte ist das montage-
gerechte Konstruieren der Antriebe, um beim Kunden
den Aufwand des Ein- und Verbauens nachhaltig zu
senken. Die exirem breite Palette an L&sungen mit weiter
zunehmender Komplexitat und kurzen Projekflaufzei-

ten konnte ABM Greiffenberger mit der vorhande-

nen Organisation nicht mehr sinnvoll abwickeln. Eine
Vielzahl von IT-Systemen in verschiedenen Bereichen

ABM Greiffenberger Antriebstechnik: Internationale Expansion und sehr hohe Fertigungstiefe

mit einer noch uniberschaubareren Zahl von Schnitt-
stellen entwickelte sich eher zum Hemmnis. Die Pflege
und Weiterentwicklung dieser Umgebung erwies sich

dariber hinaus als kaum noch sinnvoll méglich.

Die IT4echnische Neuorganisation sollte auf jeden Fall
eine infegrierte L&sung als Basis haben, mit maglichst
wenig individuellen Erweiterungen, die das gesamte
Unternehmen mit seiner hohen Wertschépfungstiefe
einschlieBlich der Administration und den verschiedenen
Produktionsstandorten abbilden sollte. ,Wir stellten uns
im Leitungsteam natirlich die Frage, ob wir es uns leisten
kénnen, nicht SAP zu installieren”, berichtet Olaf Lewe,
Prokurist und kaufménnischer Leiter. Nach intensiveren
Recherchen bei anderen Unternehmen mit vergleichba-
ren Anforderungen, dem Auswerten von BARC-Studien
und anderen Informationsquellen wurden schlieBlich
neben SAP zwei weitere ERP-Systeme intensiv unter die
Lupe genommen. ,Im Endeffekt kamen wir zum Schluss,
dass proALPHA vermutlich am ehesten die bei ABM
Greiffenberger vorhandenen Prozesse - und die, die wir
vor Augen hatten - umsetzen konnte und es dabei fur
die Mitarbeiter das komfortabelste System im Hinblick
auf die zu erwartende Einfihrungsprozedur sein wiir-
de. Die Investitionskosten waren hier nicht die relevante
Grole, sondern die Frage, wie das neue System die
ABM-Gruppe langfristig wirde unterstitzen kénnen”,

fasst Olaf Lewe die Entscheidungsfindung zusammen.

Detailliertes Zahlenwerk in der Buchhaltung

SchlieBlich wurden in einem zweigeteilten Go-live zu-
n&chst die administrativen und buchhalterischen Funkfionen
eingefthrt und sechs Wochen spéter die produkfionsna-
hen Module. Typischerweise sind die buchhalterischen

Bereiche, weil meist stérker standardisiert, schneller zu
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ABM Greiffenberger entwickelt und produziert jGhrlich 300.000 hochwertige Elektromotoren und Getriebe.

realisieren. ABM Greiffenberger hat hier jedoch die tber
viele Jahre entwickelten, komplexen Funktionen der vorher
genutzten Systeme infegriert: Factoring, Reverse-Factoring,
ein sehr anspruchsvolles Clearing sowie der bewdahrte,
auBergewdhnlich detaillierte Kostenabrechnungsbogen
und die Praferenzkalkulation sollten in proALPHA weiter-
gefuhrt werden. ,Heute kann ich auf Knopfdruck fir jedes
einzelne Produkt den EBIT angeben. So Isst sich identifi-
zieren, welche Produkte wirklich erfolgreich entwickelt und
produziert werden beziehungsweise u
wo MaBnahmen gestartet werden -
sollten. Dazu wurde proALPHA um

eine defailliertere Prozesskostenab-
rechnung erweitert’, nennt Christian

Blank als besondere Anpassung. Olaf le

Die internen Ablgufe und Prozesse wurden mit der
proALPHA Einfihrung auf den Prisfstand gestellt und

- soweit nicht so bewdhrt wie beispielsweise die Kos-
tenrechnung - Uberarbeitet oder auch ganz neu aufge-
setzt. Angesichts der komplexen Struktur mit der hohen
Fertigungstiefe von der Gieerei bis zur Montage, drei
Standorten in Deutschland und je einem in Ching, den

Uber die ABM Greiffenberger Antriebstechnik GmbH
ABM Greiffenberger zéhlt zu den international fihrenden
Systemanbietern anspruchsvoller und leistungsféhiger Antriebsls-
sungen fir Maschinen, Anlagen und mobile Gerdte. Als innovati-
ver Partner der herstellenden Industrie hat sich das Unternehmen
auf die Entwicklung und Produktion hochwertiger Elektromotoren
und Getriebe spezialisiert. Jéhrlich werden etwa 300.000
Antriebe hergestellt, die in Produkten namhafter Unternehmen zum
Einsatz kommen, beispielsweise in Elektrofahrzeugen, Gabelstap-
lern, Kran- und Hebetechnik und Heizsystemen sowie in Anlagen
der Lagerlogistik. Als Unternehmen der Greiffenberger AG ist die
ABM Greiffenberger Antriebstechnik GmbH mit rund 100 Millio-

nen Euro Umsatz jGhrlich und weltweit etwa 700 Mitarbeitern

innerhalb der Gruppe der gréfte Unternehmensbereich.

B . Im Endeffekt kamen wir zum Schluss, dass
proALPHA vermutlich am ehesten die bei ABM
Creiffenberger vorhandenen Prozesse - und die,
die wir vor Augen hatten - umsetzen konnte.

e, Prokurist und kaufmannischer Leiter bei ABM Greiffenberger

USA, Frankreich, Osterreich und neuerdings auch in

Polen, bot eine grundlegende Analyse vor der proALPHA
Einfuhrung die Méglichkeit, Prozesse zu ,begradigen”,
aber auch gewiinschte Anpassungen exakt zu definieren.
,Zirka ein Jahr haben wir benétigt, bis alles rund lief. Zu-
vor haben wir uns detaillierte Kennzahlen fir die erste Zeit
des Echtbetriebs gegeben und taglich geprift’, erklart
Christian Blank. Dabei werde das System

auch aktuell noch immer weiterentwickelt

und erweitert. So wurde im Okfober 2013

der neue Produktionsstandort Polen mit der polnischen
proALPHA Landesversion ausgeristet. Auch hier wurde
eine Einfihrung in zwei Schritten absolviert: Zunéchst
gingen hier allerdings die produkfionsnahen Funkfionen in
Betrieb, die Administration wird im Frihjahr 2014 realisiert.

Komplexe Produkiion und Logistik im Griff

Jede Nacht findet eine komplette Neuberechnung der
Bedarfssituation Gber alle Werke statt, fir diese Betrach-
tung sind lediglich die Auftragsendtermine fix gestellt.
Fertigungs- und Beschaffungstermine fur alle Komponenten
kénnen sich also taglich andem, berechnet werden sie
mit Transporizeiten zwischen den Werken und tber die
einzelnen Wiederbeschaffungszeiten. Beriicksichtigt sind
dabei sogar moderne Logistik-Konzepte und ,Blankobe-
stellungen” an bestimmte Lieferanten, weil beispielsweise
spezielle Stahle nicht regelmé&Big produziert werden.
Jeden Morgen liegt somit der akiuelle Bestellstand vor.

Um die etwa 300.000 Antriebe j&hrlich (rund 1.800 aktive
Endprodukte) mit ihren 11.500 Endprodukt-Produktions-
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auftréigen fertigen zu kénnen, bendtigen wir zusétzlich
etwa 25.000 Produktionsauftrage fir Komponenten. Die
aktuelle Bedarfssituation wird jede Nacht neu ermittelt
und ferminiert. Diese t&gliche Neuberechnung verlangt
natirlich einige Rechenleistung. Gerechtferfigt ist der
Aufwand jedoch durch - gemessen an der Komplexitét
der Produkte und der Ferti-
gungstiefe - geringe Lager-
und Zwischenlagerbesténde
bei einer hohen Lieferzuver-

l&ssigkeit von ber 98 Prozent.

Je nach Produktionstyp

werden in den Werken unterschiedliche Tiefen in der
Fertigungsplanung umgesetzt. Grundsatzlich aber wird
auf Ebene einzelner Maschinen oder Ressourcengrup-
pen geplant. Lediglich die Feinplanung obliegt den
Meistern. Die Auffragsrickmeldungen finden derzei
noch mit Hilfe der Belege statt, iber eine mobile L&sung
wird fir 2014 nachgedacht. ,In der Planung haben
wir auch die Mehrmaschinenbedienung und die zum
Teil komplexen Regeln der Préimien- bzw. Akkordléhne
abgebildet’, erklart Olaf lewe. ,Zudem findet in der
Disposition ein sténdiger Prozess der Qualitétsverbes-
serung entsprechend dem KVP-Gedanken sfatt.”

Die Lager werden standortibergreifend - teils bestands,,
teils bedarfsgetrieben - in proALPHA gefihrt und gesteu-
ert. Zwischen den Lagern wird der interne Werksverkehr
von Rohmaterialien, Vorfertigungsteilen und Baugruppen,
Ersatzteilen sowie Ferfigprodukten nur mit Belegen ge-
bucht. Dank dieses Systems steht spétestens am 5. jeden
Monats eine komplette Lagerbewertung gemé&f den
IFRSRegeln zur Verfigung. Dabei wird eine Fille
spezieller Faktoren, beispielsweise die
unterschiedliche Bewertung von
Zukaufteilen wéhrend der
Einlagerung und
wahrend

der Bearbeitung, bericksichtigt. Zusatzlich arbeitet die
produktionsorientierte Logistik in den verschiedenen
Bereichen mit Technologien wie Kanban, Konsignationsla-
ger, verlangerte Werkbank und Bestellungen mit Beistel-
lungen, die ebenfalls in proALPHA abgebildet sind.

,,Heute kann ich auf Knopfdruck fir jedes ein-
zelne Produkt den EBIT angeben. So lésst sich
identifizieren, welche Produkte wirklich erfolg-
reich entwickelt und produziert werden.*

Dokumentation bis ins Detail

Neben der Leistung steht die Sicherheit bei vielen Anwen-
dungen der ABM-Anfriebe im Mittelpunkt. Deshalb ist im
proALPHA eigenen Dokumentenmanagement - neben
vielem anderen - auch die Verwaltung der Prifdokumente
abgebildet. ,Wir kennen die Seriennummer einer vor lén-
gerer Zeit gelieferten Bremse eines Kranantriebs ebenso
wie die Nummer der Stahlcharge der Getriebewelle eines
Pitchgetriebes und kénnen die entsprechenden Belege

im DMS abrufen”, stellt Olaf Lewe die Anforderungen an
ein zukunftsorientiertes ERP-System im Sinne der Qualitét.

Dazu passt, dass ebenso die Prifmittelverwaltung und
{Uberwachung einschlieBlich der Priffintervalle in proALPHA
abgebildet ist. Diese Ressourcen bericksichfigh auch die
Fertigungsplanung. Reklamationen in Richtung Kunde oder
lieferant werden im Servicemodul von proAlPHA abgewi-
ckelt, allerdings wurden die Prozesse fir ABM Greiffen-
berger hier angepasst.

Management informieren

Das Fihren und Entwickeln eines Unternehmens verlangt
akiuelle und fundierte Fakten und Daten als Entschei-
dungsbasis. ABM hat ein differenziertes Berichtswesen
aufgebaut, das die tatsachlichen Verhalinisse exakt
wiedergibt und schnelle Entscheidungen erméglicht.

Im proALPHA Analyzer und in QlikView, dem ABM-BI-
Cockpit, hat das Unternehmen zum einen verschiedene
Reports gemeinschafilich mit allen betroffenen Abteilungen
und dem Management vordefiniert. Sie werden téaglich
ausgegeben, automatisch grafisch optimal aufbereitet und
sind damif schnell zu beurteilen. Zum anderen kénnen sich
verschiedene geschulte Mitarbeiter bei Bedarf im Analy-
zer ad hoc weitere Auswertungen erzeugen. So stehen
dem Management beispielsweise tagliche Ubersichten zu
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den Montageleistungen, spezielle Leistungskennwerte und
Bestellvolumina jedes Werks, die Qualitéiskosten jeder
Kostenstelle sowie eine Fille weiterer aussagekraftiger
Kennzahlen zur Verfigung. Es lassen sich jeweils vollstén-
dige Kosten- und Ergebnistragerrechnungen erzeugen.

Mit so detaillierten Informationen sind Trends frihzeitig
erkennbar. Strukturelle Schwdchen in Prozessen zeichnen
sich ebenso in fransparenten Zahlen ab, wie Kostentrends
und erfolgreiche MaBnahmen. So ist proALPHA in Verbin-
dung mit individuellen Kennzahlen und QlikView ein maf3-
gebliches Werkzeug, um den Erfolg des Antriebsspezialis-
fen zu sichern.

Ausbau lguft

Ungefahr 500 User - 228 Concurrent User in Deutsch-
land, Frankreich und den USA, acht in einer chinesischen
und 32 weitere in der polnischen Installation - arbei-
ten bei ABM Greiffenberger mit proALPHA. Es ist das
fuhrende System im Haus. Trotz des hohen Integrations-
grades ist es so flexibel, dass spezielle Systeme nicht

nur angedockt, sondem ebenfalls funktional integriert
werden kénnen. Das gilt bei ABM beispielsweise fur

die Zollabwicklung, aber auch fir Funktionen wie die
schon vor proALPHA Einfuhrung entwickelte und bewdhr-
te Praferenzkalkulation, die ebenso beibehalten wurde
wie die selbst programmierte Zeichnungsverwaltung.
Noch weitere Optimierungsmaglichkeiten bietet proALPHA
mit den Funkfionen zur Automatisierung von Prozessen,
wodurch Ablaufe schneller, sicherer und damit effizienter
werden. So sind zum Beispiel im Einkauf fir die Mitarbei-
ter im Beschaffungsmanagement verschiedene Grenzbe-
traige festgelegt, bis zu denen sie frei entscheiden kénnen.
Ubersteigen die Bestellwerte diese Grenzen, wird ein
proALPHA interner Workflow ausgelést, der den Vorgang
an einen entsprechenden Entscheider weitergibt. Im Ver-
frieb wird bereits intensiv das VIS-Modul genutzt, um Kun-
den optimal zu befreuen - bis hin zum Ersatzteilgeschft.
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Realistisch planen in der Werkzeugproduktion

Spreyer setzt auf APS-Technologie

Als eines der ersten Unternehmen hat die Spreyer
Werkzeug-Technik GmbH APS-Technologien in den
Echtbetrieb gebracht. Ziel war es, die Auftrags-
durchléufe weiter zu beschleunigen und dabei die
Kapazitéten besser auszulasten. Mit proALPHA wer-
den alle Geschdaftsprozesse vom Vertrieb iber die
Produktion bis zur Finanzbuchhaltung gesteuert.

Kerngeschaft des hessischen Unternehmens Spreyer sind
die Produktion und das Nachschérfen von Zerspanungs-
werkzeugen fir die Mefall,, Kunstsfoff- und Holzindustrie,
darunter Fréser, Bohrer und Reibahlen. Zudem kénnen
diese Werkzeuge beschichtet werden. Die Kunden
kommen vor allem aus der Automobilindustrie und dem
Maschinenbau, dem Formen- und Werkzeugbau, der

Luft- und Raumfahrt sowie der holzverarbeitenden Industrie.

Neben der Produkiqualitét spielen zum einen die Kosten,
vor allem aber die lieferzeiten eine entscheidende Rolle
im Wettbewerb. Mit der frihzeitigen Nutzung der APS-

Funktionen in proALPHA (Advanced Planning and Schedu-

ling), Multi-Ressourcen-Planung und Realtime-Optimierung,
wird besonders dem letzten Aspekt Rechnung getragen.

Spreyer bearbeitet tberwiegend kurzfristige Auftréige
mit kleinen und kleinsten Stiickzahlen. Es muss immer
wieder schnell und flexibel auf neue und verénderte
Auftrége reagiert werden, ohne das gesamte Aufirags-
gerst ins Wanken zu bringen. Und schlieBlich darf die
von Kunden geforderte Flexibilitét
nicht zu regelméBigen Sonder-
schichten und anderen Kunstgriffen
fuhren, um das Kostenniveau halten
zu kénnen. Es sind schnelle und
frofzdem exakte Planungsergeb-

nisse gefordert, die ohne ,Terminjager” in der Ferfigung
durchsetzbar sind. Diese Ziele wurden mit Einfuhrung

der Planung im APS-System durch den Redlisierungspart-
ner Wolf IT Consulting konsequent verfolgt. AuBerdem
ergeben sich durch dieses Modul realistische Fertigungs-
termingerUste. Es werden nicht nur Maschinen oder
Maschinenbediener verplant, sondem beispielsweise
auch Einrichter. Jede Planung ist namlich hinféllig, wenn
drei Maschinen gleichzeitig stehen, weil nur ein Einrichter
verfugbar ist. Und es macht auch wenig Sinn, Auftrage mit
hohem Aufwand durch die Fertigung zu driicken, wenn
am Ende die Teile mehrere Tage auf der Rampe stehen,
weil die Tourenplanung der Auslieferung nicht passt.

Die APS Produkiionsplanung und -steuerung bericksichtigt
alle Kapazitaten und kann bei Anderungen ad hoc neue
Termine fir alle Arbeitsgéinge aller Auftrage berechnen,
wenn sich Verdnderungen ergeben. Damit sind auch
sehr schnell realistische Aussagen iber mégliche liefer-
termine moglich. Umplanungen, um wichtige Auftréige
vorrangig durch das Unternehmen zu schleusen, ohne
das gesamte Auftragsnetzwerk zu stéren, sind quasi in
Echizeit maglich. Dabei ist der jeweilige Meister oder
Fertigungsleiter nicht aus der Verantwortung entlassen.

Er muss kleinere Stérungen und Probleme in Eigenregie
beheben kénnen. proALPHA plant mit einer definier-
baren Genauigkeit, hier etwa Q0 bis 95 Prozent.

5/t proALPHA APS schaffen wir Kunden-

vertrauen, indem wir verninftig planen und
. . (19
unsere Termine einhalten.
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Besser planen - woher kommen die Daten?

Bei Spreyer waren bereits vor APS-Einfihrung Arbeitsplé-
ne, Sollzeiten und andere Stammdaten weitge-

hend aktuell und vollstandig, allerdings

nicht defailliert genug. In Ge-

spréchen mit den Verant-

worllichen wurden

Gruppen

von Mitar-

beitern mit

vergleichbaren

Qudlifikationen und Arbeitszeiten, von gleichwertigen Ma-
schinen sowie Regeln fir einzelne Arbeitsgénge definiert.
Beispielsweise sind Abhangigkeiten zwischen Zahl der
Mitarbeiter je Tageszeit oder Wochentag und Serien-
gréBen bei der Terminplanung zu beriicksichtigen. Damit
kénnen auch die bei Spreyer schon seit mehreren Jahren
praktizierten mannarmen oder mannlosen Schichten mit
CNC-Schleifzentren und Ladertechnologie problemlos
in die Planung einbezogen werden. Das Planungsmodul
reserviert sich aus den Gruppen die jeweils benstigten
Ressourcen und ordnet sie einzelnen Auftréigen zu.

Eingehende Kundenanfragen beziehen sich nicht nur auf
Kosten, sondern vor allem auf Liefertermine. Die Kunden
bestellen Werkzeuge haufig erst dann, wenn sie selbst
den Kundenaufirag im Haus haben. Wichtigstes Mittel
zur Kundenbindung ist deshalb eine verbindliche und
schnelle Lieferterminzusage. APS versetzt Spreyer in die
Lage, Termine exakt zu kalkulieren. Je nach Komple-
xitat des Produkts dauern Ad-hoc-Abfragen zwischen
wenigen Sekunden und maximal einer Minute. Nicht
minder bedeutend ist die Sicherheit, mit der auch kriti-

Uber die Spreyer Werkzeug-Technik GmbH

Das Werkzeug-Technik-Unternehmen aus Limburg/Lahn besteht
seit dem Jahre 1974. Damals war das Unternehmen darauf
ausgelegt, Zerspanungswerkzeuge fiir die Holz- und Kunst-

stoffbearbeitung instandzusetzen. Mit der Griindung einer

sich ausschlieBlich um die Bearbeitung und Instandhaltung

von Metallwerkzeugen befassenden Abteilung hat man sich
im Jahre 1987 permanent weiterentwickelt. 1991 trat Spreyer
der FDPW (Fachverband Deutscher Prézisions-Werkzeug-
schleifer e. V.) bei. Heute werden auf einer Produktionsfléiche

von 800 gm insgesamt iber 40 Mitarbeiter beschéftigt.

Auch die Produktion und das Nachschérfen von Bohrern gehért

zum Portfolio des Werkzeug-Technik-Unternehmens Spreyer.

sche Anfragen gehandelt werden: Wenn der Kunde den
errechneten liefertermin nicht akzeptieren kann, besteht
die Méglichkeit abzuprisfen, ob nicht schneller geliefert
werden kann. In wenigen Sekunden sind die Auswirkun-
gen auf alle um die gleichen Ressourcen konkurrierenden
Auttréige sichtbar. Damit steht, auch unter Kostengesichts-
punkten, frihzeitig eine klare Entscheidungsgrundlage
fur die zu treffenden MaPnahmen zur Verfigung.

Organisieren statt investieren

Parallel dem Ziel hoher Kundenzufriedenheit durch
optimale Liefertermine sind nachhaltige Kostensenkun-
gen angestrebt. Mehr Effizienz durch eine verbesserte
Organisation statt neuer Maschinen soll APS bringen.
Nach Angaben von Spreyer erlaubt die APS-Technologie,
mehr Auftrédige anzunehmen, ohne den Personalbe-

stand oder den Maschinenpark aufzustocken. Gerin-
geres Invest bei steigender Auslastung wird erreicht.

Ein weiteres Projekt ist die méglichst weitgehende Nut-
zung des ebenfalls in proALPHA integrierten Dokumenten-
Management-Systems (DMS). Dieses Modul wird, in
Verbindung mit dem Workflow, bereits genutzt. Belege
werden soweit wie maglich im laufenden Tagesgeschaft
gescannt. Eine systematische Ablage der Papierbelege ist
dann nicht mehr notwendig.

© © 06 0000000000000 00000000000000000000 00

Weitere Informationen unter:

www.spreyer-limburg.de
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SFB Schwdabische Formdrehteile setzt auf proALPHA

Die Flexibilitat im Standard entscheidet

Die SFB Schwabische Formdrehteile hat sich fir den
Einsatz von proALPHA als neue ERP-L8sung entschieden.
Der auf Ventile und technische Drehteile spezialisierte
Systemlieferant wird zuné&chst mehr als 100 Anwender
am Standort Babenhausen ausstatten. Die Ausriistung
weiterer Tochter- und Schwesterunternehmen, beispiels-
weise in Polen, ist angedacht.

Seit iber 70 Jahren ist die SFB Schwdabische Formdrehteile
GmbH & Co. KG mit Hauptsitz im oberschwabischen
Babenhausen einer der fihrenden Anbieter komplexer Pré-
Zisionsteile, Hydraulikventile und mechanischer Baugrup-
pen. Zu den internationalen Kunden des Systemlieferanten
z&hlen anspruchsvolle Industrieunternehmen der Pkw- und
Nutzfahrzeugindustrie, des Maschinenbaus, der Luftfahrt-
industrie und andere. Als inhabergefihrte und solide ge-
wachsene Unternehmensgruppe mit fast 500 Mitarbeitern
setzt SFB konsequent auf Investitionen in modernste Tech-
nologien, die Weiterbildung und Férderung sowie das
innovative Denken und Handeln des Mitarbeiterteams. Mit
der Einfihrung von proALPHA in den Bereichen Vertrieb,
Materialwirtschaft, EDI, Produktion, Rechnungswesen
inklusive Anlagenbuchhaltung und Controlling will sich das
Unternehmen fur die Anforderungen der Zukunft risten und
seine Wettbewerbsfahigkeit starken. Zudem strebt SFB mit
Hilfe der neuen ERP-L&sung eine Ressourcenoptimierung,
verkirzte Durchlauf und Reakfionszeiten und beschleu-
nigtes Wachstum an. Die Business-Intelligence-lésungen
proALPHA Analyzer sowie das proALPHA Business-
Cockpit sollen fur mehr Transparenz in den Bereichen
Finanzen, Vertrieb, Logistik und Produktion sorgen.

Nach einem intensiven Auswahlprozess sowie einem
Referenzbesuch beim proALPHA Kunden Theben zeigte

sich SFB von der neuen Lésung tberzeugt und 16st damit
das System Ifax ab. ,Wir haben nach einem integrierten
und gleichzeitig flexiblen System mit einer hohen Ab-
deckung unserer Anforderungen im Standard gesucht.
Auberdem war es uns wichtig, direkt vom Hersteller und
nicht von einem Partner betreut zu werden”, erklart Bruno
Hanselka, Mitglied der Geschéfisleitung bei SFB. Am
Ende des Entscheidungsprozesses gaben zwei Punkte den
Ausschlag. Die Key-User zeigten sich berzeugt von dem
neuen, modernen User Experience Konzept und der M&g-
lichkeit der Mehrfenstertechnik und die Geschéftsleitung
wiederum vom Unternehmen proALPHA als gut etablierter,
seridser und wirtschaftlich gesunder ERP-Hersteller. Zu gu-
ter Letzt punktefe proALPHA mit internationaler Kundenné-
he: Genau wie SFB verfigt proALPHA ber eine polnische
Tochtergesellschaft, die

eine kinftige Betreuung der

SFB Polska mit kurzen We-

gen gewdhrleisten kann.
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Was ist eigentlich...

Spatestens seit dem Mitte Januar 2014 bekannt gegebenen Kauf des Unternehmens Nest
durch den Google-Konzern dirften auch wenig netzaffine Zeitgenossen eine Ahnung davon
bekommen, was das , Internet der Dinge” bedeuten kénnte. In diesem Fall geht es darum,
Endgerdte der Gebaudetechnik wie Heizungsregler und Rauchmelder ,intelligent” zu
machen und per Infernef zu vernetzen. Es geht nicht darum, einen Regler von einer exter-
nen Stelle aus zu steuern oder den Brandmelder eine Meldung an einer externen Station
ausgeben zu lassen - Ziel ist es, den vergleichsweise einfachen Geréten so viel , Intelli-
genz” einzuhauchen, dass sie selbststéindig agieren und zusatzliche Aufgaben Gbernehmen
kénnen. Beim Klimaanlagenregler kann das beispielsweise die Féhigkeit sein, die Gewohn-
heiten der Bewohner im Laufe der Zeit zu erlernen, deren Anwesenheit zu erkennen und
dementsprechend Programme fiir Heizung und HeiBwasserbereitung zu fahren. Die Daten
werden zur effizienten Mischung verschiedener Energiearten genutzt und in Abhé&ngigkeit
verschiedener Parameter wird in Echizeit der jeweils giinstigste externe Energieversorger
gewahlt. Welcher Teil der , Intelligenz” an welcher Stelle im Netz liegt, ist dabei unerheb-
lich, solange der Sensor bzw. das Stellglied vor Ort eine Internetverbindung aufbauen
kann. Dabei bleiben manuelle Eingriffe von jedem internetfahigen Gerét aus méglich.

Eine &hnliche Entwicklung ist in industriellen Umgebungen zu beobachten: Die intensive
Vernetzung einzelner Produktionsanlagen und Maschinen bis herunter auf Geréte- und
Sensorebene fihrt zu deren direkter Kommunikation auf gleicher Ebene, vor allem aber iber
die verschiedenen Ebenen im Unternehmen und tber Unternehmensgrenzen hinweg. Auch
die produzierten Dinge kénnen als Informationstréiger beim Durchlaufen der Fertigungspro-
zesse dienen, mit den Maschinen kommunizieren und Aktivitaten in der Produktion oder
danach, im Laufe ihres Lebenszyklus, anstofen. Ziel ist zumeist, eine hochflexible Produktion
mit hoher Variantenvielfalt effizienter zu gestalten und unternehmensibergreifende Prozesse

zu beschleunigen. Diese Aspekte gehdren auch zu den Kemideen des Zukunftsprojekts
Industrie 4.0.

Kein Licht ohne Schatten, wie findige Entwickler bereits herausgefunden haben: Anhand der
Profile von Beleuchtungs- oder Heizungsreglem kénnte das Finanzamt nun endlich das
Werkzeug an die Hand bekommen, um steuerflichtenden Zeitgenossen mit wenigen
Mausklicks nachzuweisen, wie viele Tage des Jahres sie tatséchlich an welchem VWohnsitz
zugebracht haben.
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Gas geben mit Bremssystemen
proALPHA steuert Produktion und Handel bei Atzlinger

Bremsanlagen und Klimaanlagen fir die Erstaus-
ristung landwirtschaftlicher Geréte, Komponenten-
Kleinserien und Bausdtze fir die Erst- und Nachriistung
und anwendungsspezifische Sonderlésungen sowie
ein Portfolio an Handelsprodukten - diesen Mix
bringt das 8sterreichische Unternehmen Atzlinger
unter einen Hut. Immer im Fokus stehen die schnelle
Verfiigbarkeit der Produkte beim Kunden und die
umfassende Dokumentation der Sicherheitsprodukte.

Aus einer langen Schmiedetradition heraus ist Atzlinger
in den letzten Jahrzehnten zum Spezialisten fir Druckluft
bremsanlagen an Trakforen und Anhéngern geworden.
,Druckluffanlagen bremsen Anhénger samt Lasten und
nicht das Zugfahrzeug”, erklart Christian Leblhuber,
proALPHA Projekileiter und Assistent der Geschdfts-
leitung. ,Wir stellen fur die Erstausristung und for die
Nachristung mit Druckluftbremsen die Bausatze her,

kaufen aber auch Teile zu und produzieren maBgeschnei-

derte, auf das Fahrzeug abgestimmte Anbauteile.”

Eine rasche Verfigbarkeit von Teilen, hohe Flexibili-

tat und dokumentiertes Wissen sind nur einige der
Voraussetzungen, um Trakforen und Zugfahrzeuge
entsprechend den Kundenanforderungen nach Schnel-
ligkeit, Stérke und vor allem Sicherheit auszuristen.
Die extreme Variantenvielfalt bei Trakforen und Druck-
luftbrems-Bauteilen, die tber das gesamte Fahrzeug
verteilt eingebaut werden, bilden komplexe Heraus-
forderungen fir Produktion und Materialwirtschaft.

,Seit mehreren Jahren laufen alle Unternehmensprozesse
innerhalb von proALPHA, das ist die Steuerzentrale im
Unternehmen”, beschreibt Christian Leblhuber die sehr

weifreichende Integration. Fur die Produktion stellt das
System alle erforderlichen Daten zur Verfigung. Die
Produktionsplanung inklusive Vorlaufzeiten, Grobtermi-
nierung und Optimierung Gbernimmt das ERP-System.
Abhéngigkeiten zwischen den Auftragen werden dar-
gestellt und bericksichtigt. Sogenannte Chef-Auftrage,
also Auftréige mit hoher Prioritét, kénnen tber das System
vorrangig in die Ferfigungsprozesse infegriert werden.

Bei sich laufend veréndernden Rahmenbedingungen
gewinnen Planungssicherheit, Prozess- und Kostentrans-
parenz an Bedeutung. ,Die proALPHA Materialwirtschaft
unterstitzt uns im Einkauf - von der Bestellung, tber
Disposition und Wareneingangsprifung bis zur Inventur
und Buchhaltung”, beschreibt Christian Leblhuber den
Funktionsumfang. Durchgéingige Material- und Informati-
onsflusse gewdhrleisten hshere Produktivitét bei optimalen
Bestanden und Kosten. In Kombination mit dem Rech-
nungswesen liefern Auswertungen einen raschen Uber-
blick tber wichtige Kennzahlen fir das Management.

Sicherheit durch Seriennummern-Rickverfolgung
Alle Bauteile und Bauséitze, die das AtzlingerWerk ver-
lassen, werden im ERP-System mit einer Seriennummer

Uber die Atzlinger GmbH

Die Atzlinger GmbH mit Sitz in Niederneukirchen, Oberéster-
reich, ist mit den vier Produktionsbereichen Druckluftanlagen,
Klimaanlagen, Fertigung von Komponenten-Kleinserien und
Reifendruck-Regelanlagen erfolgreich. Das Familienunterneh-

men kann auf eine 100-jGhrige Tradition im Landmaschinenbau

zuriickblicken. Vor gut 40 Jahren erfolgte die Spezialisierung

auf Druckluftbremsanlagen und Sonderfertigungen. Das

Unternehmen beschdftigt am Standort 50 Mitarbeiter.
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oder Ersatzteilnummer erfasst. Dank der eindeutigen
Identifizierungsnummer lassen sich Bauteile und Bau-
satze dem Kunden und dem Zugfahrzeug zuordnen,
zuriickverfolgen und verwalten. Das Tool unterstitzt in
der Reklamationsabwicklung und ist ein unverzichtba-
res Werkzeug bei Reparaturen wie auch Wartungen
und zudem Bestandteil der Qualitétssicherung. Mit der
Seriennummernrickverfolgung hat Atzlinger jederzeit
eine vollstandige Ubersicht und Kontrolle. ,Wir wissen,
welche Teile das Haus verlassen, kénnen feststellen, ob
die Bauteile am richtigen Fahrzeug eingebaut sind und im
Bedarfsfall den richtigen Reparatursatz schicken”, erklart
Christian Leblhuber. Das ergibt ,ganz nebenbei” einen
weiteren Vorteil fur die Kunden: Anhand der Seriennum-

mern kénnen Ersatzteile auch per Internet bestellt werden.

Atzlinger nutzt zusatzlich zur Finanzbuchhaltung die um-
fassenden Funktionalitéten des proALPHA Vertriebsmoduls.
Samiliche vertriebsrelevanten Aufgaben von Verkaufspla-
nung Uber Angebotserstellung, Auftragsabwicklung und
Controlling bis zu Kommissionierung, Lieferung, Versand
und Faktura werden im integrierten System abgewickelt.
Im Zusammenspiel mit dem CRM-Modul lassen sich
Kundenbeziehungen pflegen und aktiv gestalten. ,Uber
das proALPHA CRM laufen alle Markefingakiivitaten”,
erklart Christian Leblhuber. Grundlage dafir ist eine
Kontakidatenbank mit Kunden- und Interessentenstamm-
daten, die auf einem einheitlichen Datenmodell basiert
und die sténdige Verfigbarkeit aktueller Informationen
fur alle User - auch fir Externe wie Kundenberater

iber das Internet - garantiert. So kann der Vertrieb

Gas geben, um weiteres Wachstum zu generieren.

Dokumentenmanagement intensiv nufzen

Atzlinger verwendet das in proALPHA integrierte Do-
kumenten-Management-System (DMS) zur Verwaltung
und versionssicheren Archivierung wichtiger Daten und
Informationen aus allen Unternehmensbereichen. Alle Do-
kumente und Daten sind hier in einer transparenten Struktur

gespeichert. So werden beispielsweise in der Konstruktion

alle Datenblétter mit den géngigen Bauteilen abgelegt.
Konstruklionsdaten kénnen jederzeit abgerufen und
verglichen werden. Abléufe werden dadurch

schneller - das spart Zeit und damit Kosten.

,»Alle Bauteile und Bausdize,
die das Atzlinger-Werk ver-
lassen, werden im ERP-System
mit einer Seriennummer oder
Ersatzteilnummer erfasst.*

Trotz der umfassenden und fiefen Verankerung von
proALPHA in den Abléufen ist die Entwicklung nicht
abgeschlossen. Christian Leblhuber: ,Es ist ein kontinuier-
licher Verbesserungsprozess. Anforderungen der Kunden
und Lieferanten andern sich laufend. Mit proALPHA
haben wir ein Tool im Einsatz, das uns die Méglichkeit
gibt, rasch und flexibel zu reagieren. Das System wird
kontinuierlich weiterentwickelt und verbessert. Kleine
individuelle Anpassungen kann ich selbst vornehmen.”

In naher Zukunft ist die Erweiterung um den proALPHA
Variantengenerafor und die Infegration eines speziellen
Laserbeschriffungssystems geplant, das zur dauerhaften
und komfortablen Markierung von Bauteilen mit den
individuellen Nummern dient. Diese Maschine erhalt
ihre Daten direkt automatisch aus proALPHA. Somit ist
sichergestellt, dass auch langfristig jedes Bauteil mit der

richtigen Nummer versehen und sicher identifizierbar ist.

Aus der Erfahrung von elf Jahren proALPHA Betrieb
zieht Christian Leblhuber eine weitere wichtige Er-
kenninis: ,proALPHA ist ein sehr sicheres System. Wir
hatten wahrend der elf Jahre weder ein ernsthaftes

Problem, noch einen Datenverlust zu verzeichnen.”

© © © 0 00 0 0000000000000 0000000000000 00000000000000 0000

Weitere Informationen unter:

www.atzlinger.at
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proALPHA Praxistag Austria

Variantentechnologie bei Brix Zaun

Im Oktober 2013 veranstaltete die proALPHA Software
Austria gemeinsam mit der Brix Zaun und Tor GmbH
einen Praxistag mit dem Motto ,Die Komplexitét in der
Variantenfertigung”. Das Ziel: Direkte Einblicke nehmen
in die vielschichtigen Abl&ufe der Variantenfertigung bei
dem nach eigenen Angaben fihrenden &sterreichischen

Hersteller von Toren und Z&unen sowie deren Handling
mit proALPHA.

BrixGeschaftsfohrer Erich Schwigelhofer und Helmuth
Rath, Geschéfisfihrer proALPHA Austria, begriBten Pro-
iektverantwortliche, IT-Leiter und Geschéaftsfihrer aus der
Industrie, die sich iber das Thema ERP und speziell die
Variantenfertigung aus erster Hand, direkt beim Anwender,
informieren wollten. Das Unternehmen Brix beschaftigt am
Stammsitz 160, in der gesamten Gruppe 265 Mitarbei-
ter - bei rund 90 proALPHA Usern. Produziert werden
Zaun-, Tor- und Gelandersysteme. ,In Osterreich sind wir
Markifohrer, in Deutschland wollen wir es noch werden”,

gibt Erich Schwigelhofer das unternehmerische Ziel vor.

Im Jahr 2012 wurden etwa 63.000 Laufmeter Alumini-
umzaun und -gelénder, 10.000 Tore unterschiedlicher
Groben und 315.000 Séulen fir Einfriedungen produziert.
Und hier kommt die ERP-Komplettlésung proALPHA ins
Spiel, die einerseits die Vielfalt der Kombinationen in der
Variantenfertigung und andererseits betfriebswirtschaft-
liche Prozesse bis hin zur Logistik effizient unterstitzt.

Variantenfertigung in der Praxis

Von Finanzbuchhaltung und Auftragsbearbeitung tber
Variantengenerator, CRM-Modul, Angebotskalkulation
und Analyzer fir Auswertungen und Visualisierungen bis
zur elekironischen Bestellung und Kommissionierung

ist proALPHA in allen Abléufen das maBgebliche Werk-
zeug. Die Einfuhrung von Release 6.1 ist in Vorbereitung,
dann wird beispielsweise auch das Dokumenten-Manage-
ment-System (DMS) genutzt. Mit dem Variantengenerator
|6st Brix die komplexen Anforderungen, die das vielféliige
Produkiportfolio mit sich bringt. Abfragen erméglichen eine
genaue Berechnung von Stiicklisten, Produktionszeit, Res-
sourcen und Kosten. Aktuell sind mehr als 1.500 Varianten-
sticklisten aktiv, etwa die gleiche Anzahl ist archiviert,
2.400 Berechnungsformeln und mehr als 700 CNC-Mus-
terprogramme sind in proALPHA hinterlegt. Neue Varian-
ten oder zuséizliche Auspréigungen kénnen jederzeit
angelegt werden.

Nach der Theorie, der Vorstellung, wie typische Auftrage
im Unternehmen entstehen und wie sie es durchlaufen,
konnten die Teilnehmer bei einem Betriebsrundgang auch
den Blick in die Praxis werfen, sich die Fertigungs- und
Logistikprozesse im Detail ansehen. Mit ergénzenden
Informationen zu weiteren Funktionen der neven proALPHA
Version 6.1 sowie in einer ausgiebigen Diskussion erhielten
die fachkundigen Teilnehmer Antworten auch auf spezielle
Fragen.

Dass proALPHA starke Funkfionen fur Variantenfertiger
bereithdlt, die Prozesse kompletft und als infegriertes
System in allen Funktionen effizient unterstitzt - dafur
lieferte Brix als Anwender ein gutes Beispiel. Markifihrer
wird man zum einen mit guten Produkten, aber auch mit

Prozessen, die besser sind, als die der Wettbewerber.

© © ¢ 0 000 0000000000000 00 0000000000000 000000 00 0 oo

Weitere Informationen unter:

www.brixzaun.com
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proALPHA Polen expandiert weiter

lhre bisherigen zentralen Birorédume in der Altstadf von
Zielona Goéra hat die Hauptniederlassung der polnischen
proALPHA Tochter verlassen missen, um der besténdig
wachsenden Zahl von Mitarbeitern entsprechende
Arbeitsraume zur Verfigung stellen zu kénnen. Auch der
neue Standorf liegt im Stadizentrum, biefet aber erheblich
mehr Flache, modernste Arbeitsbedingungen sowie Platz
fur Kundengesprache und Demos. Zudem sind hier eine
gunstige Verkehrsanbindung und ausreichend Parkpléize
vorhanden.

Nach dem Start der proALPHA Polska im Jahr 2005 hat
sich das Unternehmen kontinuierlich entwickelt. Der nun
abgeschlossene Umzug soll weitere Optionen ersffnen.

TIPPS & TRICKS iBAN-Validierung in proALPHA

Das moderne Raumdesign hat ein bekannter regionaler
Kunstler nach dem Prinzip des aktuellen Corporate Identity
Konzepts von proALPHA gestaltet. ,Die Stimmung im Haus
ist auBerordentlich gut. Wir hoffen, dass die moderen
Arbeitsplatze in einem neuen Umfeld die weitere kreative
und effektive Arbeit unterstitzen”, sagte Pawet Kuzdowicz,

Geschaftsfihrer der proALPHA Polska zur Eréffnung.

Neben der im Okiober 2012 eingeweihten Niederlas-
sung im schlesischen Kattowitz war der Standortwechsel
des Hauptsitzes ein Teil der planm&Bigen Expansion. Beide
Niederlassungen schaffen die Voraussetzungen dafir.

Weitere Informationen unter: www.proalpha.pl

© © © 0 00 0 0000000000000 0000000000000 00000000000000 0000

Die EU-Kommission hat die Frist fir die SEPA-Umstellung fir Unternehmen und Vereine um sechs Monate auf den 1. August 2014 verschoben. In vielen

europdischen Léndern ist die Umsetzung der notwendigen Anpassungen weit vorangeschritten bzw. weitestgehend abgeschlossen. Die Vorteile aus der

Vereinfachung grenziiberschreitender Zahlungen aufgrund des einheitlichen Euro-Zahlungsverkehrsraums liegen auf der Hand. Die fiir die Ausfiihrung von

SEPA-Lastschriften und -Uberweisungen notwendige IBAN (Internationale Bankkontonummer) wurde auf ein internationales Format getrimmt. Die ersten

vier Stellen enthalten generell ein zweistelliges Landerkennzeichen (beispielsweise ,DE” fir Deutschland) gefolgt von einer Prifsumme. Die Lénge der IBAN

ist variabel, in Deutschland umfasst sie generell 22 Stellen. In anderen européischen Ldndern besteht sie aus bis zu 34 alphanumerischen Zeichen. Die

Lénge der IBAN bietet somit reichlich Potenzial fir Erfassungsfehler, deshalb ist in proALPHA eine IBAN-Validierung integriert. Damit kann die formale

Richtigkeit der IBAN festgestellt werden. Die IBAN-Validierung umfasst die Priifung des Landerkennzeichens, der Iénderspezifischen Lénge, der Richtigkeit

der Priifziffer (berechnet nach Modulus 97-10) sowie die jeweilige Formatvorgabe geméfl Angabe in der Staatentabelle.

Der mafgebliche Task S_-U-IBAN-001 steht wie gewohnt zum Download auf dem b2b-Portal (https://b2b.proalpha.de) zur Verfiigung.
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Kunststoff- und Metallverarbeitung

samt Formenbau in einem System

Technologiekonzern Adval Tech setzt seit zehn Jahren auf proALPHA

Eine klare Strategie féhrt die global tétige Adval
Tech Gruppe hinsichtlich ihrer IT-Strategie: In allen
europdischen Unternehmen bildet proALPHA - trotz
der sehr unterschiedlichen Produkte und Produkti-
onsstrukturen - die einheitliche Organisations- und
IT-Plattform des Kunststoff- und Metallverarbeiters.

Die Adval Tech konzentriert sich auf die drei Markte
,Automotive”, ,Medical” und ,Konsumgiter” und baut
auf die beiden Saulen Metall- und Kunststoffverarbeitung.
Dies sowohl in der Serienproduktion, als auch im pro-
jektorientierten Geschaft mit Formen und Werkzeugen.
Bereits im Jahr 2000 wurde beschlossen, eine - und

nur eine - moderne und standardisierte [T-Struktur in

den damaligen Schweizer Unternehmen der Gruppe

zu realisieren. Nach ausgiebiger Marktevaluierung
startete das Einfuhrungsprojekt bei Styner+Bienz in
Niederwangen, Hersteller préiziser metallischer Bauteile
und Baugruppen vor allem fur die Automobilindustrie. Es
folgte die auf Entwicklung und Bau von Hochleistungsfor-
men fur den Verschlussbereich und die Medizintechnik
spezialisierte AWM Mold Tech in Muri, mit ihrem in
weiten Teilen unterschiedlichen Anforderungsprofil.

Beide Unternehmen dienten quasi als Muster fur die
Installation in den weiteren Unternehmen. Rund acht
Monate benétigten die beiden Ersinstallationen nach der
Evaluierungsphase bis zum Ubergang in den Echtbetrieb.
Als richtig erwiesen hat sich laut Projekileiter Beat Portner
die Entscheidung, dafir keine eigene ,IT-Manpower”
aufzubauen, sondern die Umsetzung dem Integrations-
partner zu iberlassen. Aufgebaut wurde lediglich eine
schlanke Organisation aus Key-Usem, die enger in das
Projekt eingebunden wurden. Sie kennen die Anforde-
rungen ihres Unfernehmens aus eigener téglicher Praxis
und sie kénnen beurteilen, ob die eigenen Bedurfnisse
erfullt werden oder wo Anpassungen erforderlich sind.
Die ndchsten Installationen brauchten dementsprechend
noch weniger Vorlaufzeit, auch wenn in Ungarn und

Deutschland andere Landesversionen im Einsatz sind.

Beat Portner sieht heute in erster Linie das Abdecken no-
hezu aller Anforderungen der unterschiedlich strukturierten
Aufgaben im Standard des ERP-Systems proALPHA sowie
dessen zukunfissichere Technologiebasis als ausschlag-
gebend fur diese Wahl. ,Uns interessierten aber dariber
hinaus auch weiche Faktoren. Unter anderem haben

wir als positiv empfunden, dass sowohl der Implemen-
tierungspartner Codex, als auch der Softwarehersteller
seinerzeit als inhabergefihrte, stabile Unternehmen

eine dynamische Entwicklung zeigten und dabei hohe

Flexibilitat versprachen. Das ist Gbrigens bis heute so.”

Wéhrend es in den Projekten von technischer Seite her
bis heute keine nennenswerten Probleme gab, sollte
man nicht die Notwendigkeit unterschadtzen - so die
Erfahrungen aus den ersten Projekten - den Unterneh-
men das volle Funktions- und Leistungsspektrum der
Software und deren Nutzen zu vermitteln. Hier war

und ist mitunter mehr Uberzeugungsarbeit zu leisten, als
zundchst vermutet. Es gibt gelegentlich eine gewisse
Tendenz, an Bestehendem festzuhalten, statt neuere und
bessere Werkzeuge zu nutzen, berichtet Beat Portner.

Inzwischen arbeiten finf europdische Unterehmen der
Adval Tech mit proALPHA. Neben StynertBienz und
AWM sind das der im deutschen Haslach sitzende
Kunststoffformenbauer Foboha, der Schweizer Spritz-
gieBer Teuscher sowie die QSCH. Das im ungarischen
Szeksard ansassige Tochterunternehmen betreibt sowohl
einen Werkzeugbau, wie auch die Produkfion von Kom-
ponenten aus Kunststoff und Metall fir Fahrzeugbau und
verschiedene Consumerbranchen. Dieses sehr diversifizier-
te Produktspekirum innerhalb der Unternehmensgruppe
sowie deren Internationalitét verlangen ein Organisations-
werkzeug mit vielen F&higkeiten und hoher Flexibilitét.

Im Standard arbeiten - trotzdem flexibel bleiben
Wahrend der Einfihrungsphase in den einzelnen Firmen
wurden die vorhandenen organisatorischen Strukturen un-

ter die Lupe genommen. Hier bot sich in Zusammenarbeit
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mit Codex die Chance, Abléufe kritisch zu hinterfragen,
an einigen Stellen zu vereinfachen und zu harmonisieren.
So lasst sich beispielsweise der Umgang mit anspruchs-
vollen Kunden nicht nur einfacher gestalten, sondern
auch schneller und sicherer. Der in proALPHA infegrierte
Workflow ermaglicht beispielsweise der Finanzbuchhal-
tung, Kunden mit gréBeren Zahlungsriicksténden oder
anderen Problemen zu sperren - alle im Kundenkontakt
stehenden Mitarbeiter sind damit immer automatisch auf
dem aktuellen Stand. Rundlaufende Benachrichtigun-
gen, die eventuell nicht bei allen registriert werden oder
Nachfragen des Vertriebs in der Buchhaltung sind damit
nicht mehr erforderlich. Ebenso ist es mit Einsatz des in
proALPHA integrierten Analysetools Analyzer einfach
méglich, Daten aus verschiedenen Unternehmensberei-
chen ad hoc auszuwerten, die sonst aus verschiedenen
Systemen zusammengetragen werden missen. ,VWelche
Ressourcen in welchen Zeitréiumen wie belastet wurden”
und &hnliche Auskinfte sind nur wenige Klicks entfernt.

,Am Ende der Projekte haben wir jeweils festgestellt, dass
fast alle Anforderungen im proALPHA Standard abgedeckt
waren. Was nicht heif¥t, dass besondere unternehmens-
spezifische Anpassungen nicht umgesefzt wurden”, erklért
Beat Portner. So wurde beispielsweise bei Styner+Bienz
und QSCH die bewahrte Bereichserfolgsrechnung in
proALPHA realisiert. Damit lassen sich auch innerhalb der
Unternehmen einzelne Buchungskreise gefrennt voneinan-
der betrachten, bilanzieren und zielgerichtet auswerten.

Die Belieferung unterschiedlicher Mérkte stellt auch spezifi-
sche Anforderungen wie die elekironische Datenibermitt-
lung (EDI) nach Automotive-Vorgaben. Implementierung
und Nutzung der EDI-Abwicklung gibt der Standard von
proALPHA her und tbernimmt somit die Kommunikation
zwischen Hersteller und Kunden aus der Automobilindus-
trie mit ihren unterschiedlichen und hohen Anspriichen.
Realisiert wurde auch das fur einzelne Unternehmen der
Adval Tech Gruppe.

Uber die Adval Tech Gruppe

Formenbau mit Angebotskalkulation

Ein weiteres Beispiel fur die Breite der proALPHA Funk-
tionen liefert der proALPHA Produktkonfigurator, der im
Formenbau (Kunststoffspritzguss) auch zur effizienten
Angebotserstellung mit detaillierter Kostenkalkulation
genutzt wird. Somit kann dem Kunden ein fundiertes Ange-
bot mit verhalinismaBig wenig Aufwand unterbreitet wer-
den. Alle Informationen werden dabei systematisch erfasst,
verwaltet und kénnen so zielgerichtet ausgewertet werden.
Die Produktionsplanungsfunkfionen in proALPHA werden
entsprechend den verschiedenen Unternehmensstrukiu-

ren in einem jeweils auf die Anwendung hin optimierten
Modus genutzt. Exakte Planungen gegen echte Kapazits-
ten bei Arbeitsplétzen, Maschinen und Material ermég-
lichen sowohl im Werkzeug- und Formenbau wie in der
Serienfertigung realistische Planungsergebnisse. Dabei
ermoglicht die Durchgéngigkeit des Systems héchste
Flexibilitat: Die verschiedenen, klassischerweise gefrennten
Funktionen wie Veririeb, Produktion und Disposition stehen
in den Adval Tech Unternehmen weitgehend gleichbe-
rechfigt nebeneinander und sind zusammengewachsen.
PPS wird als Werkzeug gesehen, das alle in der Wert-
schopfungskette nutzen kénnen und sollen. Die mit Hilfe
dieses Werkzeugs ermsglichte Kommunikation bringt
wichtige Ergebnisse und steuert die operative Planung.

Zenfrale Betreuung fir europaweiten Einsatz

Dank hohem Standardisierungsgrad und der Flexibilitét
des Systems - die frotz komplexer Anforderungen der
Anwender nur wenige Anpassungen erforderten - sind
die Aufwendungen fir Pflege und Weiterentwicklung
tberschaubar. In der Adval Tech Gruppe mit den

rund 1.000 europaischen Mitarbeitern und etwa 350
proALPHA Usern ist nur eine Person fir den ERP-Betrieb
verantwortlich. Dazu gibt es in den einzelnen Unter-
nehmen jewelils einen Koordinator sowie Key-User, die
ihre Kolleginnen und Kollegen bei Bedarf im operativen
Betrieb unterstiitzen. Anfragen und Anregungen der User
hinsichtlich Systemanpassungen sammeln die Koordina-

Als global tétiger Technologie- und Prozesspartner legt Adval Tech den Fokus auf die sich gegenseitig ergénzenden Technologien Stanzen

und Umformen von Metall sowie SpritzgieBen von Kunststoff. Vor allem an Kunden der Automobil, Medizintechnik- und Konsumggterindus-

trie liefern die Unternehmen der Gruppe Werkzeuge, Anlagen, Baugruppen, Systeme und Serienteile. Auf den Mérkten tritt Adval Tech

unter den Namen Styner+Bienz, QSCH, AWM, Foboha, Teuscher und Omni auf. Im Jahr 2012 wurde ein Gruppenumsatz von rund

280 Millionen Schweizer Franken erwirtschaftet, die Anzahl der Mitarbeiter belief sich auf 2.239. Produktionsstandorte existieren in der

Schweiz, Deutschland, Ungarn, Nord- und Sidamerika, China und Malaysia. proALPHA wurde sukzessive eingefihrt:
Styner+Bienz (November 2000), AWM (November 2001), Foboha (Januar 2005), Teuscher (September 2006), QSCH (Januar 2009)
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toren und leiten sie an den verantwortlichen Projekileiter.
Hier wird geprift, ob auch andere User und Unterneh-
men der Gruppe von den Ideen profiieren kénnen, ob
Synergien zu schépfen sind. Die technische Umsetzung
neuer Anforderungen ibermimmt schlieBlich Codex. Sollten
die Anforderungen nichtim Standard umzusetzen sein,
wird eine spezifische Adval Tech Anpassung entwickelt.

,Im Gegensatz zu anderen Systemen hatten wir in der
Vergangenheit den Effekt, dass sich unsere Anpassungen
nicht nur problemlos auf neue Versionssténde mitneh-
men lieen, sondern tendenziell auch weniger wurden.
Wir haben zum einen jeweils konsequent hinterfragf,

ob einmal getatigte Erweiterungen tatséchlich noch
notwendig sind und zudem enthielten neue Releases

in aller Regel neue Funktionen, die bisherige Sonderls-
sungen Uberflissig gemacht haben”, gibt Beat Portner
seine Erfahrungen wieder. Auch das sieht er als Grund
dafir, dass die Systembetreuung mit minimalem Personal-
aufwand zu stemmen ist und sich die Verantwortlichen
auf Organisationsoptimierungen sfatt technologische
Fragen des ERP-Betriebs konzentrieren kénnen.

Internationalisierung abbilden

Branchen wie Automobilindustrie oder Medizintechnik,
aber auch diverse Consumerbereiche sind international
orientiert - dem folgt Adval Tech. Der starke europdi-

sche Kern der Gruppe mit Unfternehmen in der Schweiz,
Deutschland und Ungarn nutzt proALPHA in den jewei-
ligen Landesversionen. Sie bieten nicht nur die enfspre-
chenden Bedienoberfléchen in verschiedenen Sprachen,
sondern bericksichtigen die landesspezifischen Besonder-
heiten im Geschaftsverkehr, vor allem auch die fiskalischen
Vorschriften und Gesetze. Trotzdem sind die Landesversio-
nen untereinander kompatibel. Auch das tragt zur weiteren
Vereinfachung der Systembetreuung bei. Zudem kénnen
verschiedene Releasesténde problemlos nebeneinander
betrieben werden. Neue Releases kénnen so nach Bedarf
der einzelnen Untemehmen der Gruppe eingerichtet
werden, statt sie nach den Planungen des Softwareher-
stellers tbernehmen zu missen. Die Adval Tech Gruppe
betreibt alle proALPHA Systeme der einzelnen europdi-
schen Unternehmen zentral am Schweizer Standort Muri.

Diese seit dem Jahr 2000 umgesetzte Strategie, das orga-
nisaforische Rickgrat der Gruppenunternehmen frotz des
breiten Produktspekirums und der Internationalitét konse-

Auch der ungarische Produktionsstandort wird mit proALPHA gesteuert.

quent mit nur einem einheitlichen Werkzeug auszustatten
und sich sehr frih auf eine Software und einen Integrati-
onspariner festzulegen, war ein mutiger Schritt. ,Aber er
hat sich als richtig erwiesen, diese Strategie frégt noch
heute”, stellt Beat Portner im Rickblick fest. Zumal weitere
Ausbauméglichkeiten vorhanden sind. Der systemintegrier-
te Workflow biefet noch einige interessante Anwendungs-
méglichkeiten, um Prozesse abteilungsibergreifend zu
steuern oder zu automatisieren. Das ebenfalls im Standard
vorhandene Dokumenten-Management-System (DMS)
und andere Funkfionen werden bisher nicht voll ausge-
schopft. Und nicht zuletzt lassen sich, falls erforderlich,
weitere Unternehmen nicht nur in die Adval Tech Gruppe

infegrieren, sondern problemlos mit proALPHA ausristen.

© © ¢ 0 0000000000000 00000000 0000000000000 000 000 oo

Weitere Informationen unter:

www.advaltech.com
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Sportliches zum Schluss

Fest im SOHGI Von joggenden Pferden und gleitenden Vollbremsungen

Fast jedes Mddchen interessiert sich irgendwann fir Pler-
de. Wenn aber ein gestandener Kerl aufs Pferd kommt,
und dazu in einer hierzulande eher exotischen Sportart,
lohnt ein genauerer Blick.

Westernreiten, da kann sich der Laie kaum gegen Assozi-
afionen wie John Wayne, Winnetou, Lagerfeuer - oder
eine sirende Mundharmonika - wehren. Was auch

nicht ganz falsch ist, wie proALPHA Mitarbeiter Eberhard
Hoffmann erklért: ,\Wichtigste Aspekte des Westernreitens
sind das zigelunabhéngige Reiten und die Mitarbeit des
Pferdes. Das hat mit den Urspringen dieser Sportart zu
tun, dem Gebrauchsreiten in verschiedenen Léndern, bei
dem der Reiter (Cowboy, Vaquero, ... die Hande frei
haben muss fir Zauninspektion, lassowerfen und andere
Arbeiten. Das Pferd soll mitarbeiten. VWenn ich ihm sage,
es soll joggen, dann trabt es, bis es ein anderes Signal
bekommt, und wenn ich dabei auf dem Pferd einschlc-
fe."” Cutting und Working Cowhorse sind Disziplinen, in
denen die Arbeit mit Rindern auch turnierm&Big gezeigt
wird. Im sporflichen Wettkampf sind Schnelligkeit, Wen-
dungen auf kleinstem Raum und Gelassenheit gefragt.

Eberhard Hoffmann ist erst vergleichsweise spét, mit
rund 30 Jahren, zum Westernreiten gekommen und
er kann nur an Wochenenden trainieren - ansonsten
Jfrabt” er taglich zum proALPHA Standort Ahrensburg
nahe Hamburg. Trotzdem schafft er es, jahrlich an
einigen Turnieren des ,Landesverbandes Niedersach-
sen Bremen” teilzunehmen. Bemerkenswerterweise

ist das Turnierwesen ausgesprochen vielféltig mif funf
Leistungsklassen und verschiedenen Tumierkategorien.

Obwohl von der (Medien-|Offentlichkeit wenig wahrge-
nommen, hat sich das Westernreiten in Deutschland in den
letzten 20 Jahren rapide entwickelt. Bis dahin wurde Wes-

ternreitern in manchen Reithallen sogar der Zutritt verwehrt.
Inzwischen meldet aber allein die EVWU (Erste Westernrei-
ter Union Deutschland) etwa 10.000 Mitglieder. Gegen-
iber anderen Disziplinen wie etwa Dressur oder Springen
eine noch immer eher kleine, aber wachsende Gruppe.

In Europa sind neben ltalien und Deutschland (Karl May
sei Dank?) noch die Niederlande und Belgien wichtige
L&inder im Westernreitsport. International spielt aber mit
groPem Abstand Nordamerika die fihrende Rolle.

Dabei kénnen sich die Reiterinnen - sie sind vor allem bei
den Jugendlichen in der leichten Uberzahl - und Reiter
mit ihren Pferden ganz nach Bedarf austoben: Spektakuls-
re Manéver wie der Sliding Stop, eine gleitende Voll-
bremsung auf der Hinterhand (des Pferdes, nicht des Rei-
ters) aus dem vollen Galopp, flotte Spins, also schnelle
360-Grad-Drehungen, stehen bei der Disziplin ,Reining”
im Vordergrund.

Beim ,Trail”, einer Geschicklichkeitsprifung, missen die
Pferde verschiedene Hindernisse bewdliigen. Das gute
Trailpferd soll sich unerschrocken und berlegt jedem
noch so seltsamen Hindernis néhern, es prifen und dann
ohne Verzégerung bewdltigen. Beim ,Horsemanship”
stehen die Leistungen des Reiters im Vordergrund. Bewertet
werden unter anderem die Hilfegebung und Haltung des
Reiters wahrend der einzelnen Lektionen. Beim ,Western
Pleasure” dagegen geht ein gut ausgebildetes Pferd ruhig
und gelassen am losen Zigel und ist aufmerksam gegen-
iber seinem Reiter, der es mit nur feinen Hilfen unterstitzt.

© © © 0 00 0 0000000000000 0000000000000 00000000000000 0000

Auch bei den Cowgirls und Cowboys ist das Internet angekommen.
Informationen zum Sport finden sich unter anderem unter

www.wittelsbuerger.de und www.westernreiter.com.
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Es soll, wie schon der Name der Priffung sagt, seinem Reiter Freude machen und in allen Gangarten, auch beim
Ruckwartsrichten, also sozusagen im Ruckwértsgang, einen freundlichen und willigen Eindruck machen.

Bei der Rinder-Disziplin ,Cutting” hat der Reiter zweieinhalb Minuten Zeit, in eine Herde hinein-
zureiten, sich ein Rind auszusuchen und es dann von der Herde zu trennen. Hier demonstrieren die
Pferde katzenhafte Bewegungen und besonders athletische Leistungen, um das Rind am Zuricklau-
fen zur Herde zu hindern. Das Pferd muss Bruchteile einer Sekunde vorher wissen, was das Rind tun
wird, um jederzeit im Vorteil zu bleiben. Ahnlich geht es beim ,Working Cowhorse” zu, bei dem
unter anderem ein Rind in der Bahn von Pferd und Reiter kontrolliert und zu bestimmten Bewe-

gungen veranlasst werden muss.

Auch wenn sich dem Betrachter einige Parallelen aufdrangen - dass er das Western-
reiten als Trainingsprogramm zum Umgang mit schwierigen Kollegen, Kunden und
Projekten nutzt, weist Eberhard Hoffmann lachend zuriick. Als Director Consulting und
Mitglied der proALPHA Geschéfisleitung ist er verantwortlich fur Implementierung,
Updates und Erweiterungen von proALPHA bei Kunden

in Deutschland. Beim Reiten steht fir ihn das

Abschalten und Entspannen im Vordergrund.

,Obwohl - dem Partner seinen Raum zu las-

sen, ihn zur akfiven Mitarbeit zu motivieren

und Vertrauen aufzubauen, ja durchaus iber-

fragbare Fahigkeiten sind”, wie er anmerk.

Und anders als in der IT-Branche sind die
Altersgrenzen beim Westernreiten weit
gesteckt: Bereits mit etwa vier Jahren kann
man starten und mit 90 muss noch nicht
,Schluss mit Genuss” sein. Mit Sattel, Zaum-
zeug und Hut - und natirlich einem Pferd - ist
der Reiter perfekt ausgeristet, um mit jeder
neuen Ubung, auf jedem neuen Pferd und bei
jedem Ritt Neues zu erleben und zu erlernen.

Dennoch hat auch Eberhard Hoffmann den einen oder anderen unfrei-
willigen Abstieg hinter sich, aber bisher ohne emsthafte Verletzungen.
Das Risiko schétzt er nicht haher ein als das anderer Bewegungs-
sporfarten: ,Schach und Joggen durften ungeféhrlicher sein, Surfen
oder Motorradfahren deutlich risikoreicher. Es ist eben wie im Beruf:
Auch wenn man ansonsten fest im Sattel sitzt, muss man gelegent-

lich einen Abwurf verkraften, ohne sich oder den Partnern gréBere
Blessuren zuzufigen. Es kommt darauf an, zu lernen und schnell wie-
der aufzusteigen. Und nicht zuletzt téte ein wenig mehr Gelassenhett,

4

wie es das Westernreiten erfordert, sicher vielen in unserer Branche gut.”

Eberhard Hoffmann bildet seine Pferde selbst fir die

verschiedenen Disziplinen des Westernreitens aus.
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