WARENWIRTSCHAFTSSYSTEME

Handlungsfreiheit durch Kontrolle

Software hilft Fehlentwicklungen rechtzeitig zu erkennen

Mit dem Wachstum
der BetriebsgroBen
in der Backbranche
verdndem sich auch
die Anforderungen
an die Branchen-
software. Aus der
Béckerei Hamma in
Ravensburg ist die
Optimo Software
GmbH entstanden.

Diese bietet ein Produkfions-,
Steverungs-,  Warenwirtschatfts-
und Informationssystem fir Mittel-
und GroBbetriebe an. Das spe-
ziell fur diese Zielgruppe entwi-
ckelte Softwarepakete Optiback
bietet eine umfassende praxiser-
probte Funktionalitét. ,Zu den
Kunden in Osterreich, Schweiz
und Deutschland zéhlt auch der
groBte Backerei-Filialist Europas”,
so Optimo-Geschéftsfuhrer Wolf-
gang Wachter. Uber die Mog-
lichkeiten dieser Béickerei-Soft-
warre sprachen wir mit ihm.

ABZ: Was unterscheidet die Op-
fimo-Software von anderer Bran-
chensoftware?

Wolfgang Wachter: Die Kunden
von Optimo schétzen drei we-
sentliche Vorteille unserer Soft-
ware. So schafft sie als erstes
Handlungsfreiheit. Sie missen
heute alle Méglichkeiten zur
Verbesserung  |hrer  Wettbe-
werbssituation nutzen. Schwer-
féllige  Entscheidungsprozesses
stdren hier. Wir bieten eine Infor-
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mationstechnologie, die Sie ge-
zielt handeln lésst. Deshalb bie-
ten wir eine infegriefe Bran-
chenlésung. Die Zeit der Insello-
sungen ist endgiltig vorbei. Wir
garantieren offene Welten und
kommunizieren mit allen Fremd-
systemen. Hinzu  kommt ein
Gberdurchschnitflicher Service an
365 Tagen im Jahr.

ABZ: lhre Software bezeichnen
Sie als Navigationssystem fur
Béckereien. Warum?

Wolfgang Wachter: Nur wer

sein  Unternehmen im Detail
kennt, kann seine Stérken stéir-
ken und seine Schwdchen

schwéichen. Deshalb ist es erfor-
derich, den Verantwortlichen
die Méglichkeiten zur Verfi-
gung zu stellen, um die Stérken
und Schwéichen aufzudecken
und differenziert einzelne Be-
friebsabléufe und Vorgéinge zu
steuem. Das Untemehmen wird
dadurch transparent und wir
bieten das Werkzeug dafir.
Durch die Vielzahl von Kontroll-
mechanismen ist man jederzeit
in der Lage, rechizeitig Abwei-
chungen der Ziele zu erkennen
und somit Fehlentwicklungen
entgegenzuwirken. Natirlich er-
kennt man auch, wenn man sich
auf dem richtigen Weg befindet.
ABZ: Kénnen Sie uns hier ein
Beispiel nennen?

Wolfgang Wachter: Jo, das Bei-
spiel Verkauf: Fir die Findung
der Auftragsmengen werden
unterschiedliche ~ Automatismen
verwendet, um aus differenzier-
ten Vergangenheitswerten eine
Prognose mit sehr hohem Wahr-
scheinlichkeitsgrad  zu  errech-
nen. Die Emitlung dieser
Auftragsvorschlagsmengen  ge-
schieht tages-, kunden- und arti-

Geschéiftsfiihrer der Firma  Optimo:
Wolfgang Wachter.

kelabhéngig und verkirzt nicht
nur wesentlich die Edassungszeit
der Aufiréige. Sie erhsht auch
die Richtigkeit der Aufiragsmen-
gen. Eine gesteuerte Verteilung
der Auftragsmengen bei mehr-
facher Anlieferung entzert die
Produktion und die Expedition.
Dies kann auch genutzt werden,
wenn in verschiedenen Betriebs-
stétten produziert wird.

Die Anbindung von externen
Systemen, wie zum Beispiel Kas-
sen, gestattet auch eine dezen-
tralisierte Auftragserfassung. Op-
fimo hat hier einen Schnitistel-
lenstandard geschaffen, der alle
Vorgéinge, die in der Filiale er-
fassbar sind, in Optiback iber-

gibt.
ABZ: Wie werden die in der Auf-
fragserfassung  gewonnenen

Daten dann weiter verarbeitef?

Wolfgang Wachter:  Fir die
durch die Bestellungen angefor-
derfen Mengen werden Be-
stands- und Plausibilitéitsprifun-
gen vorgenommen. Dies fihrt
dann durch Rezepturauflosun-
gen zu mehrstufigen Fertigungs-
auftréigen. Dadurch werden je-
der einzelnen Abteilung nur die
Informationen  zugeleitet, die
diese bendtigt. Die Produktions-
pléine auf der Basis einer Netto-

bedarfsrechnung kénnen wahl-
weise so detailliert ausgedruckt
werden, dass darauf auch Re-
zeptkomponenten inkl. Arbeits-
géngen und deren Vorgabezei-
ten ersichtlich sind. Durch diese
defaillierte und strukturierte Auf-
teilung ist das Untemehmen je-
derzeit in der lage, eine Be-
triebsdatenerfassung  einzufih-
ren. So kénnen arbeitsplatzge-
nau Soll-Ist-Abweichungen fest-
gestellt werden und die Produk-
tivitéit ist bis in die kleinste Ein-
heit ermittelbar.

Es erolgt eine Ubergabe aller
erforderlichen Daten zu Verwie-
gesystemen und Ubemahme
der tatsdchlich  verbrauchten
Verwiegemengen in die Lager-
wirtschaft. Die fertig gestellten
Waren werden am Lager ver-
bucht und stehen somit dem
Versand zur Verfigung. Die
Ubergabe der Versanddaten er-
laubt im Rahmen des elekironi-
schen Lieferscheins die Einbezie-
hung von Warenverteil- und
Kassensystemen.

ABZ: Die Vielzah! dieser gewon-
nenen Daten kann natiidich gut
in der Kalkulation genutzt wer-
den. Wie wird dies umgesetzt?
Wolfgang Wachter: AuBer der
normalen  Zuschlagskalkulation
stehen als Kalkulationsart noch
die  Wertschdpfungskalkulation
und die Deckungsbeitragskalku-
lation zur Verfigung. Strukturier-
te Rezepturen ermitteln |hnen
den Materialeinsatz und pro-
duktionsortabhéingige ~ Arbeits-
pléne ermitteln lhnen die Ferti-
gungszeiten bzw. Fertigungskos-
ten lhrer Arikel. Sie kénnen
auch Simulationen durchfihren,
ohne die aktuellen Werte zu ver-
&ndern.



