PRODUKTIONSCONTROLLING

Liele verfolgen statt Daten sammeln

Produktionscontrolling ist in vielen Unternehmen immer noch eine unterbesetzte Subfunktion des Controllings.
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Kennzahlen vergangener Perioden werden dort auf Basis verfiigbarer Daten mehr oder weniger Aufwand ermit-

telt und gelegentlich dem Management vorgestellt. Es geht auch anders.

VON INGO LAQUA

ERST WENN eine Kennzahl véllig aus
dem Ruder lauft, denken die Beteiligten
Uber Konsequenzen nach. Dieses Sze-
nario ist auch heute noch géngige Pra-
xis in vielen Unternehmen. In Zeiten der
Industrie 4.0 und zunehmender Digitali-
sierung sollten sich die Verantwortlichen
jedoch die Frage stellen, ob solch ein Pro-
zess und der damit verbundene Aufwand
noch zeitgemaB sind. Schliefllich es geht
darum, formulierte Ziele zu verfolgen,
die zur Zielerreichung erforderlichen
MaBnahmen auszuwédhlen und deren
Wirkung mit ausgewdhlten Kennzahlen
ohne Aufwand zu messen.

Aufgaben des
Produktionscontrollings

Die Aufgaben eines wirksamen Produk-
tionscontrollings, das wertschépfend an
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der Steigerung der Fabrikleistung arbei-

tet, lassen sich wie folgt definieren:

- echtzeitnah und verschwendungsfrei
Daten zu Informationen verdichten

- Handlungsalternativen zu einer Ent-
scheidungsvorlage aufbereiten

- gemeinsam mit der Produktionsleitung
MaBnahmen ausarbeiten, um vorgege-
bene Ziele zu erreichen und das Pro-
duktionssystem kontinuierlich weiter-
zuentwickeln

« den Grad der Zielerreichung messen

Dariiber hinaus gibt sich gutes Produkti-

onscontrolling aber nicht mit dem aktu-

ellen Stand in der Fertigung zufrieden. Es

richtet den Blick auch in die Zukunft:

«Welche Geschiftsentwicklung ist ge-
plant?

«Was bedeutet das fur die Ressourcen-
bedarfe?

- Wie muss sich die Produktivitat zukinf-
tig entwickeln, um die geplanten Ziele
zu erreichen und welche Kostenstruktu-
ren leiten sich daraus ab?

Digitales Produktionscontrolling
Um diese Aufgaben erfilllen zu kénnen,
sind klare Verantwortlichkeiten und eine
effiziente IT-Unterstilitzung erforderlich,
die Daten und Kennzahlen ,auf Knopf-
druck” zur Verfiigung stellt. Die erfor-
derlichen Basisdaten (beispielsweise
Auftrags- und Betriebsdaten) liegen in
den meisten Unternehmen in der Regel
bereits vor. Zudem bieten Industrie-4.0-
Ansdtze heute die Moglichkeit mittels
einfacher und preiswerter Hardware, zu-
satzliche, umfassende Maschinendaten
zu erfassen und auszuwerten.

Auch darf es sich bei den Auswertun-
gen nicht um statische Berichte han-
deln, die immer nur dieselben Aussagen
treffen, obwohl sich der Problemfokus
der Produktion inzwischen verlagert
hat. Vielmehr geht es darum, dynami-
sche Detailanalysen durchzufiihren,
Kennzahlen aus unterschiedlichen Per-
spektiven zu betrachten und zukinfti-
ge Entwicklungen zu simulieren. Es geht
also um das Arbeiten mit Daten und
Kennzahlen und nicht um die Arbeit an
Daten und Kennzahlen.

Wer diese Anforderungen an sein Pro-
duktionscontrolling formuliert, wird
um eine leistungsfahige Business-Intel-
ligence-Losung nicht herumkommen.
Denn neben den genannten Vorteilen
besteht damit auch die Mdglichkeit, Da-
ten aus unterschiedlichen Systemen zu
konsolidieren und in einem Cockpit zu-
sammenzufassen. Im Idealfall hat der
Produktionsleiter somit jeden Morgen
alle Kennzahlen (gegebenenfalls mit
Ampelfunktion) im Uberblick und weil3,
was er zu tun hat.



Operativ nutzbar sind solche Cockpits
auch, um in einer Fertigung oder Mon-
tage in die diesen Bereich besonders re-
levanten Daten und Informationen di-
gital zu visualisieren. Damit haben die
Werker stets ihre aktuellen Kennzahlen
und damit ihren Produktionsfortschritt
im Blick. Ein Ausdrucken und Aushéan-
gen von Kennzahlen erlbrigt sich und
die Gefahr ist gebannt, dass an den
Pinnwadnden in der Produktion noch
veraltete Kennzahlen hdngen.

Auf strategischer Ebene, also neben
dem Einsatz im Tagesgeschéft, schaffen
die Cockpits dem Produktionscontroller
Freirdume, unterschiedliche Szenarien zu
simulieren und Managemententschei-
dungen vorzubereiten.

Beispiel Schulte-Henke

Eines der Unternehmen, die sich bereits
auf den Weg zu mebhr Effizienz im Control-
ling gemacht haben, ist die Schulte-Hen-
ke GmbH. Der mittelstandische Herstel-
ler von Anbaugerdten fiir Gabelstapler
hat in einer ersten Evolutionsstufe rele-
vante Prozesskennzahlen noch mit,Block
und Bleistift” ermittelt. So entstand ne-
ben einer ganzen Reihe von Ansatzen zur
Prozessoptimierung eine erste Ubersicht
von Kennzahlen aus unterschiedlichen
Unternehmensbereichen.

«Die Hauptprobleme waren die vielen
unterschiedlichen Berichte, in denen
die Kennzahlen dokumentiert wurden,
redundante Daten und ein sehr hoher
Pflegeaufwand’, kommentiert Klaus Ro-
dehtser, Leiter des Auftragszentrums
bei Schulte-Henke.

Um diese Probleme zu beheben, wur-
den alle Kennzahlen in einem zweiten
Schritt in einem Excel-basierten Cock-
pit zusammengefasst. Hierdurch ent-
stand eine deutlich hdhere Transparenz,
weil alle Dateien und Berichte in einer
Anwendung zusammengefasst wurden
und somit eine gute Gesamtiibersicht
Gber die Unternehmensentwicklung
vorhanden war. Nach wie vor war der
Pflegeaufwand aber relativ hoch und Ex-
cel stie3 an seine Performance-Grenzen,
was nicht zuletzt auch zu relativ langen
Reaktionszeiten fiihrte.

Wir waren schon deutlich besser,
aber immer noch nicht lean”, gibt Rode-
hiiser zu. ,Auf einer Roadshow bei der
Carl Zeiss AG wurden wir dann auf die
Unternehmens-Cockpits von CIM Aa-
chen aufmerksam. Der automatisierte
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Stabau hat sich nach mehreren Evolutionsstufen fiir ein Produktions-Cockpit
auf Basis eines Business-Intelligence-Systems entschieden.

Zugriff auf SAP, die umfassenden Ana-
lysemdglichkeiten und die Drill-down-
Funktion auf einzelne Datensdtze ha-
ben uns sofort liberzeugt. Hinzu kamen
die einfache Handhabung des Tools
und die Mdglichkeit unterschiedliche
Datenquellen mit verschiedenen For-
maten anzuzapfen”.

Damit war bei Schulte-Henke der Weg
in die Business-Intelligence-basierte
Cockpit-Welt  geeb-

mehr aufgrund von Vermutungen. Mit
Systemen, die Daten (fast) in Echtzeit ver-
arbeiten, kann also aktiv gesteuert wer-
den. Wenn Produktionssysteme immer
schneller und flexibler werden sollen,
muss sich auch das Controlling anpassen
und entwickeln. jbi

Dipl.-Ing. Ingo Laqua ist Geschéftsfihrer
der CIM Aachen GmbH.

net. Gemeinsam mit
CIM hat das Unterneh-
men ein umfassendes
Unternehmens-Cock-
pit erstellt, wobei das
vorhandene Excel-
Cockpit als Lastenheft
diente und weiter opti-
miert wurde. Das heu-
tige Cockpit kommt
dem Ideal eines Con-
trollings im Sinne der
Industrie 4.0 schon
sehr nahe, da alle Da-
ten tagesaktuell ver-
figbar sind, Simulati-
onen fir die Zukunft
vorgenommen  und
unmittelbar konkrete
MaBnahmen abgelei-
tet werden konnen.
Rodehuser sieht den
Produktionscontrol-
ler heute als Berater
und  Entscheidungs-
unterstiitzer des Ma-
nagements. Auf diese
Weise kann auf Basis
von Daten entschie-
den werden und nicht
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