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Das Projekt- und Investitionscontrolling ist ge-
mafs der International Group of Controlling
(IGC) einer der Kernprozesse des Controllings!
In Zeiten von Industrie 4.0 und dem hierdurch
veranderten Kompetenzprofil des Controllers
steht auch dieser Kernprozess sowohl vor neu-
en Herausforderungen als auch neuen (tech-
nischen) Méglichkeiten, insbesondere mit
Blick auf die Bereitstellung von Daten als
Grundlage spaterer unternehmerischer Inves-
titionsentscheidungen. Zunehmend einge-
setzte Manufacturing Execution-Systeme
(MES-Systeme) als Teil der Unternehmens-IT-
Architektur konnen hierbei die Briicke zwi-
schen dem Shop-Floor Bereich und dessen Da-
tenquellen auf der einen und den notwendi-
gen Analyse- bzw. Berechnungssystematiken
mit Hilfe von ERP-Systemen oder auch Busi-
ness Intelligence Tools bis hin zu einfachen
MS-Excel Anwendungen auf der anderen Seite
schlagen.

Nachdem in einem ersten Beitrag zum ope-
rativen Produktionscontrolling bereits eine
maschinenbezogene und artikelspezifische
Kennzahl zur Messung und Einlastung von
Artikeln auf Fertigungs- und Verpackungs-
maschinen auf Basis von MES-Daten bei der
DEGRO vorgestellt wurde?, soll in dem vor-
liegenden Beitrag nun auf eher langfristige
Entscheidungen im Rahmen des Investiti-
onscontrollings auf gleicher technischer
Grundlage eingegangen werden. Nach einer
kurzen Vorstellung des Produktionscontrol-
lings bei der DEGRO und erforderlicher Pro-
duktivitatskennzahlen bzw. KPIs wird an-
hand eines konkreten Fallbeispiels einer Ver-
packungsmaschine im Anlagenverbund des
Unternehmens eine Investitionsrechnung
auf Basis von Simulationen eines MES-Sys-
tems vorgestellt. Die so durchgefiihrten
Berechnungen von Handlungsalternativen
im Rahmen eines PDCA-Prozesses ermog-
lichten deren Fundierung und fihrten
letztlich so sogar zu einer Desinvestitions-
entscheidung.

Produktionscontrolling
bei der DEGRO

Die DECRO CmbH & Co. KC steht fiir DEhner
GROfShandel und ist ein Tochterunterneh-
men der Dehner-Gruppe. Das Geschaftsfeld
ist im klassischen B2B-Geschaft verankert
und umfasst sowohl die Vermarktung von
Handelswaren als auch eigenproduzierter Er-
zeugnisse. Hierzu werden Heimtier- und
Wildvogelfutter, sowie Dlngererzeugnisse
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Abb. 1: Von den Key Result Indicators zu den Key Performance Indicators in Anlehnung an (Parmenter 2010, S. 2)

und Sdmereien nach eigenen und kundenspe-
zifischen Rezepturen hergestellt. Das Produk-
tionscontrolling der DEGRO ist Teil des Kon-
zerncontrollings der Dehner-Gruppe und hat
die Hauptaufgaben, Produktionsprozesse
und deren Kosten zu tiberpriifen, Transparenz
Uber die Prozesse zu schaffen und diese zu
optimieren. Als IT-Systeme stehen bei der DE-
GRO dazu u.a. ein Warenwirtschaftssystem,
ein Lagerverwaltungssystem sowie als
Schnittstelle zur Fertigungsebene das MES-
System HYDRA aus dem Hause MPDV? zur
Verfligung.

Der Einfluss des Einsatzes von Digitalisie-

rungskonzepten, insbesondere von MES-

Systemen ermoglicht im Rahmen von Indus-

trie 4.0 fiir den Controlling-Hauptprozess

Projekt- und Investitionscontrolling nach

Thiele, Munck und Riechmann®:

» Das Echtzeit-Monitoring und Controlling
von Fertigungsablaufen,

» die ex-ante Simulationen in Echtzeit sowie

» die Reduktion des Zeitverlustes zwischen
Datenerhebung, Datenbereitstellung und
operativer Steuerung.

Im Rahmen der Aufgaben des Produktions-
controllings bei der DEGRO gilt es daher,
diese Moglichkeiten zu nutzen und hierzu
insbesondere die Key Performance Indica-
tors (KPIs) der Fertigungsebene zu definie-
ren, zeitnah zu erheben und zu iiberwachen.
Darauf aufbauend Kostentransparenz her-
zustellen, Kostentreiber zu identifizieren
und monetar zu bewerten, Gegenmafinah-
men einzuleiten und schliefslich auch lan-

gerfristig den Return of Investment (ROI)
bzw. die Amortisationszeit von Investitions-
alternativen zu bestimmen.

Produktionscontrolling mit
Key Performance Indicators

Indikatoren kénnen grundsatzlich in ver-
schiedene Arten eingeteilt werden. Den
Rand bilden die Key Result Indicators (KRI),
welche — zumeist einfach zu ermitteln — als
Ergebnisgrofien aber bereits das Resultat
der Steuerungsentscheidungen darstellen.
Uber die Result Indicators (RI) und Perfor-
mance Indicators (PI), z.B. Kostentreiber, ge-
langt man im Kern schliefdlich erst zu den
Key Performance Indicators (KPIs), die es als
kritische Vorsteuerungsgroféen in den Un-

Summary

Das Investitionscontrolling steht in Zei-
ten von Industrie 4.0 u. a. vor der Heraus-
forderung, Investitionsentscheidungen in
diese Technologien zu bewerten. Gleich-
zeitig verfiigt es mit neuen IT-Systemen,
die den Shop-Floor Bereich anbinden,
iiber neue Datenquellen und Funktionali-
titen. Das Anwendungsbeispiel bei DE-
GRO zeigt hierzu das Zusammenspiel
zwischen Kennzahlen bzw. KPIs, dem
PDCA-Zyklus und den Maglichkeiten von
MES-Systemen auf.
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ternehmensprozessen zu ermitteln gilt.> Fiir die Erhe-
bung der KPIs ist daher die Betrachtung der Fertigungs-
ebene, wie in Abbildung 1 dargestellt, unerlédsslich. MES-
Systeme liefern hierzu eine Vielzahl an Basisdaten, die zu
KPIs verdichtet werden kénnen. Grundlegende Kennzah-
len gemafd der VDI-Richtlinie 5600 fiir MES-Systeme sind
z.B. der Maschinennutzungsgrad, Umlaufbestande, Ter-
mintreue oder die Durchlaufzeit

Der VDMA hat mit einem Einheitsblatt/Reihe 66412 dazu
eigens eine Zusammenstellung von den in der Industrie
bekannten Key Performance Indicators auf Shop Floor
-bzw. MES-Ebene veroffentlicht, deren wichtigste Kenn-
zahlen und Parameter in Abbildung 2 aufgelistet sind.
Fiir jeden KPI wird dazu eine Berechnung und ein Wir-
kungsdiagramm der Basisdaten aufgefithrt. Neben den
grundlegenden MES-KPIs definiert die VDMA-Reihe in
den folgenden Einheitsblattern ferner MES-Kennzahlen
fiir das Energiemanagement, Ablaufbeschreibungen zur
Datenerfassung, Daten fiir Fertigungskennzahlen sowie
den Einfluss der Industrie 4.0 auf die Bedeutung und die
Anwendung von MES-Systemen.’

KPIs im Rahmen des Produktions-
controllings bei der DEGRO

Einer der Haupt-KPIs auf Fertigungsprozessebene bei
DEGRO ist der auch vom VDMA vorgestellte Overall
Equipment Effectiveness Grad (OEE), der eine Aussage
zur Gesamtanlageneffektivitat auf Fertigungsebene
trifft. Ziel mittels Verwendung des OEE ist es hierbei, ei-
nen Fertigungsgrad zu erreichen, der nicht durch Ineffi-
zienzen, wie beispielweise Fehler in der Produktion, ne-
gativ beeinflusst wird. Dieser abgeleitete unterneh-
mensspezifische OEE setzt sich aus drei Faktoren, dem
Verfiigbarkeitsfaktor, dem Leistungsfaktor und dem
Qualitatsfaktor zusammen:

OEE=Verfligbarkeit*Leistung*Qualiat

Der Verfiigbarkeitsfaktor gibt dabei an, in welcher Zeit
Wertschopfung, gemessen an der Gesamtbearbeitungs-
zeit, stattgefunden hat:

Verfligbarkeitsgrad [%]=
(Nutzungszeit (ohne geplante Stillstande)) /
(Zeit unter Auftrag)*100

Nicht wertschopfende Zeit sind Stillstandzeiten, deren
Crlinde es zu identifizieren und zu analysieren, sowie dar-
aufaufbauend Gegenmafinahmen zu definieren und um-
zusetzen gilt. Dieser Faktor ist derjenige mit dem grofiten
Gewicht. Die Hintergriinde hierfiir sind vielschichtig und
reichen vom Alter der Anlagen tiber die Lieferantenpiinkt-
lichkeit bis hin zur Qualifikation der Maschinenfiihrer.

Der Leistungsfaktor misst die Effizienz der Anlage, d.h.
hier werden Ist-Zykluszeiten den Soll-Zykluszeiten ge-

genlibergestellt. Bei der DEGRO entspricht ein Zyklus der
Fertigungszeit von 1.000 Stlick:

Leistung=(IST-Zyklusdauer) / (SOLL-Zyklusdauer)

Dieser Faktorist er einzige, der einen Wert>1 annehmen
kann. Ist dies der Fall, wird schneller produziert als ur-
spriinglich vorgesehen und der gemessene Ist-Zyklus
kann dann der neue Soll-Zyklus werden. Bevor dies je-
doch umgesetzt wird, ist zwingend zu prifen, dass diese
nun kiirzere Zykluszeit keine negativen Auswirkungen
auf den Verfligbarkeits- und/oder Qualitatsfaktor hat. So
kann ein schnellerer Takt zu einem Uberproportional er-
hohten Maschinenverschleif fithren und somit die Still-
standzeit erhéhen. Genauso kann die Fertigungssorgfalt
zurlckgehen und sich die Ausschussquote erhohen.

Der Qualitatsfaktor gibt schliefilich die Gutmenge im
Verhiltnis zur Gesamtmenge an. Da der Ausschuss bis-
her nicht im MES-System separat erfasst wird, wird von
der Annahme ausgegangen, dass ein Takt einer Maschi-
ne auch ein Mengenstiick darstellt. Jedes SchliefRen der
SchweifSbacken der Verpackungsmaschinen zum Ver-
schliefRen des Beutels bildet mithin einen Takt:

Qualitat=Cutmenge / (Summe aller getatigten Takte)

Bereits in der kurzen Erlauterung der Faktoren und der
Herleitung der spezifischen OEE-Berechnung kann die
daraus folgende Komplexitat fiir den Produktionscont-
roller erahnt werden. Kein Faktor steht fir sich allein,
sondern hat Verbindung und somit auch Auswirkungen
auf die anderen Faktoren, wie dies auch in dem VDMA-
Einheitsblatt verdeutlicht wird. Weiterhin bestehen in ei-
nem Anlagenverbund noch wechselseitige technische
Abhingigkeiten, welche die Aufgabe zusatzlich erschwe-
ren. Sosind die Parameter vorgelagerter Anlage(n) (z.B.
Abfiillgeschwindigkeit) bspw. sowohl abhingig von
nachgelagerten Pufferbereichen als auch von nachgela-
gerten Verpackungsanlagen.

KPls als Ausgangsbasis eines
PDCA-Prozesses

Liegt eine Abweichung bei definierten KPIs vor, kann
iber das Abweichungs-Controlling eine Ursachenanaly-
se angestofRen und darauf aufbauend Mafdnahmen ein-
geleitet werden. Die Methodik der Korrekturmafinah-
men (ber alle Ineffizienzen der OEE-Parameter, lehnt
sich bei DEGRO am bewihrten PDCA (Plan-Do-Check-
Act)-Modell an. Diese Methodik verfolgt die Losung ei-
nes Problems in folgenden vier Phasen’:

—

.In der Phase PLAN wird das Problem lokalisiert, analy-
siert und deren Ursachen ergriindet und ein Ziel definiert.
Dazu werden die erforderlichen MafRnahmen festgelegt,
um das Problem zu |6sen bzw. das Ziel zu erreichen.

2. In der Phase DO werden die MafRnahmen aus der ers-
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Produzierte Menge, Nacharbeitsmenge

Abb. 2: Wichtige MES-Kennzahlen nach VDMA (Auszug), Quelle: VDMA Einheitsblatt 66412-2

ten Phase umgesetzt. Wichtig ist, dass
alle Beteiligten denselben Sachstand ha-
ben und das Ziel kennen.

3.In der Phase CHECK wird die Wirksamkeit
der Mafinahmen objektiv gemessen, be-
urteilt und die Frage beantwortet, ob das
ausgegebene Ziel erreicht wurde.

4. In der Phase ACT wird der gesamte durch-
laufene Prozess retrospektiv betrachtet.
Hierbei wird endgliltig festgelegt, ob der
Prozess das gewdiinschte Ergebnis erzielt
hat oder nicht und ob sich daraus weitere
Optimierungspotenziale ergeben, welche
einen erneuten Anlauf des PDCA-Zyklus
erforderlich machen.

Anhand eines konkreten Anwendungsbei-
spiels soll nun aufgezeigt werden, wie das
Zusammenspiel von MES-Daten und der
PDCA-Methodik im Produktionscontrolling
unter Einsatz von Simulationen zu messba-
ren Erfolgen bzw. Transparenz fithren kann.

MES-Daten der Verpackungs-
anlage im Anlagenverbund

Im Produktionsbereich der DECRO existiert
ein Anlagenverbund, der, wie in Abb. 3 dar-
gestellt, aus drei Abpackanlagen, einer Ver-
packungsanlage und einem Palettierroboter

besteht. Eine Anlage produziert direkt auf
den Palettierroboter. Die beiden anderen
Anlagen kénnen, abhangig vom Produkt, so-
wohl ebenfalls direkt auf den Palettierrobo-
ter, als auch Uber eine zwischengelagerte
Verpackungsanlage produzieren. In Abbil-
dung 3 sind zur Verdeutlichung die verschie-
denen Materialfliisse des Anlagenverbundes
dazuverschiedenfarbig dargestellt.

PRAXIS

Das bereits eingesetzte MES-System HYDRA
erfasstin diesem Anlagenverbund Ist-Daten
zu Produktionszeiten und -mengen, welche
durch die Einfithrung eines Produktionscon-
trollings bei der DEGRO, insbesondere mit
Blick auf Stillstandszeiten des Verbundes,
sodann auch monetir bewertet werden
konnten. Die Wichtigkeit der Erhebung von
MES-Daten nimmt dadurch deutlich zu, da
sie nun auch der Transparenz der Kostensi-
tuation dienen. So war die Auswertung des
KPI OEE des betrachteten Anlagenverbun-
des mit ca. 60 % als schlecht zu bewerten;
gleichzeitig kamen mehr und mehr Be-
schwerden von Maschinenflihrern hinzu, die
sich immer auf die zwischengelagerte Ver-
packungsmaschine des Anlagenverbunds
bezogen. Die Auswertung des OEE-KPI in
Zusammenspiel mit den Rickmeldungen
aus dem Fertigungsbereich, fithrte schlief3-
lich zur Lokalisierung des Problems und zum
Start eines PDCA-Zyklus.

Einsatz des KP1 OEE
im PDCA-Prozess

In der ersten Phase (PLAN) des PDCA-Pro-
zesses wurden zunichst die MES-Daten
des Anlagenverbundes detaillierter ausge-
wertet und analysiert. Hierbei stellte sich
heraus, dass zum einem der verwendete
KPI OEE der Anlage nicht feingranular ge-
nug war und zum anderen die Stérproto-
kolle zu wenig Aussagekraft besafsen, um
Stillstandgriinde verursachergerecht be-
nennen zu konnen. Daraufhin sind Stor-
meldungen der Anlage im MES-System an-

Abb. 3: Betrachtete Verpackungsanlage im Anlagenverbund der DEGRO
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geplanter OEE: 85 % IST- OEE: 60 % manuelle Endverpackung
aktuelle maximale aktuelle maximale aktuelle maximale
Auslastung Auslastung Auslastung Auslastung Auslastung Auslastung
Szenario 2 Szenario 5 Szenario 1 Szenario 4 Szenario 3 Szenario 6
Produktionskosten 431 T€ 433 T€ 463 T€ 497 T€ 374 T€ 385 T€
Verpackungmehrkosten 72 T€ 96 T€
Gesamtkosten 431 T€ 433 T€ 463 T€ 497 T€ 446 T€ 481 T€

Abb. 4: Kostenvergleichsrechnung der Handlungsalternativen auf Basis der Mengenszenarien

gepasst und die automatischen Storsignale
der Verpackungsanlage an die Maschinen-
Interfaces (CT-UMPS) angebunden wor-
den. Diese CT-UMPS erfassen die Signale
der Maschinensensoren und leiten sie an
das MES-System HYDRA weiter. Dariber
hinaus erfolgte eine Einfithrung der OEE
Berechnung auf Artikelebene Nachdem
dadurch eine ausreichende Datenbasis vor-
handen war, konzentrierte sich die Vermu-
tung darauf, dass die Verpackungsanlage
zu einem wesentlichen Anteil zu der
schlechten Anlageneffektivitat des Anla-
genverbundes beitragt. Die Ursache lagin
den physikalischen Eigenschaften der im
Produkt beinhalteten Rohwaren. So
schwankten die Groféen des zu verpacken-
den Produkts mehr als urspringlich be-
riicksichtigt. Zudem entwickelten sich die
Verpackungsfolien auf Kundenwunsch wei-
ter (bessere Optik und Haptik) und wurden
so immer weniger griffig. Folglich konnte
die Anlage nicht mehr storungsfrei verpa-
cken. Als aus der Analyse abgeleitetes Ziel
galt es nun, diese Probleme nachhaltig zu
beseitigen, um den OEE auf das Ziel von
mindestens 80 % zu steigern.

In der sich anschlieftenden zweiten Phase
(DO) ging es im Zusammenspiel mit dem
Hersteller der Verpackungsanlage und den

verantwortlichen Maschinisten der DEGRO
sodann um die Erarbeitung von Gegenmarfs-
nahmen. Verschiedene technische Mafdnah-
men, wie z.B. die Reduktion der Zufithrungs-
geschwindigkeit, Stabilisierung der Produk-
te im Zufithrungsprozess oder Anpassung
der Haltebacken, erschienen dazu unter
Zeit- und Kostengesichtspunkten als zeitnah
umsetzbar.

Die Auswertung der MES-Daten in der Um-
setzungsphase bzw. dritten Phase (CHECK)
forderte anschliefSend indes zu Tage, dass
die MaRnahmen kaum Wirkung zeigten, so
dass ein Ricksprung in die zweite Phase er-
folgte. Folgende drei Handlungsalternativen
wurden daraufhin erarbeitet:

1. Status Quo belassen und den Ist-OEE
akzeptieren,

2. Ertlichtigung der Anlage und Hebung des
OEEs um 25 % auf 85 % oder

3. Umstellung auf manuelle Endverpackung.

Herstellerseitig gab es fur den Fall 2, der Er-
tlchtigung, nur die Moglichkeit eines grofie-
ren technischen Umbaus der Verpackungs-
anlage, so dass es nicht nur die Wirksambkeit,
sondern auch die Amortisationszeit der Al-
ternativen im Rahmen einer Investitions-
rechnung zu betrachten galt.

Abb. 5: Amortisationsrechnungen der Handlungsalternativen auf Basis der Mengenszenarienlatem

Investitionsrechnungen auf
Basis von MES-Simulationen

Zu den obigen Handlungsalternativen soll-

ten jeweils zwei grundsatzliche Mengenge-

riiste unterlegt werden, und zwar:

a.die Annahme konstanter Mengen (IST-
Menge) sowie

b. eine vertriebsseitige Absatzmengenstei-
gerung um 30% (max. Menge).

Bei der manuellen Endverpackung (Hand-
lungsalternative 3) konnte der geforderte
OEE von 80% unmittelbar umgesetzt wer-
den, so dass bei dieser Alternative kein In-
vestitionsbedarf auftrat. Somit gab es je
Mengengerist drei verschiedene Szenarien:

= Szenario 1: IST-Menge, IST-OEE (60%),
maschinelle Endverpackung (Referenz)

= Szenario 2: IST-Menge, OEE (85%),
maschinelle Endverpackung

= Szenario 3: IST-Menge, OEE (85%),
manuelle Endverpackung

sowie

= Szenario 4: max. Menge, IST-OEE (60%),
maschinelle Endverpackung (Referenz)

= Szenario 5: max. Menge, OEE (85%),
maschinelle Endverpackung

= Szenario 6: max. Menge, OEE (85%),
manuelle Endverpackung

geplanter OEE: 85 % manuelle Endverpackung
aktuelle maximale aktuelle maximale
Auslastung Auslastung Auslastung Auslastung

Szenario 2 Szenario 5

Szenario 3 Szenario 6

Einsparung p.a. 33T€ 64 T€ 18 T€ 16 T€
Investitionsbedarf 100 T€ 100 T€ - £ - £
Amortisation 3,1 1,6
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Zur Ermittlung der Produktionskosten der
Szenarien erfolgte die Hinterlegung der ver-
schiedenen Mengengeriiste und ihrer jewei-
ligen OEE-Daten im MES-System HYDRA.
Weiterhin wurden neue Fertigungsvarian-
ten angelegt, damit auch die Alternative
,manuelle Endverpackung* bertcksichtigt
werden konnte. Diese Szenarien sind sodann
im Leitstand (Produktionsplanungsmodul)
der HYDRA ex-ante simuliert und daraus die
Produktionskosten der Szenarien aus den
Ergebnissen der Simulation abgeleitet wor-
den. Das Ergebnis der Kostenvergleichsrech-
nungen ist in Abbildung 4 gegentberge-
stellt. Hierbei ist die Kostenentwicklung fiir
die manuelle Endverpackung deutlich giins-
tiger, bedarf jedoch anderer und teurerer
Verpackungsmaterialien. Folglich sind die
Gesamtkosten der manuellen Endverpa-
ckung zwar héher als die der optimierten
maschinellen Endverpackung, jedoch liegen
ihre Kosten zwischen dem vorgefundenen
Ist-Szenario und denen der Ertiichtigung der
Verpackungsmaschine. Ferner zeigte sich,
dass die Belassung des Status Quo nicht wei-
terin Betracht kam, da beide anderen Alter-
nativen weniger Gesamtkosten aufwiesen.

Neben dem Vergleich der Kosten ist die
Amortisationszeit wichtiger Entscheidungs-
parameter bei Investitionsentscheidungen
der DEGRO. Da der Status Quo wegfiel, re-
duzierte sich hier die Betrachtung auf die
beiden anderen Handlungsalternativen. In
Abbildung 5 sind die Einsparungen, Investi-
tionskosten und daraus abgeleitet die
Amortisationszeit aufgefiihrt. Letztere nur
fur die Ertiichtigung, da die manuelle End-
verpackung keinen zusatzlichen Investiti-
onsbedarf notwendig machte.

Investitionsentscheidung auf Basis
der Investitionsrechnungen

Die Betrachtung der Investitionsrechnun-
gen und hier insbesondere die Einsparungs-
potenziale legten zunidchst eine Entschei-
dung fir die Investition in die Ertlichtigung
der Verpackungsanlage nahe, da diese die
hochsten jahrlichen Einsparungen aufwies.
Jedoch waren nicht nur die reinen Produkti-
onskennzahlen bzw. Investitionsrechnun-
gen bei der Entscheidung von Bedeutung,
sondern auch vertriebliche Einflussfaktoren
zu berticksichtigen, welche schliefilich den
Ausschlag gegen die Investitionsentschei-
dung gaben. Das wesentliche Argument ge-
gen die Investition lag darin begriindet,

dass nur ein (Haupt-) Kunde die Abpackauf-
trage benotigte, der zudem nicht gewillt
war, seine Endverpackung zu dndern. Eine
weitere Randbedingung — trotz der in dem
maximalen Mengenszenario recht geringen
Amortisationszeit — sind die in diesen
Marktsegmenten (blichen Vertrige mit
kurzen Laufzeiten, die wiederum haufig er-
neuert werden. Die daraus folgende grofRe
Unsicherheit gab schliefdlich den Ausschlag
zu Gunsten der Alternative ,manuelle End-
verpackung*

Zusammenfassung

Das Investitionscontrolling steht in Zeiten
von Industrie 4.0 u. a. vor der Herausforde-
rung, Investitionsentscheidungen in diese
Technologien zu bewerten. Gleichzeitig ver-
figt es mit neuen IT-Systemen, die den
Shop-Floor Bereich anbinden, ber neue
Datenquellen und Funktionalitat. Diese Da-
ten und ex-ante Simulationen von Hand-
lungsalternativen fundieren dabei die In-
vestitionsentscheidungen, sollten aber
auch nur ein, wenn auch nicht unwichtiges
Kriterium, bei Investitionsentscheidungen
sein. Das Anwendungsbeispiel hat hierzu
das Zusammenspiel zwischen Kennzahlen
bzw. KPls, dem PDCA-Zyklus und den Mog-
lichkeiten von MES-Systemen aufgezeigt.
Auch wenn die Entscheidungen der DEGRO
wider Erwarten gegen die Automatisie-
rungsalternative ausfiel, so erzeugte das
Produktionscontrolling auf Basis der MES-
Daten eine Kostentransparenz, die zur Ob-
jektivierung der Entscheidungen und damit
zu einer Aufwertung des Investitionscont-
rollings fithrte.

PRAXIS

FufSnoten
vgl. (Thiele, Munck, Riechmann 2016, S. 67)
2 Vgl (Kratzsch, Kress 2019)
3 vgl. www.mpdv.com
4 vgl. (Thiele, Munck, Riechmann 2016, S. 75)
Svgl. (Parmenter 2010, S. 2 ff.)
6 vgl. (Wiendahl, Kluth, Kopp, 2019, S. 23 ff))
7vgl. (VDMA 66412-2, 5.2, 20170)
8vgl. (Haller, Kress, Vauth, 2015, S. 55)
9vgl. (Kostka, Kostka, 2017, S. 34 ff.)
10 vgl. eine ausfiihrliche Beschreibung dieser Kennzahl
und des Einsatzes bei DEGRO findet sich bei (Kratzsch,
Kress, 2019 S. 18 ff))
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Effektives Controlling
! erfordert Fachwissen und Verhaltenskenntnisse
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Mit dem umfassenden, topaktuellen Controlling-Wissen dieses
Buches verschaffen Sie sich Sicherheit bei der Steuerung Ihres Unter-
nehmens. Durch die Fokussierung auf die Praxis ist das Buch der
ideale Begleiterim Controlleralltag und zeigt Ihnen die Entwicklung
zum Business-Partner des Managements auf.

Fur die 18. Auflage hat das Autorenteam, Dr. Dr. h.c. Albrecht Deyhle,
Dr. Klaus Eiselmayer und Dipl-Oec. Guido Kleinhietpaf, das Standard-

werk komplett (iberarbeitet, das Buch bietet nun auch einen

kompletten Werkzeugkasten des Internen Rechnungswesens.
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