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Kunstliche Intelligenz als
Produktionscontrolling-Tool

Praxisbeispiel: Nutzung in einem mittelstandischen Maschinenbauunternehmen

Kai-Uwe Wellner / Vanessa Schipke

Generierung von Big Data und die Nutzung
Kinstlicher Intelligenz (KI) durch digitale
Controlling Tools in der industriellen Ferti-
gung er6ffnen neue Méglichkeiten zur Effi-
zienzsteigerung, Prozessautomatisierung
und datengetriebener Entscheidungsfin-
dung. Insbesondere der Einsatz von Kl er-
moglicht innovative Losungsansatze zur Op-
timierung komplexer Produktionsabliufe
und zur Verbesserung der betriebswirt-
schaftlichen Steuerung. Doch was bedeutet
dies fir klein- und mittelstandische Unter-
nehmen? Wie kénnen Automatisierungspro-
jekte effizient umgesetzt und in bestehende
betriebliche Strukturen und Prozesse integ-
riert werden? Dies zeigt eine empirische Un-
tersuchung, die im Rahmen einer nicht ver-
o6ffentlichten, wissenschaftlichen Abschluss-
arbeit von Schipke einen Fahrplan zur Imple-
mentierung einer konkreten Kl-Technologie
ausgearbeitet hat. Dazu wurde der Selekti-
onsprozess, sowie die Initialisierung und
nachfolgende Projektphasen der Anwen-
dung bei einem ausgewahlten Mittelstandler
(iber einen Zeitraum von 6 Monaten beglei-
tet und umfassend evaluiert.
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Nutzenpotenziale von KI in KMUs'

Zu Beginn der Case Study wurden bei der
Miiller Apparatebau GmbH in Allershausen,
wie in der Mehrheit der deutschen klein- und
mittelstandischen Unternehmen keine Tatig-
keiten in der Wertschopfungskette automa-
tisiert durch KI-Anwendungen durchge-
fuhrt?. Hauptursachen hierfiir sind sowohl
organisatorische als auch technische Heraus-
forderungen bei der Implementierung neuer
Technologien. Insbesondere fehlende Daten-
infrastruktur, sowie die Notwendigkeit einer
strategischen Integration stellen wesent-
liche Hurden dar®. Die Untersuchung zeigt
jedoch, dass das Controlling, unter anderem
auch das Produktionscontrolling, aufgrund
der hohen Datenmengen, die es zu verarbei-
ten gilt, grofdes Optimierungspotenzial im
Bereich Kl aufweist*.

Der Erfolg der Implementierung hangt maf3-
geblich von der Qualitat und Verfiigbarkeit der
zugrunde liegenden Daten ab. Zudem sind
eine kontinuierliche Uberwachung sowie die
iterative Anpassung der KI-Modelle erforder-

Summary

Die Nutzung Kiinstlicher Intelligenz (KI)
im Controlling der industriellen Ferti-
gung erdffnet neue Maglichkeiten zur
Effizienzsteigerung, Prozessautomati-
sierung und datengetriebener Entschei-
dungsfindung. Sie ermaglicht innovative
Ldsungsansitze zur Optimierung kom-
plexer Produktionsabldufe und zur Ver-
besserung der betriebswirtschaftlichen
Steuerung auch in klein- und mittelstéin-
dischen Unternehmen. Der Beitrag wid-
met sich einer empirischen Untersu-
chung, die einen Fahrplan zur Implemen-
tierung einer konkreten Ki-Technologie
ausgearbeitet hat. Dazu wurden der
Selektionsprozess, die Initialisierung und
nachfolgende Projektphasen der Anwen-
dung bei einem Mittelstindler iiber
einen Zeitraum von 6 Monaten begleitet
und evaluiert.
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lich, um veranderte Produktionsbedingungen und neue
betriebliche Anforderungen prazise abzubilden. Unterneh-
men, die eine strategisch geplante, datengestiitzte und
mitarbeiterorientierte Implementierung verfolgen, konnen
durch die schnellere Verarbeitung und Analyse von Produk-
tionsdaten erhebliche Wettbewerbsvorteile erzielen. Dies
flihrt nicht nur zu einer beschleunigten Entscheidungsfin-
dung, sondern auch zu einer verbesserten Ressourcennut-
zung. Folglich ist der Einsatz von Kl nicht ausschliefilich als
technologische Innovation zu betrachten, sondern als inte-
graler Bestandteil einer umfassenden betrieblichen Trans-
formation, die eine ganzheitliche Neuausrichtung von Pro-
zessen und Strukturen erfordert, um nachhaltige betriebs-
wirtschaftliche Erfolge sicherzustellen®.

Herausforderungen der Digitalisierung

Der Herausforderung der Implementierung und einer
strategischen Neuausrichtung stellt sich die Mller Ap-
paratebau GmbH als mittelstandisches Maschinenbau-
unternehmen fiir Papiermanagement-Losungen zur au-
tomatisierten Verarbeitung von Digitaldruck-Produkten
mit eigener Entwicklung und Fertigung®. Das Geschafts-
feld umfasst neben kundenindividuellen Lésungen im
Bereich Modul- und Anlagenbau seit Ende letzten Jahres
auch Dreh- und Frésteile fiir Auftragsfertigungen. Damit
erfillen sie auch die in einer Studie von Wellner 2013 de-
finierten Erfolgsfaktoren fiir Hidden Champions, die sich
unter anderem durch eine hohe Wertschopfung (Innova-
tion, Forschung, Produktion, Marketing, Zentrale) am

Eingang der Anfrage

Upload in imnoo

Welche Bauteile werden extern
gefertigt?

|

Angebotserstellung Auftragseingang

Ablehnung

Nachkalkulation

T

Heimatstandort in Deutschland, in der Randlage von
Oberzentren, charakterisieren’. Ebenso verfolgt die Mdller
Apparatebau GmbH eine Nischenstrategie mit engen
Kooperationen, Entwicklungen und jahrelangen Kunden-
beziehungen im B2B-Bereich, wodurch sich verlassliche
hohe Ingenieurleistung mit kundenindividuellen Prob-
lemlosungen verbinden lasst®.

Jedoch verdndert sich mit dem Fortschreiten der Digitali-
sierung das Kommunikationsverhalten der Verbraucher,
was sich stark auf die Papierverarbeitung und das Post-
wesen auswirkt®’. Vor diesem Hintergrund erfolgte bei der
Miiller Apparatebau GCmbH der strategische Eintritt in die
Lohnfertigung. Dieser Markt ist jedoch durch eine hohe
Wettbewerbsintensitat gekennzeichnet und erfordert so-
wohl technologische Exzellenz als auch kontinuierliche
Innovationen in einem breiten Spektrum an Anwen-
dungsbereichen. Da sich zunehmend mehr Unternehmen
auf ihr Kerngeschaft fokussieren und zur Bewaltigung
von Produktionsspitzen auf externe Fertigungsdienstleis-
ter zurickgreifen, wird dieser Geschiftsbereich in den
kommenden Jahren stark an Relevanz gewinnen™.

Prozesse und Potentiale
in der Auftragsfertigung

Aus diesem Grund wurden die Prozesse und Methoden
bei der Lohnfertigung analysiert und mogliche Optimie-
rungspotenziale identifiziert (Abb. 1). Der Bearbeitungs-
prozess beginnt mit der Anfrage des Kunden fiir Dreh-

Externe Fertiger

Vertrieb

Warenausgangs
kontrolle und
Versand

Upload der reellen Zeiten
- +—
in imnoo

Abb. 1: Flowchart der Auftragsbearbeitung fiir die Lohnfertigung bei der Miiller Apparatebau GmbH (Quelle: eigene Darstellung)
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und Frésteile per E-Mail. Diese Anfrage um-
fasst die CAD-Dateien im STEP-Format so-
wie technische Zeichnungen im PDF-Format
fur die jeweiligen Bauteile sowie die Losgro-
8e. Nach Eingang der Anfrage im Produkti-
onscontrolling erfolgt die Kostenkalkulation
fur die Fertigung der angefragten Teile.
Dazu werden die CAD-Dateien und Zeich-
nungen an den Produktionsleiter weiterge-
leitet. Dieser bewertet die voraussichtliche
Fertigungsdauer unter Einbeziehung der
derzeitigen Kapazitaten in der Fertigung™.
Diese Einschatzungen flieflen anschliefiend
in die weitere Preiskalkulation ein. Diese er-
folgte zum Stand der Untersuchung auf Ba-
sis konventioneller Methoden, wie Excel-
Sheets und damit zeitaufwendig und stark
von der individuellen Expertise der Mitarbei-
tenden abhingig. Nach Eingang der Kun-
denentscheidung werden die relevanten Da-
ten vom Produktionscontrolling in eine
Nachkalkulationstabelle (ibertragen. Die Be-
stellung wird an die Vertriebsabteilung wei-
tergeleitet, welche flr die Erstellung der
Rechnung zustandig ist. Der Einkauf ber-
nimmt die Beschaffung von Bauteilen, die
nicht durch die Miller Apparatebau GCmbH
selbst gefertigt werden kénnen, und fir die
Bestellung des bendtigten Materials. Im An-
schluss daran beginnt die Produktion.

Dabei werden die Riist- und Laufzeiten auto-
matisch durch einen Barcode erfasst, wih-
rend die Programmierzeiten im Nachgang
manuell durch den Produktionsleiter er-
ganzt werden. AnschliefRend erfolgt ein Ab-
gleich von Ist- und Soll-Zeit. Diese Nachkal-
kulation erfolgt auf Grundlage der Teilekal-
kulation und wird um die tatsachlich erfass-
ten Zeiten aus dem ERP-System erginzt. Bei
der Analyse dieser Zeiten, stellte sich in der
Untersuchung heraus, dass es durch die Ein-
schatzung des Produktionsleiters und der
damit verbundenen subjektiven Bewertung
oft zu inkonsistenten Ergebnissen kam. Die
Schatzungen in der Preiskalkulation sind da-
mit nicht nur fehleranfillig, sondern auch
mit erheblichem Zeitaufwand verbunden.
Dies stellt insbesondere in der Lohnferti-
gung einen signifikanten Wettbewerbsnach-
teil dar, da eine verzogerte Angebotserstel-
lung das Risiko birgt, dass Auftrage an Kon-
kurrenzunternehmen vergeben werden.
Langfristig kann dies zu erheblichen wirt-
schaftlichen Einbufien fiihren.

Um die Abhangigkeit von Einzelpersonen zu
reduzieren, war eine zuverldssige Losung er-
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forderlich, die es ermoglicht, Programmier-,
Lauf- und Ristzeiten automatisiert zu be-
rechnen. Auf diese Weise l3sst sich die Pro-
zesskontinuitat sicherstellen und potenzielle
Engpésse in der Kalkulation vermeiden'.

Anforderungen an das KI-Tool

Aus diesem Grund entschied sich die Miller
Apparatebau CmbH fur die Implementie-
rung des Kl-gestiitzten Angebots- und Kal-
kulationstools imnoo, das speziell fir die
Lohnfertigung von CNC-Bauteilen entwi-
ckelt wurde. Die Entscheidung zugunsten
von imnoo fiel aufgrund der Kombination
aus Kosteneffizienz und der Bereitstellung
zahlreicher Funktionen, die zur Prozessopti-
mierung erforderlich sind.

Der primare Anwendungsbereich der Soft-
ware liegt im Produktionscontrolling. Das
Tool ist in der Lage, automatisierte Schat-
zungen flir Programmierzeit, Ristzeit und
Laufzeit zu erstellen, um so langfristig zur
Standardisierung der Kalkulationsprozesse
beizutragen, was eine skalierbare und weni-
ger fehleranfillige Prozessstruktur ermog-
licht. Weiterhin ist das Tool fihig, die Ahn-
lichkeitssuche anhand von Parametern wie
Bauteilart, Abmessungen und Material, an-
zuwenden. Dies entlastet den Produktions-
leiter und erleichtert die Wiederverwen-
dung bereits vorhandener Programme fur
dhnliche Bauteile. Darlber hinaus kénnen
bereits produzierte Bauteile und deren
Schatzungen sowie deren Entwicklung in ei-
ner Datenbank gespeichert werden. Diese
Daten sind bei Bedarf riickwirkend abrufbar,
um eine lickenlose Dokumentation und eine
transparente Nachverfolgbarkeit fritherer
Produktionsschatzungen zu gewdhrleisten.

Da die Mller Apparatebau GmbH (iber ge-
ringe Erfahrungen im Bereich der Kl verflig-
te, war ein zentrales Entscheidungskriterium,
dass sich das Tool schnell und einfach in die
bestehenden Prozesse integrieren ldsst,
ohne dass eine umfassende Umstrukturie-
rung notwendig ist. Daher wurde zunédchst
keine umfassende Produktionsplanungs-
software (PPS) implementiert oder ein eige-
nes Produkt entwickelt, da die dafir not-
wendigen Ressourcen aktuell nicht zur Ver-
fliigung stehen. Stattdessen lag der Fokus im
ersten Schritt auf der Digitalisierung und Au-
tomatisierung rund um das Produktionscon-
trolling™. Zu Beginn soll das Tool vor allem
zuverldssige Zeitschatzungen liefern mit der

Perspektive, dass es in Zukunft auch weitere
Aufgaben, wie die automatische Angebots-
erstellung, ibernehmen kann. Schliefilich
muss das KI-Tool zukunftssicher sein, indem
es regelmafiig aktualisiert wird und den neu-
esten technologischen Entwicklungen folgt.
Dazu ist es wichtig, einen zuverlassigen Sup-
port durch den Anbieter der Software zu er-
halten, der bei technischen Problemen
schnelle Losungen anbietet und so die Konti-
nuitat der Produktion gewahrleistet™.

Praktische Implementierung
und Funktionsweise von imnoo

Wiéhrend die technische Infrastruktur pri-
mar durch das Schweizer Start-up imnoo be-
reitgestellt wird, ist seitens der Miiller Appa-
ratebau GmbH ein integriertes Zeiterfas-
sungssystem erforderlich, das mit dem be-
stehenden ERP-System synchronisiert
werden kann. Daneben ist auch der Einsatz
von qualifiziertem Personal notwendig. Dies
stellte bisher den entscheidenden Faktor
dar, weshalb die Umsetzung nicht erfolg-
reich realisiert werden konnte. Es bedarf
Mitarbeitender, deren Aufgaben darin be-
stehen, den gesamten Implementierungs-
prozess sowie das Onboarding mitimnoo zu
begleiten und wesentlich zur kontinuierli-
chen Optimierung der Kl beizutragen. Da die
Miiller Apparatebau GmbH jedoch nicht im
Endverbrauchermarkt tatig ist und in kei-
nem Ballungsraum angesiedelt, ist sie in der
Offentlichkeit kaum bekannt und folglich
vor allem fir qualifizierte Facharbeiter und
Absolventen weniger attraktiv®.

Aus diesem Grund erfolgte das Onboarding
mit imnoo erst mit Beginn der Case Study,
sodass sich in diesem Umfeld intensiv mit
dem Tool und dessen Funktionsweise ausei-
nandergesetzt werden konnte. Dabei ist die
Benutzeroberflache der KI-Anwendung in-
tuitiv und funktionsorientiert gestaltet, so-
dass die grundlegende Bedienung bereits
nach kurzer Einarbeitungszeit moglich ist.

Da hinter imnoo eine hochgradig komplexe
Kl steht, musste diese im ersten Schritt rich-
tig angelernt werden. Dazu ist die Daten-
qualitat von entscheidender Bedeutung. Aus
diesem Grund wurden die ersten 100 Bautei-
le, die inimnoo eingepflegt wurden, sorgfal-
tig ausgewahlt. Der Fokus lag hierbei primar
auf Frasteilen wie Platten, Leisten und Klot-
zen, bei denen alle erforderlichen Informati-
onen bereits vollstandig vorlagen und bei



denen die reellen Produktionsdaten genau
aufihre Richtigkeit tiberprift wurden.

Die Arbeit mit imnoo lauft dabei immer
dhnlich ab. Im ersten Schritt werden die Da-
teien des Kunden per Drag-and Drop in im-
noo geladen. Damit 6ffnet sich ein neues
Fenster, in dem die Daten aus den techni-
schen Zeichnungen automatisch extrahiert
und tibernommen werden. Dies umfasst alle
relevanten Parameter, die in der technischen
Zeichnung hinterlegt sind, wie beispielswei-
se Abmessungen, Material und Toleranzen
des Bauteils. In der Benutzeroberflache wird
das 3D-Modell des Bauteils, basierend auf
der hochgeladenen STEP-Datei, visuell dar-
gestellt und kann beliebig gedreht und ver-
grofRert werden. Da das Bauteil zu diesem
Zeitpunkt noch nicht gefertigt wurde, kon-
nen bisher nur Angaben zur Maschine und
Losgrofie manuell erganzt werden.

Dazu identifiziert und markiert die automa-
tische PDF-Toleranzanalyse von imnoo auf
der technischen Zeichnung Kostentreiber
wie Gewinde, Bohrungen und Toleranzen
und fithrt so zu praziseren Laufzeitschat-
zungen, einer schnelleren Kostenkalkulation
und weniger Fehlern in den Angeboten. Die
eigentliche Kalkulation durch die Kl erfolgt
innerhalb weniger Sekunden. Dabei bewer-
tet das System selbststandig die Verlasslich-
keit der Prognosen und markiert potenziell
ungenaue Schatzungen farblich, falls unzu-
reichende Daten vorliegen. In regelmafdigen
Abstanden werden dann die Fertigungspro-
tokolle aus dem ERP-System abgerufen, um
gefertigte Bauteile innerhalb eines definier-
ten Zeitraums zu Uberprifen. Da die Mdller
Apparatebau GmbH derzeit noch nicht tiber
eine API-Schnittstelle verfugt, erfolgt die In-
tegration der effektiven Maschinenlaufzei-
ten bislang manuell. Dieser Schritt schliefdt
den Prozess inimnoo ab, und die aktualisier-
ten Daten dienen fortan als Grundlage fur
die kontinuierliche Verbesserung zuktinfti-
ger Schatzungen'®.

Effizienzsteigerung durch KI-
gestutzte Prozessoptimierung

Doch wie hat sich durch die Einbindung von
imnoo der Prozess rund um die Lohnferti-
gung verdandert? Der wesentliche Unter-
schied besteht darin, dass die Fertigungs-
zeitschatzung nicht mehr manuell durch
den Produktionsleiter erfolgt, sondern auto-
matisch von imnoo berechnet wird. Diese

Zeiten werden dann zur Preisberechnung
verwendet, die analog zur bisherigen Be-
rechnungslogik funktioniert. Der weitere
Ablauf der Prozesskette bleibt weitgehend
unverdndert und orientiert sich an den etab-
lierten Strukturen. Parallel dazu werden die
bestellten Bauteile in die Nachkalkulations-
tabelle eingepflegt, um eine lickenlose
Nachverfolgung und spatere Analyse zu ge-
wihrleisten. Nach Abschluss der Fertigung
greift das Produktionscontrolling auf die im
ERP-System hinterlegten Produktionsdaten
zu und speist diese in imnoo ein. Im Gegen-
satz zur bisherigen Vorgehensweise werden
nun die von imnoo berechneten Werte mit
den tatsichlichen Produktionsdaten vergli-
chen. Weicht der tatsichliche Stlickpreis um
mehr als 50 Prozent von der Schitzung ab,
miussen Ursachen fiir diese Abweichung un-
tersucht werden. Die Nachkalkulationstabel-
le wird monatlich fiir jeden Kunden erstellt,
um die Effektivitat des imnoo-Systems kon-
tinuierlich zu Gberwachen. Dies bietet Ein-
blicke in die Anndherung der Schatzungen
an die tatsdchlichen Fertigungszeiten iiber
einen langeren Zeitraum sowie bei steigen-
der Anzahl von Bauteilen im Archiv.

Dazu wurde eine Analyse der Abweichungen
zwischen den von imnoo prognostizierten
und den tatsachlich gemessenen Fertigungs-
zeiten durchgefiihrt (Abb. 2). Die Analyse of-
fenbart, dass der Grofiteil der Bauteile eine
Abweichung zwischen minus zehn und null
Prozent aufweist, wobei negative Werte dar-
auf hinweisen, dass die tatsachlichen Ferti-
gungszeiten hoher waren als die von imnoo
geschatzten. Eine detaillierte Analyse zeigte,
dass insbesondere die Programmierzeiten
anfanglich mit einer Abweichung von 192 %
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signifikant iberschatzt wurden, wahrend die
Riistzeiten mit einer Abweichung von ledig-
lich 14 % eine hohe Genauigkeit aufwiesen.
Diese anfanglichen Differenzen resultierten
aus der Nutzung allgemeiner Modellwerte,
die erst durch die Integration spezifischer
Unternehmensdaten prazisiert wurden.

Nach einem Zeitraum von drei Monaten
wurde eine erneute Analyse der Abweichun-
gen, mit denselben Voraussetzungen, ge-
startet (Abb. 3). Wahrend die Durchschnitts-
abweichung im April noch bei 31 % lag, redu-
zierte sich dieser Wert innerhalb von drei
Monaten auf 19%, was die Lernfahigkeit der
KI verdeutlicht. Dennoch blieben einzelne
Herausforderungen bestehen, insbesondere
im Bereich der Schatzung von Riistzeiten fiir
bestimmte Materialgruppen. Durch diese
Erkenntnisse konnte eine gezielte Nachjus-
tierung der Modellparameter erfolgen, um
die Prazision der Schatzungen weiter zu op-
timieren. Langfristig ermoglicht dies eine
zuverldssigere Kalkulation und eine verbes-
serte Steuerung der Produktionsprozesse.

Folglich entlastet die Automatisierung der
Produktionszeitschatzung das Produktions-
controlling, da keine manuellen Berechnun-
gen durch den Produktionsleiter erforderlich
sind. Dies fiihrt zu einer beschleunigten An-
gebotserstellung und erhoht die Prazision
der Kalkulationen. Ein weiterer zentraler Vor-
teil ist die Standardisierung der Ablaufe. Mit-
arbeitende konnen nach einer einmaligen
Schulung die Software effizient nutzen, wo-
durch die Abhangigkeit von spezifischem Ex-
pertenwissen reduziert wird. Dies gewdhr-
leistet auch in Zeiten personeller Engpasse
eine konsistente und qualitativ hochwertige
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Abb. 2: Histogramm der Abweichungen zwischen imnoo und reellen Fertigungszeiten, dargestelltin
Prozent mit Uberlaufintervallen an den Rindern im April (Quelle: eigene Darstellung)
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Abb. 3: Histogramm der Abweichungen zwischen imnoo und reellen Fertigungszeiten, dargestelltin
Prozent mit Uberlaufintervallen an den Randern im Juli (Quelle: eigene Darstellung)

Preiskalkulation. Dariiber hinaus unterstttzt
das Kl-gestiitzte System datenbasierte Ent-
scheidungen hinsichtlich der Fertigungstiefe.
Die Analyse ermoglicht es, fundiert zu be-
werten, ob ein Bauteil intern gefertigt oder
an externe Partner ausgelagert werden soll-
te, da schnell bewertet werden kann, wie
hoch der Zeit- und Ressourcenaufwand fur
das Bauteil ist. Die dadurch erreichte Opti-
mierung der Produktionskapazititen fithrt
zu einer schnelleren Durchlaufzeit und einer
verbesserten Ressourcennutzung.

Auch kénnen starke Abweichungen bei der
Fertigungszeit schneller identifiziert werden,
beispielsweise indem sie mit bereits gefer-
tigten Auftragen verglichen werden, und
Gegenmafinahmen eingeleitet werden. Zu-
dem kann die Produktionsplanung verbessert
werden, da klar wird, wie lange jedes Bauteil
auf welcher Maschine braucht, wodurch wie-
derum ein erhohtes Durchlaufvolumen mog-
lich ist".

Wirtschaftlichkeitsanalyse
der KI-Anwendung

Um den Nutzen der Kl zu quantifizieren,
folgt nun eine einfache Kosten-Nutzen-Ana-
lyse. Die Anschaffung erfolgt im Rahmen ei-
nes abonnementbasierten Modells mit unter-
schiedlichen Leistungspaketen. Die Miller
Apparatebau GmbH entschied sich fiir das
,Basic-“Abonnement mit jahrlichen Kosten
von 3.600 EUR sowie einer einmaligen On-
boarding-Gebiihr von 600 EUR, wodurch
sich initiale Gesamtkosten von 4.200 EUR er-
gaben. In den Folgejahren belaufen sich die
laufenden Kosten auf 3.600 EUR pro Jahr.
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Zusatzlich zur Abonnementgeblihr erfordert
die Nutzung des Systems eine regelmafiige
Pflege der Bauteildatenbank, die etwa 48
Stunden jahrlich in Anspruch nimmt. Die er-
warteten Einsparungen durch optimierte
Fertigungszeitschatzungen betragen etwa
1% der gesamten Produktionszeit, was ei-
ner Zeitersparnis von 60 Stunden pro Jahr
entspricht. Geht man von einer durch-
schnittlichen Produktionszeit von 6.000 Stun-
den aus, ergeben sich durch eine prazisere
Kalkulation und automatisierte Angebots-
erstellung signifikante Effizienzgewinne'.

Ein weiterer Nutzen zeigt sich in der Reduk-
tion der manuellen Kalkulationsaufwande.
Die Produktionsplanung profitiert von einer
verbesserten Ressourcenzuordnung, wo-

durch die Arbeitszeit effizienter genutzt
wird. Die resultierenden Kosteneinsparun-
gen sowie die verbesserte Wettbewerbsfa-
higkeit durch schnellere und prazisere Ange-
bote fithren zu einem potenziellen Ertrags-
zuwachs von rund 1100 EUR jahrlich. Damit
bersteigen die wirtschaftlichen Vorteile die
Implementierungskosten (Abb. 4), was zu
einer schnellen Amortisation fithrt™.

Zukunftsperspektiven und
strategische Relevanz von Kl im
Produktionscontrolling

Angesichts eines zunehmenden Preisdrucks
und innovationsgetriebenen Wettbewerbs
sowie fortschreitender Automatisierung hat
Kl'in den letzten Jahren erheblich an Bedeu-
tung gewonnen. Auch fiir die deutsche Wirt-
schaft wird der Einsatz von K| zunehmend
wichtiger. Ziel der Case Study war es des-
halb, einen detaillierten und praxisorientier-
ten Fahrplan fiir die Implementierung der
KI-Losung imnoo bei der Miiller Apparate-
bau GCmbH, zu entwickeln, umzusetzen und
die Effizienz der Kl zu evaluieren. Basierend
auf anfanglichen Analysen und der intensi-
ven Zusammenarbeit mit den Fithrungskraf-
ten konnten bei Miiller Apparatebau schnell
konkrete Optimierungspotenziale im Be-
reich des Produktionscontrollings identifi-
ziert werden. Dabei zeigt sich vor allem der
Bedarf nach Effizienzsteigerungen und Pro-
zessoptimierungen in der Preiskalkulation,
die bislang als zeitaufwendig und personal-
intensiv galt. Hier greift die Implementie-
rung der KI-Losung imnoo, deren Hauptziel

Posten Kosten/Ertrage (EUR)
Jahrliches Abonnement -3.600

Onboarding (einmalig) -600

Pflege der imnoo Daten -2.880

Einsparung durch Zeitersparnis 7.200

Optimierung des 2.750
Ressourcenmanagements

Verbesserung der Angebotsgenauigkeit 1.100

Gesamte Einsparungen

Abb. 4: Cegeniiberstellung derjahrlichen Kosten und Ertrége fiir das imnoo Abonnement

(Quelle: eigene Darstellung)



die automatisierte Zeitschatzung relevanter
Produktionsparameter wie Programmier-,
Rist- und Laufzeiten ist. Imnoo erwies sich
als benutzerfreundlich und lief sich prob-
lemlos in bestehende Ablaufe integrieren.

Die Analyse der Fertigungszeiten aus den
Monaten April und Juli zeigt, dass imnoo sei-
nen primaren Zweck, die Anndherung der
geschatzten an die tatsachlichen Produkti-
onszeiten, zunehmend erfillt. Damit wird
eine prazisere und effizientere Ermittlung
der Fertigungszeiten moglich, was die Basis
fur eine automatisierte Preiskalkulation

schafft. Dartber hinaus dient die Daten-
bank als wertvolle Wissensbasis, um Bautei-
le mit besonders hohen Fertigungszeiten zu
erkennen. Bei diesen Bauteilen konnte eine
externe Vergabe unter wirtschaftlichen Ge-
sichtspunkten sinnvoller sein, was die Ent-
scheidung flir eine Make-or-Buy-Strategie
unterstitzt. Imnoo tragt somit mafigeblich
dazu bei, Kosten zu optimieren, Produkti-
onszeiten zu verkirzen und die Effizienz in
der Produktion langfristig zu steigern. Durch
diese integrierte und kontinuierliche Daten-
erfassung kann das Unternehmen seine Pro-
duktionsprozesse nicht nur verlasslich pla-

PRAXIS

nen, sondern auch proaktiv steuern und an-
passen. Zukiinftige Entwicklungsmaoglich-
keiten, wie etwa eine Anbindung an eine API
Schnittstelle, wiirden eine vollumfiangliche
Automatisierung des Angebotsprozesses er-
moglichen und so das Potenzial der KI-Lo-
sung weiter ausschopfen. Mit der erfolgrei-
chen Implementierung und schrittweisen
Weiterentwicklung von imnoo positioniert
sich das Unternehmen als Vorreiter in der Di-
gitalisierung der Produktionsprozesse und
schafft die Basis flir nachhaltiges Wachstum
und Innovationsfahigkeit in einem wettbe-
werbsorientierten Marktsegment. M
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