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In-Memory-Technologie ersetzt Datenwdirfel

Produktionscontrolling mit
Business Intelligence

er Druck auf den Produktionsleiter ist
D groB. Das Jahresziel, die Steigerung

der Effizienz um funf Prozent, droht
zu scheitern. Obwohl MaBnahmen im Bereich
Anlagensteuerung, Materiallogistik und in
einer Produktionslinie Erfolg versprechend
aussahen, ist die Gesamteffizienz nicht im ge-
forderten MaBe gestiegen. Die Ursachen fur
solche Probleme sind vielfach nicht klar er-
kennbar, noch kénnen sie bestimmten MaB-
nahmen eindeutig zugeordnet werden: Wirk-
zusammenhange sind nicht ersichtlich, ver-
wendete Kennzahlen werden oft losgeldst
voneinander in Excel-Tabellen betrachtet. Ab-
hilfe kann der Einsatz einer Business Intelli-
gence-Losung bringen, mit deren Hilfe sich
die Anlageneffizienz (Overall Equipment Effi-
ciency, OEE) umfassend darstellen und Wirk-
zusammenhange abbilden lassen. Bereits im
Rahmen eines Workshops lasst sich beispiels-
weise Uberprifen, ob MaBnahmen zur Ver-
besserungen von Verfligbarkeit und Leistung
negative Auswirkungen auf Qualitatsparame-
ter zeigen — und damit moglicherweise die
Umsetzung von Effizenz-Zielen geféhrden.
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Dreieck aus Verfugbarkeit,
Effektivitat und Qualitat

Die drei Faktoren Verfligbarkeit, Effektivitat und
Qualitat der Overall Equipment Effectiveness
beeinflussen sich gegenseitig und kénnen nur
im Zusammenhang betrachtet werden. In der
Praxis stellt sich die exakte Bestimmung des Ist-
Zustands allerdings als schwierig heraus. Auf
der Ebene einzelner Maschinen oder einzelner
Bestandteile der OEE ist die Datenlage noch
tbersichtlich, und die Stellschrauben fur eine
bessere Effizienz lassen sich schnell finden. Fur
die Analyse der Gesamtanlage mussen dage-
gen sehr viele unterschiedliche Datenquellen
und eine kaum zu bewaltigende Datenmenge
erfasst werden. Planwerte aus der Enterprise
Resource Planning-Welt (ERP), Maschinendaten
aus dem Manufacturing Execution-System
(MES) einschlieBlich der Echtzeiterfassung der
Maschinen- und Betriebsdaten (MDE/BDE) und
unterschiedlichste Qualitdtskennzahlen tber-
fordern einfache Auswerteprogramme. Gerade
die Integration der wichtigen Fehlerdatenban-
ken und MaBnahmenplane wird oftmals aus-
geblendet, um ein System nicht zu Uberlasten.

Business Intelligence-L6sun-
gen auf Basis von In-Me-
mory-Technologie eignen
sich auch fiir den Einsatz im
Produktionscontrolling, um
Daten etwa aus Geschaft-
systemen, Qualitatskontrolle
oder Zeiterfassung zusam-
menzufiihren. So lasst sich
eine Effizienzbewertung fiir
Anlagen realisieren, ohne
auf komplexe Datenstruktu-
ren in Form von ‘Data Cubes’
zuriickzugreifen.

Aber gerade diese Quellen geben Aufschluss
Uber Effizienzpotenziale und deren Auswirkung
auf die Gesamteffizienz. Reports mit Wochen-
beziehungsweise Monatsauswertungen wer-
den daher oft noch manuell erstellt, fir Ad-hoc-
Auswertungen oder weitergehende Trenddar-
stellungen fallt der Aufwand dabei jedoch zu
hoch aus.

Fortschritt im Produktions-
controlling

Es sind vor allem drei Faktoren, die den Fort-
schritt im Produktionscontrolling begrinden:
Durch den Ubergang von 32- auf 64-Bit-
Betriebssysteme kénnen bei Servern mehr als
vier Gigabyte Arbeitsspeicher direkt adressiert
werden. So verfligen aktuelle Geréte bereits
ber 512 Gigabyte Arbeitsspeicher (RAM) und
konnen Daten daher direkt anstatt auf der Fest-
platte verfugbar halten. Dieses Verfahren wird
als In-Memory-Technologie bezeichnet. Zum
zweiten ermoglicht die Verbreitung von Mehr-
kernprozessoren die Ausftihrung paralleler Be-
rechnungen und fuhrt so zu einer Steigerung
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*: Geplanter Stillstand findet bei der Bestimmung der OEE keine Beriicksichtigung

Die Bestimmung der Overall Equipment Effectiveness stellt oft eine Herausforderung dar.
In-Memory-Technologie kann hier neue Wege zeigen.

der Prozessorleistung. Der dritte Faktor sind IT-
Anwendungen, die diese leistungsfahige Infra-
struktur gezielt nutzen. Im Bereich der BI-L6-
sungen hat sich unter anderem der Anbieter
Qliktech mit der Lésung Qlikview einen Namen
gemacht. Deren Datenablage basiert auf einer
mehrdimensionalen Datenbank, die im Ar-
beitsspeicher gehalten wird. Der Vorlaufer die-
ser Technik wurde bereits 1993 in der schwedi-
schen Universitatsstadt Lund entwickelt, weil
der dort ansassige Verpackungsmittelhersteller
Tetrapak eine Software flr die Datenanalyse be-
notigte. Daraus entstand das Programm Quick-
view, das spater in Qlikview umbenannt wurde.
Nach Angaben der FME AG, einem Beratungs-
unternehmen fur Enterprise Information Ma-
nagement, eignet sich die BI-Losung auch fiir
den Einsatz im Produktionsbereich. , Wir haben
die Erfahrung gemacht, dass sich die sehr un-
terschiedlichen Datenquellen in der Produktion
ohne umfangreiche Prozesse innerhalb weniger
Tage integrieren lassen”, berichtet Andreas
Buchholz, Bl-Verantwortlicher bei dem I[T-
Dienstleister. Dabei konne auf die bei BI-Syste-
men sonst notwendige, personalaufwandige
Aggregation der Kennzahlen und Analysen in
Form von mehrdimensionalen Matrizen oder
'OLAP-Wrfeln’ verzichtet werden. Die Erstel-
lung solcher Datenwdrfel im Rahmen eines
Data-Warehouse fuihre nach Aussagen der Be-
rater oft zu Verzogerungen von Projekten. An-
dreas Buchholz erldutert: ,Durch die Anwen-
dung der In-Memory-Technologie sind auch bei
bei einer extrem hohen Anzahl von Datensat-
zen Ad-hoc-Auswertungen innerhalb von Se-
kunden mdéglich.” Und eine unmittelbare OEE-
Analyse eignet sich als effizientes Werkzeug,
um die Daten eines Maschinenparks automati-
siert zu durchleuchten, Schwachstellen im Pro-

duktionsablauf und bei Bedarf angrenzender
Prozesse zu identifizieren und einen zielorien-
tierten MaBnahmenplan zu entwickeln. Nach
den Erfahrungen des Beraters sind die Vorbe-
halte gegentber der Leistungsfahigkeit eines
Produktionscontrollings bei Produktions- und
Fertigungsleitern zwar groB. Doch in der Regel
zeigten Praxisworkhops auf Basis realer Pro-
duktionsdaten und Fragestellungen von Unter-
nehmen, dass sich praxisfahige Losungsansatze
innerhalb weniger Tage entwickeln lassen.

Vorbehalte gegeniber
Controlling-Systemen

Bei der Projektierung eines BI-Systems wird
dann gemeinsam mit dem Fachbereich Werk
fur Werk oder Kennzahl fiir Kennzahl eine Re-
porting-Lésung erarbeitet. Nachdem erst ein
Teil der Daten einbezogen wurde, entsteht
nachfolgend ein umfassendes Monitoringsys-
tem. Der Fachbereich wird so mit der Vorge-
hensweise vertraut und kann spater Auswer-
tungen selbststdndig umsetzen, was die Auf-
gabe der IT-Abteilung auf Datenbereitstellung
und -sicherheit beschrankt. ,,Durch die groBere
Flexibilitat fur neue oder gednderte Auswer-
tungen ist es einfacher, neue Kennzahlen zu in-
tegrieren und Wirkzusammenhange zu erken-
nen. Die Abfragegeschwindigkeit erlaubt
schnelle Ad-hoc-Auswertungen und sorgt so
fur eine gute Akzeptanz in der Produktion”,
fasst Buchholz seine Erfahrungen mit der In-
Memory-Lésung zusammen. |
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