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INDUSTRIAL DATA SCIENCE

Effizientes Produktionscontrolling
im Zeitalter der Digitalisierung

Produktionscontrolling findet auf die eine oder andere Weise in jedem
produzierenden Unternehmen statt. Wie effizient das jeweils ist, steht
allerdings auf einem anderen Blatt. Denn die meisten Unternehmen
stecken immer noch viel zu viel Aufwand in die Aufbereitung von Da-
ten und Kennzahlen anstatt daraus die richtigen Schliisse zu ziehen
und zeitnah zielgerichtete MaBnahmen zur Steigerung der Fabriklei-
stung einzuleiten. Im Zeitalter der Digitalisierung gibt es dafiir keine
Entschuldigung mehr. Denn sowohl die Daten als auch die Tools, mit
denen sich alle relevanten Informationen ,auf Knopfdruck® gewinnen
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Datengenerierende IT-Systeme

Daten fiir das Produktionscontrolling
werden einerseits von den klassischen
IT-Systemen erzeugt, die im Unterneh-
men zum Einsatz kommen. So stehen bei-
spielsweise mit dem Fertigungsauftrag
des Enterprise Resource Planning (ERP)-
Systems (digitaler Zwilling) alle relevan-
ten Plandaten, wie z.B geplante Ferti-
gungsreihenfolge, geplante Produktions-
anlage und Vorgabezeiten, zur Verfi-
gung. Wie der Auftrag dann konkret ge-
fertigt wurde, findet iiber die Riickmel-
dung statt, die entweder {liber das ERP
selbst oder ein Betriebsdatenerfassungs-
system erfolgt. Die riickgemeldeten Ist-
Daten (digitaler Schatten) konnen so dem
digitalen Zwilling gegeniibergestellt wer-
den. Das Ergebnis ist ein erster einfacher
Soll-/Ist-Abgleich, der in der Regel be-
reits wesentliche Erkenntnisse {iber Ef-
fektivitit und Effizienz der Produktion
liefert. Beispiel hierfiir ist eine wichtige
Kennzahl, die in vielen Unternehmen
unterschétzt wird: die interne Termin-
treue. Diese stellt den Zeitpunkt der ge-
planten Ablieferung an den néchsten
Fertigungsschritt der Ist-Ablieferung ge-
geniiber und ist damit bereits ein wichti-
ger Indikator fiir Engpésse.

Auch der FlieBgrad, der die Summe al-
ler Bearbeitungszeiten ins Verhéltnis zur
Gesamtdurchlaufzeit eines Produktions-
auftrags setzt, lasst sich aus den genann-
ten Systemen ermitteln. Hierdurch wird
der Anteil der Liege- und Wartezeit eines
Produktionsauftrags transparent. Ein
sehr niedriger FlieBgrad gibt ebenfalls

lassen, sind heute verfiigbar.

Hinweise auf Engpésse, kann aber auch
bedeuten, dass zu viele Auftrdge in die
Produktion eingesteuert wurden.

Viele Daten lassen sich auch aus einem
MES-System gewinnen. Beispiele hierfiir
sind die erforderlichen Daten zur Berech-
nung der Overall Equipment Effective-
ness (Anlagenverfiigbarkeit, Leistungs-
und Qualitatsgrad) oder der Total Effecti-
ve Equipment Performance, die zusitz-
lich den Anlagenbelegungsgrad bertick-
sichtigt.

Datengenerierende Tools
der Industrie 4.0

Mit der Industrie 4.0 gibt es nun aber
weitere Moglichkeiten, schnell und vor
allem kostenglinstig an relevante Daten
fiir das Produktionscontrolling zu gelan-
gen. Ein Beispiel dafiir ist der OEE-Tra-
cker, der mininmalinvasiv alle relevanten
Daten zur OEE-Ermittlung erfasst und
damit eine kostenglinstige Alternative
zum MES-System sein kann. Hierbei wer-
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den in der diskreten Fertigung die produ-
zierten Stlickzahlen {iber Lichtsensoren
gezahlt und via GSM-Karte in die Cloud
geschickt. Gleiches gilt fiir die Ausfallzei-
ten, die der Maschinenbediener den frei
definierbaren Storgriinden via Mobile
Device (z.B. Tablet) zuordnen kann.

Die Messung des Anlagennutzungs-
grades erfolgt iiber den Abgleich der
Plan-Taktzeit mit dem Ist-Takt. Der Quali-
tatsgrad kann Uber eine installierte In-
line-Qualitatsmessung ermittelt werden,
indem ein weiterer Sensor die aussortier-
ten Teile zdhlt. Ohne Inline-Messung
wird der Qualititsgrad automatisch auf
100 Prozent gesetzt.

Mithilfe des OEE-Trackers und den aus
den Daten gewonnen Erkenntnissen
konnten beispielsweise bei der Diehl Me-
tering GmbH, Ansbach, die Stillstands-
zeit signifikant reduziert werden (Bild 1).

,Die ganzheitliche Betrachtung der Ge-
samtanlageneffektivitit hat dazu gefiihrt,
dass wir den OEE innerhalb der ersten
drei Wochen von 68 Prozent auf 78 Pro-
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Bild 1. Aufbau der
Montagelinie bei der
Diehl Metering
GmbH

jayuassap
uabng

L H

wete Ausschusszahler

"

Verguss-
anlage Ofen

n.i.0. - Bahn

Endmontage
2 1

Endmontage

=1

Stillstands-
erkennung

Test- und
Konfigurationsstrecke

© Carl Hanser Verlag, Miinchen ZWF Jahrg. 114 (2019) 12

© Carl Hanser Verlag, Miinchen. Vervielfaltigungen, auch auszugsweise, sind ohne Lizenzierung durch den Verlag nicht gestattet.


https://www.hanser-elibrary.com/doi/10.3139/104.112216

INDUSTRIAL DATA SCIENCE

[EE— Suramtesaipd b e e shien [ — 4 Inére. Farung

wriond in oty aarhigerie urdesomes

Ein Anwendungsbei-

Uemar | Ursals - Spdaee | Orieespteirey | Sivepeoepes | sovepimsed (T} | Savepimieed [ERAETERT) | sdveptesies PLGHET] | Felpespanies

whitt Utz | ABCAvase | cosnahaer | ABCOT | Enswlegen MOCIT | Weranenng OWew | Camarsyien | homemtages DU | dmeetarge Temazwagn | Asveertagin Temaes veginge Spiel daﬁjr ist die Pro-
Soyigelrests | defrige Fdgungiinte | . . . .
slabay_ﬁ ELETE T ETHE 2 _ v s P MM A My - ) Mg S - | A T zessindustrie. Hier wird

das Ergebnis der Pro-

T 8 e e ma BEG ROl DM BH WM e med pee Dww men b duktqualitit maBgeblich
=] - - =] [ - L] (=] (-] L ] L] o L ]
8 & & § & § & 3 & & & 8 » durch eine Vielzahl von
E E E § § § E § E E § § E Prozessparamatern der
- - - =] @ o o - o o (-] o = .
s = e o "5 T & 0 s ¢ 5 ¢ &9 g Produktionsanlage be-
R — e e einflusst. Diese werden
im Sekundenbereich er-
: e e - e fasst, wodurch enorme
~ =g 1 ksl = - Datenmengen  entste-
= = hen. Will man die Quali-
~ ' I tdt eines Endprodukts
I T T T T - - I'- S —— nun sukzessive optimie-
bl Ly LSS ren, miissen diese Daten
E—— in Korrelation zueinan-
der gebracht werden,
Bild 2. Produktions-Cockpits der Schulte-Henke GmbH um die ermittelten Qua-
lidtsdaten unterschiedlichen Prozess-
zent steigern konnten. 15 Wochen nach Den Weg zu mehr Effizienz im Control- kennlinien zuordnen zu konnen. Mit die-
dem Go-Live des OEE-Trackers ist der OEE ling ist auch Stabau, ein mittelstandischer ser Zuordnung ldsst sich dann festlegen,
durch Einfilhrung weiterer MaSnahmen Hersteller von Anbaugeréten fiir Gabel- mit welcher Kennlinie die optimale Quali-
auf 86 Prozent gestiegen. Mittlerweile stapler im Sauerland, gegangen. Gemein- tat produziert werden kann.
produzieren wir stabil 19.000 Einheiten sam mit CIM Aachen wurde ein umfas- Mit Data Mining, das auf einer passen-
pro Woche und konnten gleichzeitig den sendes Unternehmens-Cockpit erstellt, den und ausreichend groBen Datenmenge
Personaleinsatz um 12 Prozent reduzie- fiir das ein vorhandenes Excel-Cockpit als beruht, wird es aber auch moglich, Prog-
ren“, restimiert Matthias Wirsching, Pro- Lastenheft diente und weiter optimiert nosen fiir zukiinftige Ereignisse zu treffen.
duktionsleiter bei Diehl Metering, den Er- wurde. Das heutige Cockpit kommt dem Ein Beispiel hierfiir ist das Condition Moni-
folg des Projekts. Ideal des Produktionscontrolling 4.0 sehr toring, also die kontinuierliche Zustands-
nahe, da alle Daten tagesaktuell verfiigbar iiberwachung von Produktionsanlagen.
Data Science: sind, Simulationen fiir die Zukunft vorge- Werden hier beispielweise Lastzyklen,
Aus Daten Wissen generieren nommen und unmittelbar konkrete MaB- Schwingungen oder Schallemissionen ge-
nahmen abgeleitet werden konnen. messen, wird einerseits ab einem definier-
Die Daten liegen also vor, und das in digi- Neben der Visualisierung von Kennzah- ten Grenzwert die Anlage automatisch ab-
taler Form. Nun gilt es diese zu verdich- len bieten die o.g. Funktionen eines BI- gestellt. Andererseits wird aber auch eine
ten, zu kombinieren und Korrelationen Systems aber auch die Mdoglichkeit, erste Vorhersage moglich, wann bestimmte Ma-
herzustellen, um daraus entsprechende Wirkzusammenhénge zwischen den Daten schinenkomponenten auszutauschen sind,
Informationen zu gewinnen und Kenn- herzustellen. Wéahrend das ERP-System bevor die Anlage stillsteht. Der OEE wird
zahlen zu ermitteln. Was man dazu beispielsweise eine Durchlaufzeit in der somit ein Stiick weit planbarer.
braucht: eine verldssliche Stammdaten- Regel nur iiber einzelne Fertigungsauftra-
basis und entsprechende (IT-)Tools, mit ge darstellt, kann diese Kennzahl im BI- Fazit: Mehr Wertschépfung
denen die Kennzahlen fiir das Produk- System auf Knopfdurck aus mehreren Di- im Produktionscontrolling
tionscontrolling automatisch bzw. auf mensionen betrachtet werden. So ldsst sich
Knopfdruck generiert werden. die Durchlaufzeit beispielsweise in Abhén- Die Zeiten des Zahlenaufbereiters im
Reicht ein Blick in die Vergangenheit, gigkeit von Materialart, Friih-, Spat- oder Produktionscontrolling sind vorbei. Die
so eignen sich Business Intelligence-Sys- Nachtschicht oder alternativer Fertigungs- Digitalisierung bietet heute vielfache
teme, um dynamische Detailanalysen reihenfolge bewerten: der erste Schritt, um Moglichkeiten, um aus Daten Wissen zu
durchzufiihren oder Kennzahlen aus un- aus Daten Wissen zu generieren. generieren. Der Produktionscontroller
terschiedlichen Dimensionen zu betrach- Einen Schritt weiter gehen Data Mi- wird somit zum Berater und Entschei-
ten. BI-Systeme haben zudem den Vor- ning-Tools, die mithilfe statistischer Ver- dungsvorbereiter fiir die Produktion.
teil, dass hier auf einer Plattform Daten fahren Muster, GesetzmaBigkeiten und
aus unterschiedlichen Systemen in ver- Abhdngigkeiten groBer Datenmengen Der Autor dieses Beitrags
schiedenen Formaten hochgeladen wer- (Big Data) erkennen, die in einem ,Da- Dipl.-Ing. Ingo Laqua, geb. 1966, studierte Ma-
den konnen und sich die automatisch ge- tensee“ gespeichert werden. Ziel ist es schinenbau in Bochum und Aachen. Er ist seit
nerierten Kennzahlen anschlieBend an- hier also, nicht in erster Linie Daten zu 2005 Geschftsfiihrer der CIM Aachen GmbH,
schaulich in einem Cockpit darstellen sammeln, die fiir eine bestimmte Kenn- die auf die Steigerung der Fabrikleistung im In-
lassen. Per Drill-down ist das Navigieren zahl benotigt werden. Ziel ist es vielmehr, dustriebetrieb Sp?mahswrt ist. Seine langjahri-
Lo . X > . gen Erfahrungen in der Gestaltung schlanker
durch unterschiedlichen Verdichtungs- aus einer Vielzahl an Daten (bisher unbe- Prozesse hat Laqua u.a. im Buch ,Lean Admini-
ebenen bis auf den einzelnen Datensatz kannte) Erkenntnisse zu gewinnen, wie stration - Mehr Effizienz auf den Teppicheta-
moglich. eine Produktion effizienter werden kann. gen“ zusammengefasst.
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