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Production Intelligence

Mit dem Produktions-Cockpit die Fertigung im Blick!

Production Intelligence heiBt, die in der Fertigung generierten Daten
und Informationen so zu verdichten, dass hieraus zentrale Erkennt-
nisse zur Optimierung des Produktionssystems getroffen werden kon-
nen. Da diese Daten in der Regel unterschiedlichen Herkunftsorten
entstammen, ist deren Konsolidierung und Visualisierung sinnvoll
und notwendig. Business Intelligence-Systeme erfiillen diese Anfor-
derungen und gewinnen auch in der Produktion zunehmend an Be-
deutung. Die SUSPA GmbH ist diesen Schritt gegangen und macht
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Zu wissen, wo eine Produktion aktuell
steht, ist fiir viele Unternehmen insbe-
sondere dann eine zentrale Herausforde-
rung, wenn vom Kunden akzeptierte Lie-
ferzeiten immer kiirzer und die Notwen-
digkeit zur Reduzierung der Herstellkos-
ten immer groBer werden. Wie hoch ist
der tatsdachliche Riickstand, welche Ter-
mintreue haben einzelne Fertigungsbe-
reiche oder wie ist deren Produktivitéat zu
bewerten, sind elementare Fragen, wenn
die Effizienz eines Produktionssystems
zu beurteilen ist. Dabei liegen die hierfiir
notwendigen Daten in der Regel vor. In
ERP-, MES- oder APS-Systemen sind alle
Informationen in Bezug auf Planung,
Steuerung und Riickmeldung von Auftra-
gen vorhanden. Der Produktionsleiter,
der aber konkrete Fragen der Geschéfts-
fiihrung oder des Vertriebs beantworten
soll, ist hdufig tiberfragt, da er sich selbst
die notwendigen Antworten erst aus un-
terschiedlichen Systemen oder Masken
zusammensuchen muss.

Aber auch neben dem Tagesgeschift
sind zuverldssige Informationen erfor-
derlich, beispielsweise wenn es darum
geht, die Wirksamkeit eingeleiteter MaB-
nahmen zur Optimierung des Produkti-
onssystems zu bewerten oder die Not-
wendigkeit von Investitionsbedarfen zu
ermitteln. Abhilfe leisten hier aufwéandig
erstellte Excel-Tools, die in mehr oder we-
niger regelmaBigen Abstinden liber Ma-
kros die erforderlichen Daten aus unter-
schiedlichen Systemen aufbereiten und
so zumindest einen sicheren Blick in den
Riickspiegel liefern - besser als nichts.

heute Produktionscontrolling ,,auf Knopfdruck®.

Business Intelligence
in der Fertigung

IT-Systeme, die eine holistische Sichtwei-
se auf alle betriebswirtschaftlichen und
logistischen Belange einer Produktion er-
lauben, sind de facto heute nicht auf dem
Markt. MES-Systeme bieten zwar eine
Ankopplung an die Maschinenebene und
haben teilweise ganz ansprechende Mog-
lichkeiten zur Visualisierung von Daten;
ihnen fehlt aber in der Regel die Kosten-
sicht, mit der beispielsweise die Herstell-
kosten nach Plan- und Ist-Kosten aufge-
teilt werden konnen. ERP-Systeme de-
cken in der Regel die betriebswirtschaftli-
che Seite vollstandig ab, ihnen fehlt aber
im Standard die Anbindung an die Ma-
schinensteuerung, sodass Kennzahlen
wie der OEE (Overall Equipment Efficien-
cy) [1] nicht dargestellt werden konnen.
Andere Systeme wie APS- oder CAQ-Sys-
teme fokussieren jeweils von Natur aus
nur auf einzelne Teilbereiche eines Pro-
duktionssystems, sodass ein ganzheitli-
cher Ansatz zum Produktionscontrolling
hier erst gar keine Zielsetzung ist.

Wenn also die notwendigen Daten und
Informationen ohnehin dezentral erzeugt
und abgelegt werden, bedarf es eines
Tools, das zeitnah groBere Datenmengen
verarbeiten kann, diese nach den Erfor-
dernissen der Anwender aufbereitet und
konsolidiert und anschlieBend unter-
schiedliche Sichten hierauf ermoglicht.

Genau zu diesem Zweck wurden Busi-
ness Intelligence-Systeme entwickelt. BI-
Systeme der zweiten Generation erlau-

ben eine sehr hohe Flexibilitit bei der
Gestaltung von Datenabfragen, haben
durch die In-Memory-Technologie extrem
kurze Antwortzeiten und sind vom An-
wender, also nicht ausschlieBlich von der
[T-Abteilung, mit wenig Aufwand modifi-
zierbar. Hierdurch ist es moglich, inner-
halb kiirzester Zeit individuelle Cockpits
zu generieren, die genau auf die Belange
eines Unternehmens zugeschnitten sind.
Business Intelligence gewinnt in Un-
ternehmen nicht zuletzt durch die Krise
2008/2009, wo die Rufe der Banken und
Glaubiger nach Transparenz immer lau-
ter wurden, zunehmend an Bedeutung.
Haupteinsatzgebiete sind aber traditio-
nell immer noch Bereiche wie Control-
ling und Vertrieb, in denen umfassende
Analysen und Bewertungen durchge-
fiihrt werden. ZugegebenermaBen ist es
ja auch nicht verkehrt, tiber die Finanz-
kennzahlen und die Griinde fiir deren
Entwicklung im Bilde zu sein. Wenn aber
irgendwo die Notwendigkeit besteht ein
transparentes Bild tiber den Gesamtzu-
stand eines Bereiches zu bekommen und
viele Daten aus unterschiedlichen Quel-
len zu konsolidieren, dann birgt Business
Intelligence auch oder gerade in der Pro-
duktion immenses Potenzial [2] (Bild 1).

Individuell gestaltete
Produktions-Cockpits

Genauso individuell wie ein Produktions-
system sind auch Produktions-Cockpits
aufzubauen. Neben den notwendigen
Kennzahlen, mit denen die Produktion
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Bild 1. Die Konsolidierung von Produktionsdaten ist oft aufwdiindig und unbefriedigend.

bewertet werden soll, ist die Sichtweise
auf die Kennzahlen von zentraler Bedeu-
tung.

Die Kennzahlen spiegeln letztendlich
die Effizienz der eingesetzten Ressourcen
und die Wirksamkeit der im Produktions-
system zum Tragen kommenden Metho-
den wider. So sind WIP-Bestéinde, die Pro-
duktivitat von Mitarbeitern und Maschi-
nen oder die Termintreue zum Kunden
wesentliche Kennzahlen, die im Industrie-
betrieb gemonitort werden. Vor dem Hin-
tergrund einer moglichst marktsynchro-
nen Produktion kommen aber auch den
Kennzahlen wie der internen Durchlauf-
zeit, diese ins Verhéltnis gesetzt zur Sum-
me der Bearbeitungszeiten (entspricht
dem sogenannten Flussfaktor) oder der
internen Termintreue, beispielsweise von
einer Kostenstelle zur nachsten, eine we-
sentliche Bedeutung zu. Und nicht zuletzt
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umfasst ein vollstindiges Produktions-
controlling eben auch die Kostensicht, bei
der beispielsweise Kennzahlen wie Her-
stellkosten, Kostenstelleniiber-/ unterde-
ckung oder Plan-/Ist-Kostenvergleiche
zur Anwendung kommen konnen.

Wie diese Daten dann dargestellt wer-
den, hangt von der Sichtweise hierauf ab
(Bild 2). In der Regel gibt es drei unter-
schiedliche Sichtweisen auf die Daten:

Zeit

Die zeitliche Dimension stellt die Da-
ten tiber einen definierten Zeitraum
dar. So lassen sich beispielsweise eine
interne Termintreue oder ein WIP-Be-
stand entweder zu einem bestimmten
Zeitpunkt bewerten oder deren Ver-
lauf iiber eine Periode darstellen. Ne-
ben der absoluten Hohe einer Kenn-
zahl ist hier insbesondere deren Ent-
wicklung tiber einen Zeitraum von
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Bedeutung. So konnen die Auswirkun-
gen eingeleiteter OptimierungsmaB-
nahmen oder auch saisonale Schwan-
kungen visualisiert werden. Auch die
Vergleichbarkeit von Kennzahlen, bei-
spielsweise von einem Quartal zum
Vorquartal wird hierdurch auf Knopf-
druck moglich.

Organisationsstruktur

Jedes Unternehmen hat eine individu-
elle Organisation. Diese wird im Pro-
duktions-Cockpit aus Sicht der Ferti-
gung als Auswahlfeld aufgebaut. So
kann beispielsweise ausgehend von
einzelnen Geschiftsbereichen oder
Produktionswerken die Organisation
uber zugeordnete Fertigungs- oder
Meisterbereiche bis auf einzelne Ma-
schinen oder Kostenstellen herunter-
gebrochen werden. Die vorhandenen
Daten werden dann auf der jeweils
ausgewahlten Stufe der Organisations-
struktur konsolidiert, sodass zum Bei-
spiel eine Aussage tiber WIP-Bestédnde
auf Werkebene genauso moglich ist
wie auf Ebene einzelner Kostenstellen.
Produktstruktur

In der Praxis hat sich die Abbildung
der Produktstruktur ebenfalls als
Sichtweise auf vorhandenes Datenma-
terial bewéhrt. So werden die zu pro-
duzierenden Teile {iber einzelne Pro-
duktbereiche und Waren- bzw. Arti-
kelgruppen bis auf einzelne Material-
nummern heruntergebrochen. Eine
vorhandene Klassifizierung ist hier al-
lerdings hilfreich, um eindeutige Zu-
ordnungen auch tatsdchlich vorneh-
men zu konnen.

Bild 2. Beispiel eines
Produktions-Cockpits
(Ausschnitt)
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Besonders interessant und aussagekraf-
tig sind Kombinationen der einzelnen
Sichtweisen. So ldsst sich beispielsweise
anzeigen, welche Materialien iiber wel-
che Kostenstellen welche Durchlaufzei-
ten benotigt haben. Die Berticksichtigung
des zeitlichen Verlaufs ist dann beispiels-
weise ein Indiz dafiir, ob es sich um einen
systematischen oder sporadischen Eng-
pass handelt.

Auch die Darstellung von ,Was-ware-
wenn-Szenarien“ ist mit BI-Systemen
moglich. Fiir die Produktion besonders
interessant, wenn es beispielsweise um
die Frage geht, welche Auswirkung eine
Reduzierung der LosgroBe auf die Kapa-
zitdt hat oder wie sich ein erhohter OEE
auf die Herstellkosten auswirkt. Hier-
durch lasst sich der Nutzen eventuell ein-
zuleitender MaBnahmen bereits im Vor-
feld berechnen.

Individuelle Produktions-Cockpits be-
deuten heute weder aus Sicht der not-
wendigen Bl-Software noch in Bezug auf
den zeitlichen Aufwand fiir die zu erstel-
lende Applikation eine nennenswerte In-
vestition. Im Tagesgeschift finden die
Datenaktualisierungen im Hintergrund
statt, sodass die gewiinschten Informatio-
nen tatsichlich auf Knopfdruck zur Ver-
fligung stehen. Lediglich die Frage nach
der Datenqualitat bleibt offen.

Die Daten in den
Griff bekommen!

,Garbage in - garbage out“ ist auch im
Zeitalter zunehmend automatisierter
Prozesse und immer ausgekliigelter IT-
Systeme immer noch Fakt. Und gerade in
der Fertigung gilt die Aussage ,Arbeits-
pléane stimmen nie“ in der Regel wirklich.
Production Intelligence setzt aber genau
hier an. Dadurch, dass die Daten aus un-
terschiedlichen Sichtweisen betrachtet
werden, kommen Auffélligkeiten und Ab-
weichungen viel eher bzw. liberhaupt
erst ans Tageslicht. Neben fehlerhaften
Vorgabezeiten betrifft dies beispielswei-
se fehlerhafte Zuordnungen einzelner
Artikel zu tlibergeordneten Hierarchien
(Stichwort: Klassifikation) oder das Auf-
decken veralteter Datenstrukturen, wie
z.B. nicht mehr aktuelle Kostenstellen.
BI-Systeme visualisieren solche Zuord-
nungsfehler unmittelbar auf der Oberfla-
che, sodass diese transparent werden
und nicht in den Tiefen der ERP-Daten-
topfe verschwinden.

Ein anderer Aspekt ist, dass die darzu-
stellenden Daten tberhaupt vorhanden

sind. Ein markantes Beispiel hierfir ist
der bereits erwdhnte OEE, der bei kapi-
talintensiven Produktionsanlagen, wie
z.B. in der Prozessindustrie, oder bei
Engpassressourcen eine wichtige Kenn-
zahl des Produktionssystems darstellt.
Da sich der OEE aus Anlagenverfiigbar-
keit, Anlagennutzung und Qualitatsgrad
zusammensetzt, reichen die im ERP-Sys-
tem vorhandenen Daten in der Regel
nicht aus. Ohne direkte Anbindung an
die Maschinenebene ist eine qualifizierte
Ermittlung des OEE, bei der auch Aussa-
gen liber Ausfallgriinde getroffen werden
konnen, nur durch das ,Abschreiben” ei-
nes evtl. vorhandenen, manuell gefiihr-
ten Maschinenlogbuchs moglich. Dies ist
nicht nur aufwandig, sondern birgt auch
noch zusétzliches Fehlerpotenzial.

Eine Auswertung von Durchlaufzeiten
auf Maschinenebene ist nur dann mog-
lich, wenn einzelne Arbeitsvorgiange zeit-
nah zuriickgemeldet werden. Ebenso wie
beim OEE muss ein Unternehmen aber
entscheiden, ob die hieraus abzuleiten-
den Aussagen einen damit ggf. verbunde-
nen Zusatzaufwand bei der Datenerfas-
sung rechtfertigen. Denn in keinem Pro-
duktionssystem wird es sinnvoll sein,
den OEE fiir ein teuer angeschafftes Bear-
beitungszentrum nur deshalb einzufiih-
ren, damit ein moglichst hoher Nutzungs-
grad die Investition fiir das neue Spiel-
zeug des Produktionsleiters rechtfertigt.
Im Sinne einer schlanken Produktion
geht es lediglich darum, dass eine solche
Produktionsanlage dann zur Verfiigung
steht, wenn sie auch benotigt wird.

Production Intelligence
als Mittel zum Zweck

Wie effizient Produktionskennzahlen er-
mittelt werden und wie hoch deren Aussa-
gekraft auch immer ist, so bleibt ein As-
pekt immer im Vordergrund: Production
Intelligence ist lediglich Mittel zum
Zweck. Es geht nicht darum, moglichst vie-
le Kennzahlen moglichst zeitnah und auf-
wandig zu visualisieren. Es geht vielmehr
darum, Konsequenzen daraus zu ziehen
und MaBnahmen zur Optimierung der Pro-
duktion abzuleiten. Die Ziele des Unter-
nehmens miissen sich im Produktionssys-
tem widerspiegeln, und in der Produkti-
onssystematik miissen die MaBnahmen
manifestiert werden, die zur Erreichung
dieser Ziele erforderlich sind. Production
Intelligence bewertet dann letztendlich
nur, wie effektiv diese MaBnahmen sind
und wie effizient sie umgesetzt werden.

Production Excellence
bei der SUSPA GmbH

Diesen konsequenten Weg hat auch die
SUSPA GmbH, Altdorf, beschritten. Die
SUSPA GmbH fertigt an den deutschen
Standorten in Altdorf und Sulzbach-Ro-
senberg sowie in Tschechien, USA, China
und Indien mit ca. 1.500 Mitarbeitern
Gasfedern, Dampfer, Verstellsysteme
und Crash-Managementsysteme fiir un-
terschiedliche Applikationen in den Be-
reichen Automobil, Industrie, Haushalt
und Mobel.

Vor dem Hintergrund wachsender An-
forderungen der Kunden in Bezug auf Lie-
ferzeiten und Flexibilitit wurde Ende
2007 die Wirksamkeit des bereits vorhan-
denen Produktionssystems bewertet.
Hierbei wurde festgestellt, dass zwar
zahlreiche MaBnahmen implementiert,
aber nicht vollstandig auf die verdnderten
Anforderungen ausgerichtet waren. So
wurden in einem ersten Schritt vier Ziele
definiert (Bild 3), an denen die Produkti-
on zukiinftig gemessen werden sollte:

geringe Bestidnde,

hohe Produktivitat,

marktgerechte Lieferzeiten sowie

Null-Fehler.
Vor diesem Hintergrund wurde bewertet,
welchen Wertbeitrag die eingesetzten
Produktionsressourcen leisten, um diese
Ziele zu erreichen, und welche bereits
eingesetzten MaBnahmen hierauf ausge-
richtet sind. Hierbei wurde festgestellt,
dass ein Bottom-up-Ansatz die vorhande-
ne Produktionssystematik sinnvoll um
zusdtzliche MaBnahmen ergidnzen wiir-
de. Insbesondere musste der Tatsache
Rechnung getragen werden, dass sich die
einzelnen Produktionsbereiche stark
voneinander unterscheiden. Wahrend
auf der einen Seite eine Systematik fiir
einen mehrstufigen Produktionsprozess
mit hoher Fertigungstiefe definiert wer-
den musste, waren auf der anderen Seite
gezielte MaBnahmen des Lean Manage-
ments flir einen einfachen Montagepro-
zess festzulegen.

Um moglichst schnell die gewilinschten
Erfolge zu erzielen, erarbeiteten die Bera-
ter von CIM Aachen zunidchst gemein-
sam mit den verantwortlichen Mitarbei-
tern der SUSPA die Produktionssystema-
tik fiir den einfachen Montageprozess
(vgl. Bild 3).

Das Umstellen der Montage auf ein an-
forderungsgerechtes  U-Zellen-Prinzip,
die Einflihrung eines One-Piece-Flow so-
wie die Implementierung einfacher Poka-
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Bild 3. Produktionssystem der SUSPA GmbH, Bereich Powered Applications

yoke-Strategien waren bereits innerhalb
einer Woche abgeschlossen. Die Messung
der zuvor definierten Ziele erfolgte zu-
néchst manuell und belegte den Erfolg
der implementierten MaBnahmen. So
konnten die Bestande halbiert, die Durch-
laufzeit um 60 Prozent reduziert und die
Produktivitdt um 30 Prozent erhoht wer-
den. Hierdurch wurden auch andere Fer-
tigungsbereiche ermutigt, ihre Produkti-
onssystematik neu auszurichten.

Produktionssystematik
in komplexer
Fertigungsumgebung

Im Bereich Gasfedern wurde schnell klar,
dass die zuvor auf eine reine Montage
ausgerichteten MaBnahmen keine Wir-
kung zeigen wiirden. Vielmehr galt es,
die nach dem Werkstattprinzip aufgebau-
te Produktion mit hoher Fertigungstiefe
durch eine intelligente Dimensionierung
der LosgroBen, einen gerichteten Ein-
steuerungsprozess sowie die Sicherstel-
lung des FIFO-Prinzips zum ,FlieBen zu
bringen“ (Bild 4).

Business Intelligence wurde hier schon
bei der vorgeschalteten Datenanalyse
eingesetzt. So wurden einerseits umfas-
sende ABC- und XYZ-Analysen der pro-
duzierten und zukiinftigen Fertigungs-
auftrage durchgefiihrt, um das Potenzial
in Bezug auf selbststeuernde Regelkreise
(KANBAN) zu identifizieren. Anderer-
seits wurden die Routings der Arbeitspla-
ne betrachtet, um konkrete Aussagen
uber den Materialfluss und eine mogli-
che Unterteilung in Teilefamilien vorneh-
men zu konnen.
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Da die Fertigung im Fluss hier durch
eine Lackieranlage zwischen Vor- und
Endmontage unterbrochen wird, galt es,
durch Bildung von definierten Zeitfens-
tern und Visualisierung der gebildeten
Batches (Lose, die auf Grund gleicher Far-
ben innerhalb eines Zeitfensters zusam-
mengefasst werden) mdglichst kurze
Durchlaufzeiten bei gleichzeitig mog-
lichst wenig Riistaufwand fiir Farbwech-
sel sicherzustellen.

Insofern hoben sich die eingesetzten
Methoden innerhalb der Produktionssys-
tematik deutlich von der montageorien-
tierten Produktion ab. Die Zielsetzung,
die damit erreicht werden sollte, war je-
doch dieselbe und wurde konsequent er-
reicht.

Das Monitoring der Produktionskenn-
zahlen erfolgte hier mit einer Power-

VORHER

Der Einsatz neuer
Materialwagen erhoht Effizienz
und Arbeitsplatzergonomie!

Gerichtete FIFO-Bahnhofe
reduzieren den Aufwand fir
Materialhandling um 70%
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point-Prdsentation, die im Hintergrund
in regelmaBigen Abstanden automati-
siert und mit Excel-Auswertungen befiillt
wurde. Die Excel-Dateien wurden wieder-
um als Downloads aus SAP erzeugt und
mit Makros aufbereitet. Das Reporting
umfasste im Wesentlichen: Produktivitat,
Durchlaufzeit, Riickstand, interne Ter-
mintreue und Bestand.

Um den Aufwand hier reduzieren zu
konnen, jederzeit aktuelle Daten zur Ver-
fligung zu haben und die Auswirkungen
der neuen Produktionssystematik objek-
tiv bewerten zu konnen, entschied sich
die SUSPA GmbH zur Einfiihrung eines
Produktions-Cockpits. Das bereits vor-
handene Reporting wurde als Grundlage
fir die Umstellung auf eine Business In-
telligence-Losung herangezogen. Mit Ab-
bildung der SUSPA-Organisation und der
verfiigbaren Artikelklassifizierung im
Cockpit ist es nun u.a. moglich, zu visua-
lisieren, wie viele Fertigungsauftrige zu
friih, piinktlich oder zu spit fertiggestellt
wurden, welche Warengruppen bzw. Ar-
tikel insbesondere davon betroffen wa-
ren und auf welchen Produktionsanlagen
die langsten Durchlaufzeiten entstanden.

,Mit unseren Kennzahlen hatten wir
vorher schon ein ziemlich gutes Bild iiber
den Zustand unserer Gasfederfertigung.
Die Implementierung des Produktions-
Cockpits von CIM Aachen erlaubt uns
aber nun, durch die Kombinatorik der
Auswertungen den Ursachen fiir Trends
und AusreiBern konkret auf den Grund zu
gehen. Und das ohne zuséatzliches Daten-
material anzufordern oder aufwandige
Reports neu zu erstellen, so Dr. Michael
Wengler, Geschiftsfiihrer der SUSPA
GmbH.

NACHHER
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Bild 4. Die arbeitsplatzorganisatorischen Auswirkungen der neuen Produktionssystematik
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Zusammenfassung

Production Intelligence ist mehr als die
reine Darstellung von Produktionskenn-
zahlen. Es geht darum, eine den Anforde-
rungen gerecht werdende Produktions-
systematik zu installieren und deren
Wirksamkeit mit ausgewahlten Kennzah-
len zu monitoren. Ziel dabei ist es, die Pro-
duktionssystematik immer weiter zu opti-
mieren, was sich letztendlich in besser
werdenden Kennzahlen widerspiegelt.
Ein Bl-unterstiitztes Produktions-Cockpit
ermoglicht, dass man den Fokus auf die
Optimierung der Produktion richten kann
und nicht den Aufwand in die Ermittlung
und Visualisierung der Zahlen steckt.
Unternehmen, die bereits Business In-
telligence-Losungen in anderen Berei-
chen im Einsatz haben, sind gut beraten,
deren Einsatzmoglichkeiten in der Pro-
duktion zu verifizieren. Unternehmen,

die grundsitzlich tber die Einfiihrung
von ,Production Intelligence“ nachden-
ken, sollten konsequenter Weise auf mo-
derne BI-Systeme setzen, die mit wenig
Aufwand und Kosten installiert werden
konnen.
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Summary

Production Intelligence - A production cock-
pit shows relevant production figures at a
glance! Production Intelligence means to aggre-
gate all data generated in production in terms
ofgathering additional insight for improving the
production system. Due to the fact that a lot of
information results from different IT-systems, it
is necessary to consolidate and to visualize
those data. Business Intelligence systems meet
those demands and gain more and more impor-
tance, also in production. SUSPA GmbH took
that step and controls production by the push of
a button today.

Den Beitrag als PDF finden sie unter:
www.zwf-online.de
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