
Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt 
______________________________________________________________________________________ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Factory Efficiency 
  

Der Weg zum erfolgsorientierten 
Produktions-Controlling 

 
 
 
 
 

 
 

          Manufacturing Business Content 



Factory Efficiency 
Der Weg zum erfolgsorientierten Produktions-Controlling 

______________________________________________________________________________________ 

______________________________________________________________________________________ 
(0505)                                Prof. Dr. K. Haberlandt, Bornweg 8, 74081 Heilbronn                  Seite:  2 von   20 

 
 
 
 

Factory Efficiency (FE) 
 

Der Weg zum erfolgsorientierten Produktions-Controlling 
 
 
   1. Ziele und Erfolgsmaßstab der Produktion 
 
   2. Wertschöpfung als Factory Efficiency (FE) 
 
   3. Der Maschinenstundensatz als variable Größe 
 
   4. Aussagegehalt der FE-Kategorien und –Dimensionen 
 
   5. Job Efficiency als personaler Aspekt der Wertschöpfung 
 
   6. Factory Efficiency als Teil des MeCon-Systems 
 
   7. Praktisches Factory Efficiency-Beispiel 
 
 
 
„Werte schaffen“, also Wertschöpfung, ist die 
eigentliche Aufgabe, das letztliche Ziel und da-
mit entscheidender Maßstab der Produktion im 
Rahmen des betrieblichen Leistungsprozesses 
der Unternehmung. Factory Efficiency als Me-
thode und Kennziffernsystem liefert in Verbin-
dung mit heutiger Informationstechnologie auf 
der Basis von Datawarehousing, OLAP, MDE 
und BDE den Business Content und die Vor-
aussetzung für ein erfolgsorientiertes Produkti-
ons-Controlling. 
 
Factory Efficiency ist ein Modul des Systems 
“MeCon”, eines umfassenden Management-
Informations- und Execution-Systems (MIS/ 
MES) für den Produktionsbereich industrieller 
Unternehmungen. MeCon als ein IT-basierter 
Business Content ist ein grundlegendes Tool für 
ein erfolgsorientiertes operatives und dispositi-
ves Produktions-Controlling, das darüber hin-
aus vor allem auch die Bereiche Produktions-

Planung und –Steuerung (PPS) und eine neu-
zeitliche Kosten- und Leistungsrechnung um-
fasst.  
 
In jüngster Zeit wird unter dem Begriff Manufac-
turing Execution System (MES) verstärkt die 
Feinsteuerung der Fertigungsprozesse disku-
tiert. MES soll dabei die notwendige Transpa-
renz über alle wertschöpfenden Vorgänge in 
Fertigungsunternehmungen schaffen. Dabei 
bemüht man sich um die vertikale Integration 
der nach wie vor vorherrschend stufenweisen, 
auf MRP II basierenden und damit veralteten 
Planungsprozesse der gängigen PPS- und 
ERP-Systeme. In diesem Zusammenhang spie-
len Kennziffern der Produktion eine dominie-
rende Rolle, wobei Fehlentwicklungen und 
Fehlinterpretationen nicht ausbleiben. Daher ist 
es notwendig, zunächst kurz auf die Produk-
tionsziele und die MES-Kennzahlen einzuge-
hen.  
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1. Ziele und Erfolgsmaßstab der Produktion  
 
Die Produktion hat arteigene, funktionsspezi-
fische Ziele, die eindeutig Subziele der über-
geordneten Unternehmensziele darstellen. An 
den Produktionszielen ist ihre vielfältige Kont-
radiktion auffallend. Große Mengen sollen in 
großer Vielfalt und bester Qualität, aber zu 
minimalen Kosten mit kürzesten Durchlaufzei-
ten hergestellt werden. Dabei wird absolute 
Termintreue und hohe Flexibilität bezüglich 
Produkt- und Auftragsänderungen verlangt. 
Kurze Rüstzeiten, Ausschuss- und Be-
standsminimierung und viele andere Anforde-
rungen stellen weitere, allerdings nachgeord-
nete Ziele dar. Aufgabe und Ziel des Produk-
tions-Controlling bleibt hier bei aller Zielvielfalt 
in der Produktion die Sicherung einer mög-
lichst konstanten und nachhaltigen Gewinner-
zielung unter anderem oder vor allem mittels 
einer bestmöglichen Produktion.  
 

 
Abbildung 1 
Die Anbieter von MES-Systemen und ihre Au-
toren verweisen für eine zielorientierte Steue-
rung der Produktion auf eine Vielzahl von 
Kennzahlen, z.B. Nutzungs-, Bearbeitungs-, 
Beleggrade, Ausschussquoten, Durchlaufzei-
ten. Dem allgemeinen Modetrend folgend wird 
eine Manufacturing Scorecard als zentrales 
Steuerungsmittel  angeboten. In der Diskussi-
on um eine umfassende Kenngröße wird die  
Indexzahl „Overall Equipment Effectiveness 
(OEE)“ als Maßstab der Wertschöpfung pro-
pagiert. Diese Kennziffer, siehe Abbildung 2, 
ist das Produkt aus einer Zeit-, einer 
Leistungs- und einer Qualitätskomponente. 
Die Kennziffer OEE wird mittels Multiplikation 
von drei verschiedenen Produktivitätskennzif-
fern gebildet, deren Basiszahlen allerdings ein 
gemeinsamer Nenner fehlt. Die auf diese 
Weise gebildete Kennziffer OEE soll sowohl 
auf einzelne Maschinen, auf Maschinengrup-

pen als auch auf eine ganze Fabriken An-
wendung finden. 

 
Abbildung 2 
Als Ausdruck der Wertschöpfung einer Fabrik 
oder einer Abteilung mit mehreren Arbeits-
plätzen und Maschinen versagt dieser kom-
plexe Index jedoch vollkommen. Die einzel-
nen Maschinen haben unterschiedliche An-
schaffungskosten, Platz-, Energie- und Be-
dienungsbedarfe, verursachen daher völlig 
unterschiedlich hohe Kosten und tragen in 
völlig unterschiedlichem Umfang zur Wert-
schöpfung der Fabrik bei. Was bedeutet es in 
diesem Zusammenhang, wenn eine bestimm-
te Maschine eine Stunde lang nicht produziert 
oder nicht bedient werden kann? Welche 
Konsequenzen, welcher Handlungsbedarf, 
welche Wirkungen auf die Wertschöpfung der 
Fabrik ergeben sich hieraus? Was ist und wie 
hoch ist eigentlich die Wertschöpfung einer 
Fabrik.  
 
Die vielfältigen heterogenen und teilweise 
konkurrierenden Ziele der Produktion, die un-
terschiedlichsten Kennzahlen des produktiven 
Leistungsprosses und ihre unterschiedliche 
Quantifizierung als Arbeits- und Steuerungs-
Vorgabe können nur durch eine ökonomische 
Bewertung und Gewichtung zu einem aussa-
gefähigen Maßstab über die Leistung einer 
Produktion kombiniert werden. Erst mittels 
Bewertung in Geldeinheiten der eingesetzten 
und verbrauchten Produktionsfaktoren und 
deren Ergebnisse aus dem Kombinationspro-
zess dieser Faktoren wird ein gemeinsamer 
Nenner gewonnen, eine überzeugende und 
zuverlässige Gewichtung und damit Ver-
gleichs- und Aggregationsmöglichkeiten ge-
schaffen. Absolute Geldbeträge und daraus 
abgeleitete Prozentkennziffern vermitteln vor-
stellbare, instruktive und aussagefähige In-
formationen. Diese Erkenntnisse gehören ei-
gentlich zum betriebswirtschaftlichen Grund-
wissen.  
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2. Wertschöpfung als Facturing Efficiency (FE) 
 
Factory Efficiency (FE) ist zunächst eine Wirt-
schaftlichkeits-Kennziffer, die auf der Ermittlung 
von Wertschöpfungsgrößen basiert. Auch sie ist 
damit - wie die Kennziffer OEE - eine recht 
komplexe, mehrschichtige Größe (siehe Abbil-
dung 3), und daher erklärungsbedürftig. Grund-
sätzlich ist sie die Relation von Leistung zu 
Kosten und weist dabei in ihrem Output 
(=Ertrag bzw. Leistung) und in ihrem Input 
(=Aufwand bzw. Kosten) Mengenkomponenten 
und jeweils entsprechende Bewertungskompo-
nenten in Geldeinheiten auf.  
 

 
Abbildung 3 
Der Produktionsinput in Form von Produktions-
faktoren (z.B. Sachanlagen, insbesondere Ma-
schinen sowie Arbeitskräfte) ist mit den Faktor-
preisen zu bewerten, um je nach Bewertungs-
maßstab Kosten bzw. Aufwand als Inputgrößen 
der Wirtschaftlichkeit zu erhalten. Der Material-
einsatz und externe Dienstleistungen bleiben 
bei dieser Betrachtung außen vor.  
 
Der Output in Form der Erzeugnisse kann ei-
nerseits mit den Preisen der Inputfaktoren be-
wertet werden (=Selbstkostenrechnung), oder 
aus der Sicht der Unternehmung selbstver-
ständlich auch mit den erzielten Verkaufsprei-
sen. Mengenrelationen (Output zu Input) führen 
zu Produktivitätskennziffern, Wertrelationen 
(z.B. Leistung zu Kosten oder Ertrag zu Auf-
wand) ergeben die verschiedenen Wirtschaft-
lichkeitskennziffern. Problematisch sind dabei 
Preisänderungen, sowohl der Faktorpreise als 
auch der Verkaufspreise. Hier beeinflussen 
Marktgegebenheiten die Ergebnisse der Wirt-
schaftlichkeitsberechnung. Für Vergleichszwe-
cke und für die Beurteilung der Leistungen der 
Produktion in Form der Wirtschaftlichkeit sind 
die Einflüsse der Preisschwankungen kenntlich 
zu machen und zum Beispiel mittels Standard-
preise zu isolieren.  

 
Basis für die Factory Efficiency als eine Wirt-
schaftlichkeitsgröße ist die Wertschöpfung der 
Produktion. Der in Geldeinheiten bewertet Pro-
duktionsinput einer Maschine wird im Maschi-
nenstundensatz (MSS) ausgedrückt (zur Ermitt-
lung des MSS siehe den nächsten Gliede-
rungspunkt). Der MSS enthält grundsätzlich alle 
Kosten, die für eine Maschine beziehungsweise 
für einen Arbeitsplatz je Fertigungsstunde anfal-
len. Diese Kosten werden in der traditionellen 
Zuschlagskalkulation als Fertigungskosten (Fer-
tigungseinzelkosten plus Fertigungsgemeinkos-
ten) bezeichnet. Diese Kosten der Bearbeitung 
können gleichzeitig als der dem gefertigten 
Produkt hinzugefügte Wertbeitrag angesehen 
werden. Sie sind damit ein wichtiger Bestandteil 
der industriellen Wertschöpfung. Genau be-
trachtet sind diese Fertigungskosten aber nur 
ein Bestandteil der Wertschöpfung, wenn meis-
tens auch der wichtigste. Welchen Wertzu-
wachs ein Produkt durch die Bearbeitung an ei-
nem Arbeitsplatz auf Grund des Kombinations-
prozesses der Produktionsfaktoren tatsächlich 
erhält, und wieweit er von den im MSS reprä-
sentierten Kosten abweicht, hängt in erster Li-
nie von marktlichen Faktoren ab, die von der 
Produktion nicht direkt  beeinflussbar sind. Geht 
man jedoch davon aus, dass in der Produktion 
zumindest kostendeckend gearbeitet werden 
soll, dann bilden die MSS zumindest die Unter-
grenze der Wertschöpfung, die in der Produkti-
on erzielt werden soll. Hieraus lassen sich Nen-
ner und Zähler der Factory Efficiency als einer 
Wirtschaftlichkeits-Kennziffer ableiten. Die Ge-
samtkosten der Produktion die periodenbezo-
gen in der Gesamtheit der Maschinen-Stunden-
Sätze repräsentiert werden, stellen die Soll-
grösse der zu realisierenden Wertschöpfung 
dar. Je nach der Höhe der Anschaffungskosten, 
der aufzuwendenden Raum-, Bedienungs- und 
Energiekosten sind die MSS für die einzelnen 
Maschinen bzw. Arbeitsplätze unterschiedlich 
hoch. Dementsprechend kommt in den unter-
schiedlich hohen MSS der einzelnen Maschinen 
und Anlagen eine Gewichtung zu Ausdruck, die 
dem Beitrag des jeweiligen Arbeitsplatzes (Ma-
schine oder Anlage) bestmöglich entspricht. 
Dabei ist zu beachten, dass die MSS auf Grund 
der fixen Kosten (= zeitablauf-abhängige Kos-
ten) in der Regel bei unterschiedlicher Planbe-
schäftigung variieren. Je geringer die monatli-
che oder wöchentliche reguläre Arbeitszeit ei-
ner Fabrik oder einer Abteilung ist, desto kleiner 
ist der Divisor der gesamten Periodenkosten, 
desto höher wird der MSS. 
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Im Gegensatz zur Sollwertschöpfung muss die 
Ist-Wertschöpfung (= tatsächliche Wertschöp-
fung) an den tatsächlich produzierten und ver-
wertbaren Produktionsleistungen gemessen 
werden, die sich aus der „Gutmenge“ je Arbeits-
folge ergibt. Es entsteht dann die Frage, wie die 
in diesen „Gutmengen“ enthaltene Wertschöp-
fung zu ermitteln ist. Der hier plausibelste An-
satz sind die für das betreffende Bearbeitungs-
objekt an der jeweiligen Bearbeitungseinheit 
kalkulierten Fertigungskosten. Auch diese Fer-
tigungskosten entsprechen auf Stundenbasis 
dem jeweiligen MSS. Hier sind drei unterschied-

liche Zeiten zu unterscheiden: kalkulierte Zeit, 
Vorgabezeit und tatsächliche Bearbeitungszeit. 
Grundsätzlich sollte mit der kalkulierten Zeit ge-
arbeitet werden. Dabei sollten kalkulierte Zeit 
und Vorgabezeit weitgehend identisch sein. Auf 
keinen Fall sollte die Ist-Zeit zugrunde gelegt 
werden. Mit ihr werden die tatsächlichen Kosten 
ermittelt, die mit den Überlegungen zur Ermitt-
lung der Wertschöpfung nur indirekten Bezug 
haben, für die Nachkalkulation und das Control-
ling jedoch von ausschlaggebender Bedeutung 
sind. 

 

Efficiency =
� Leistungsfähigkeit 

� Effizienz 

� Tüchtigkeit 

� Wirkungsgrad

� Produktivität 

� Wirtschaftlichkeit

� Rentabilität

Factory EfficiencyFactory Efficiency

Ist-Wertschöpfung = produzierte Gutstück x geplante Fertigungskosten pro Stück

Soll-Wertschöpfung = Maschinenstundensatz x verfügbare Zeit der Maschine

 
 
Abbildung 4 
 
Zusammenfassend kann die Factory Efficiency 
als die Relation der Ist-Wertschöpfung zu einer 
Soll-Wertschöpfung definiert werden. Dabei 
sind die im Abschnitt „Die FE-Kategorien und 
ihr Aussagegehalt“ beschriebenen Standard-
FE-Kennziffern in ihren arteigenen Ausprägun-
gen und Bedeutungen zu unterscheiden. Dar-

über hinaus stellen bereits die absoluten Wert-
schöpfungsgrößen in Geldeinheiten sehr in-
struktive und wichtige Kennziffern für die Pro-
duktion dar. Dabei ist jedoch die Frage zu be-
achten, wie und mit welchen Inhalten die Ma-
schinenstundensätze (MSS) im einzelnen ermit-
telt werden.  
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3. Der Maschinenstundensatz als variable Größe 
 
Mit steigender Substitution der menschlichen 
Arbeitsleistung durch Kapital hat auch in der 
traditionellen Kosten- und Leistungsrechnung 
die Rechnung mit Maschinenstundensätzen die 
Kalkulation mit Fertigungsgemeinkosten mit der 
Basis Fertigungslohn ersetzt. Allerdings wird bei 
der Ermittlung der MSS weder in der Theorie 

noch in der Praxis nach einheitlichen Regeln 
vorgegangen, so dass hier im Einzelfalle sehr 
unterschiedliche Ergebnisse und absolute Be-
träge vorliegen können. Die Abbildung 5 vermit-
telt einen Überblick über die Struktur und die 
Variabilität der MSS-Ermittlung.  

 

  
 Abbildung 5 
 
 
Die Ermittlung von Maschinenstundensätzen 
setzt eine Kostenarten- und Kostenstellenrech-
nung voraus. Bereits hier bleibt offen, ob mit 
Gemeinkosten als Ergebnis einer Kostenstel-
lenumlage oder unter Versicht auf eine Kosten-
stellenumlage ausschließlich mit relativen Ein-
zelkosten (nach Paul Riebel) gearbeitet wird. 
Ferner ist bereits in der Vorstufe der MSS-
Berechnung zu unterscheiden, ob die aus den 
Hilfs- und Leitungs-Kostenstellen stammenden 
Gemeinkosten in irgendeiner Form aufgeteilt (in 
der Terminologie der Kostenrechnung = umge-
legt), oder auf Grund von Prozessanalysen als 
Prozesskosten ermittelt werden. Die je nach 
angewandtem System ermittelten verschiede-
nen Kostenarten gehen in die MSS-Rechnung 
ein, wobei zusätzlich und zunächst nach be-
schäftigungsfixen und beschäftigungsvariablen 
Maschinenkosten unterschieden werden kann. 

In einem System der Prozesskostenrechnung 
wird z.B. zusätzlich nach auftragsfixen (losfixen) 
und auftragsvariablen (losgrößen-abhängigen) 
Kosten unterschieden.  
Entscheidend für die Ermittlung der MSS-fixen 
Kosten sind die Kosten für Abschreibung, Zin-
sen, Instandhaltung, Raum. Zu den beschäfti-
gungsvariablen Kosten zählen Teile der Ab-
schreibung, Reparaturen, Energie, Werkzeuge, 
maschinenbedingte Hilfs- und Betriebsstoffe. 
Wo die Personalkosten zugeordnet werden, ist 
letztlich eine Zweckmäßigkeitsfrage. In der Pra-
xis bestimmt der Grad der Personalverfügbar-
keit in der Regel den geplanten zeitlichen Um-
fang der Maschinen-Nutzung und damit die be-
triebliche Beschäftigungszeit, dann ausgedrückt 
in Ein- Zwei oder Mehrschichtbetrieb. Nicht sel-
ten werden die Personalkosten nicht in den 
MSS eingerechnet (z.B. in Montagebetrieben). 
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Das führt dann zu der Kategorie von Ferti-
gungskosten, die in den Zuschlagskalkulationen 
als Fertigungsgemeinkosten verrechnet wer-
den. Diese Kosten stellen den klassischen Fall 
der Maschinenwertschöpfung dar. Die Arbeits-
kosten alleine sind dann als die personale 
Wertschöpfung zu interpretieren. In den letzten 
Jahren hat sich aber die Einbeziehung der Per-
sonalkosten in den MSS weitgehend durchge-
setzt, so dass diese Form als Standard für die 
Wertschöpfung bezeichnet werden kann. 
 
Anmerkung: 
In der betriebswirtschaftlichen Theorie und in der klas-
sischen volkswirtschaftlichen Gesamtrechnung wird 
zwischen der Brutto- und Netto-Wertschöpfung der Un-
ternehmungen unterschieden. Die Nettowertschöpfung 
sind die Umsatzerlöse minus alle externen Vorleistun-
gen (insbesondere Material und sämtliche Dienstleis-
tungen) einschließlich Abschreibungen auf Sachanla-
gen. Die Brutto-Wertschöpfung ist die Netto-
Wertschöpfung plus den Abschreibungen. Für die Er-
mittlung der Factory Efficiency-Kennziffern werden 
nicht nur zweckmäßigerweise, sondern systemnotwen-
dig die Abschreibungen in den MSS und damit in die 
Ermittlung der Wertschöpfungsbeträge einbezogen. 
 
Je nach Zweckmäßigkeit, um nicht zu sagen 
nach Geschmack des Kostenrechners bzw. 
Controllers können in der MSS auch die übli-
chen Werksgemeinkosten (Werksleitung, Ar-
beitsvorbereitung, Qualitätssicherung, Informa-

tionstechnik) und auch selbst die eingesetzten 
Materialien mit einbezogen werden. Für die Ma-
terialien gilt das allerdings nur dann, wenn die 
Materialien nur einen untergeordneten Anteil an 
den Gesamtkosten haben (z.B. Luftverflüssi-
gung, ggf. Glasherstellung). Wichtig in diesem 
Zusammenhang ist, dass in einem Werk bzw. in 
den zu vergleichenden Objekten mit gleichen 
Inhalten und Bewertungskategorien gerechnet 
wird, um Aggregationen auf Hierarchien zu er-
möglichen und um horizontale Vergleiche in 
sinnvoller Weise durchführen zu können.  
 
Für die Vergleichbarkeit ist die Art der Bewer-
tung von besonderer Bedeutung. Die heutige 
Informationstechnik ermöglicht hier verhältnis-
mäßig einfach parallele Bewertungen, z.B. bi-
lanzielle, kalkulatorische, Plan-, Standard- und 
Ist-Kosten-Ansätze. Für alle Berechnung ist von 
Wichtigkeit, dass die Zusammensetzung der 
MSS nach Kostenarten und ihrer Bewertung 
ausreichend deutlich gemacht wird und nur tat-
sächlich Vergleichbares verglichen wird. Hier ist 
besonders darauf zu achten, dass für die Er-
mittlung der beschäftigungsfixen MSS in der 
Regel auch unterschiedliche Stundenanzahlen 
zugrunde gelegt werden, die damit den MSS 
und gleichzeitig den ausgewiesenen Wert-
schöpfungsbetrag variieren. 
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4. Aussagegehalt der FE-Kategorien und -Dimensionen  
 
Factory Efficiency als Kennziffer stellt mit ihren 
verschiedenen Kategorien und beliebig vielen 
Dimensionen ein schlüssiges Kennzahlensys-
tem für das Produktions-Controlling dar. Die 
Abbildung 6 gibt einen Überblick über die fünf 
FE-Kategorien, ihren Aussagegehalt und mög- 
 

liche Analysemaßnahmen. Bereits die absolu-
ten Wertschöpfungsbeträge weisen einen au-
ßerordentlichen hohen Informationsgehalt auf, 
der in der darzulegenden Form bisher in der 
Praxis nicht verfügbar ist.  
 
 

   
Abbildung 6 
 
Strategische Effizienz (sFE) 
Die strategische Effizienz (sFE) ist der Prozent-
satz aus Soll-Wertschöpfung zur Maximal-
Wertschöpfung. Die maximale Wertschöpfung 
ist aus einer kontinuierlichen Arbeit rund um die 
Uhr, also einer Jahresstundenzahl von 8 760 zu 
ermitteln. Diese Jahresleistung ist in Betrieben 
mit thermischen Prozessen (Hochöfen, Glasin-
dustrie, Chip-Herstellung) üblich und in Asien 
nicht so selten. Sie ist auch aus Kostengründen 
in allen Fällen hoher Kapitalinvestition letztlich 
geboten. Abbildung 7 zeigt die Entwicklung der 
maschinenfixen Kosten bei alternativen Be-
schäftigungen. Die fixen Kosten steigen gegen-
über einer Maximalbeschäftigung bei dem heu-
te vielfach üblichen Zwei-Schicht-Betrieb bezo-
gen auf die Maschinenstunde auf 219 % bei ei-
nem Ein-Schichtbetrieb auf 438 %. Bei einem 
Investment von € 1 Mio. steigen die Kosten pro 
Maschinenstunde bei einem Zwei-Schichtbe-

trieb von € 31,39 auf 68,75 und bei einem Ein-
Schichtbetrieb auf € 137,50. Bei einem Invest-
ment von € 1 Mrd. ist das der tausendfache Be-
trag! 

 
Abbildung 7 
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Die Soll-Wertschöpfung entspricht den 
Schichtmodellen der Unternehmung. Ist der 
Prozentsatz kleiner als 100 kann eine Dishar-
monie der Teilkapazitäten und/oder fehlende 
Nachfrage unterstellt werden. Zunächst kann 
vermutet werden, dass nicht genügend Arbeits-
kräfte vorhanden sind oder auch nicht gewollt 
sind, um die Gesamtanlage der Produktion rund 
um die Uhr auszulasten mit allen Konsequen-
zen für die Kostenhöhe und natürlich auch für 
die Verkürzung der Durchlaufzeiten. Würde je-
doch ein Arbeiten rund um die Uhr bei entspre-
chend geringeren Stückkosten zur nicht ab-
setzbaren Überproduktion führen, fehlt es an 

Nachfrage. Ursachen können in der Preispolitik 
oder unzureichendem Leistungsprogramm lie-
gen. Auf jeden Fall liegt ein strategischer Eng-
pass oder eine - bei Überkapazität - falsche In-
vestitionspolitik vor. Eine Unter-Variante der 
Überkapazität stellt die Disharmonie des Anla-
genparks dar. Einzelne Aggregate können nicht 
voll ausgefahren werden, weil andere bereits 
bei ihrer Maximalauslastung rund um die Uhr 
angekommen sind. Es ist vor allem Aufgabe der 
Unternehmensleitung einen hohen Wert der 
strategischen Effizienz sicherzustellen. Hier 
handelt es sich um längerfristige Struktur-
massnahmen, also um strategische Aufgaben.  

___________________________________________________________________________________ 
 
 
Operative Effizienz (oFE) 
Die operativen Effizienz (oFE) ist der Prozent-
satz aus Plan-Wertschöpfung zur Soll-
Wertschöpfung. 
Die Plan-Wertschöpfung errechnet sich aus der 
geplanten Auslastung der verfügbaren Kapazi-
tät. Letztere ist aus der Soll-Auslastung ent-
sprechend den gefahrenen Schichtenmodellen 
zu ermitteln. Der Idealfall ist hier 100 Prozent. 
Bei Überstunden kann er auch - zumindest 
kurzfristig - über 100 Prozent liegen. Liegt der 
Prozentsatz unter 100 %, liegt wiederum Dis-

harmonie der Teilkapazitäten vor. Einzelne Ag-
gregate werden nicht entsprechend den geplan-
ten Schichten ausgelastet oder können wegen 
Engpässen an anderen Aggregaten nicht voll 
ausgefahren werden. Es ist Aufgabe der Pro-
duktionsleitung hier möglichst die 100 Prozent-
Marke zu erreichen, unter Umständen durch 
Variation der Soll-Kapazitäten mittels flexibler 
Arbeitzeiten für die betreffenden Mitarbeiter. Die 
erforderlichen Maßnahmen sollten im Rahmen 
der vorhandenen Strukturen zumindest mittel-
fristig greifen. 

___________________________________________________________________________________ 
 
 
Dispositive Effizienz (dFE) 
Die dispositive Effizienz (dFE) ist der Prozent-
satz aus Ist-Wertschöpfung zur Plan-Wert-
schöpfung. 
Werte unter 100 Prozent zeigen Prozessmängel 
und gegebenenfalls mangelnde Arbeitsproduk-
tivität an. Hier ist kurzfristig und täglich auf der 
einzelnen Arbeitsplatzebene den Störfaktoren 
nachzugehen, die vielfältiger Natur sein kön-
nen. Strukturell können falsche Planwerte vor-
liegen. In diese Kennziffer gehen vor allem 

auch Qualitätsmängel ein, die zu Nacharbeiten 
oder Ausschuss führen. Die Ist-Wertschöpfung 
als absoluter Betrag ist in ihrer Entwicklung und 
im Vergleich zur Plan-Wertschöpfung ein wich-
tiger Leistungsindikator der Produktion auf allen 
ihren Hierarchie-Ebenen. Täglich müssen Pro-
duktionsleitung, Meister und Mitarbeiter als 
Team eine hundertprozentige Zielerreichung 
dieser Kennziffer mit allem Nachdruck verfol-
gen. 

___________________________________________________________________________________ 
 
 
Nice-to-have Effizienz (sollFE) 
Die Soll-Effizienz (sollFE) ist der Prozentsatz 
aus Ist-Wertschöpfung zur Soll-Wertschöpfung. 
Es wäre schön (nice to have) diese Kennziffer 
auf 100 Prozent zu erreichen und nachhaltig zu 
halten. Abweichungen nach unten können sehr 
verschiedene Ursachen haben, wie Planungs-
mängel, Disharmonien der Kapazitäten, man-

gelnde Arbeitsproduktivität, Qualitätsmängel. 
Diese Kennziffer schließt die Störgrößen der 
dispositiven und operativen Effizienz in einem 
Wert zusammen. Es sollte das Ziel der Produk-
tionsleitung und des Produktions-Controlling 
sein, alles daran zu setzen, um hier einen Wert 
nahe 100 Prozent zu erreichen.  
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Blue-Sky Effizienz (maxFE) 
Die maximale Effizienz (maxFE) ist der Pro-
zentsatz aus Ist-Wertschöpfung zur Maximal-
Wertschöpfung. 
Sie wird in einigen Industrien, die zwangsweise 
rund um die Uhr arbeiten, annähernd erreicht. 
Für Werke mit hohem Kapitalinvestment ist sie 
ein wünschenswertes zumindest strategisches 
Ziel, also ein Blue Sky. Für die Kostenführer-
schaft und den Wettbewerb mit Produzenten 
aus Niedriglohnländern ist die Erreichung die-
ses Zieles unter Umständen eine Existenzfrage 
oder aber die große Chance. Wichtig und er-
freulich ist es, dass dieses Ziel mit allen Konse-
quenzen mittels dieser Kennziffer (maxFE) und 
den absoluten möglichen Wertschöpfungsbe-
trägen instruktiv aufgezeigt werden kann.  

 
 

 

___________________________________________________________________________________ 
 
 
Dimensionen und Hierarchien der Factory Efficiency 
Factory Efficiency als Kennzahlen-System weist 
mehrere Dimensionen mit unterschiedlichen 
Hierarchien auf (siehe Abbildung 8).  
 
 

 
Abbildung 8 
 

Die Kennziffern können von einem einzelnen 
Arbeitsplatz, bzw. einer einzelnen Maschine 
aus, über eine Gruppe von Maschinen, Kosten-
stellen und Werken bis hin zu einem Gesamt-
konzern verdichtet werden. Als Ist-
Wertschöpfung bildet sie den Beitrag der Pro-
duktion zum Ergebnis der Unternehmung. In 
den unterschiedlichen Ausprägungen (maximal, 
Soll, Plan, Ist) und den daraus ermittelten FE-
Relationen wird sie zur Zielgröße und zum 
Steuerungsinstrument. Selbstverständlich ist 
darüber hinaus die Darstellung in den verschie-
denen Zeitdimensionen möglich, angefangen 
von der einzelnen Schicht, über Tages- und 
Wochenzusammenfassungen bis hin zu Mo-
nats-, Quartals- und Jahresaggregationen. Dar-
über hinaus sind firmen-individuelle Ausprä-
gungen der Maschinenstundensätze möglich, 
die zahlreiche Ansätze für ein überbetriebliches 
Benchmarking bieten.  

 
 
 
 
5. Job Efficiency als personaler Aspekt der Wertschöpfung  
 
Details zur Job Efficiency, die eine wichtige 
Grundlage für Prämienentlohnung sowie Mitar-
beiter-Führung und -Verantwortung darstellt, 
werden in einem gesonderten White Paper be-
handelt. In dem vorliegenden White Paper wird 
daher nur kurz auf die Verbindung zur Factory 
Efficiency und die Implikationen für das Produk-
tions-Controlling eingegangen. 
 

Nahezu als Nebenprodukt zur Factory Efficien-
cy kann die Job Efficiency als Leistungsmaß-
stab für die Mitarbeiter ermittelt werden. Die 
wichtigste Zusatzinformation ist hier lediglich 
die bezahlte Anwesenheitszeit der Mitarbeiter 
pro Schicht beziehungsweise pro Tag. Analog 
zur Factory Efficiency, die sich auf die Effizienz 
des Maschinen-Einsatzes bezieht, ist dann die 
Job Efficiency zu ermitteln, mit welcher die Effi-
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zienz der in der Produktion beschäftigten Mitar-
beiter gemessen werden kann. Job Efficiency 
ist der Prozentsatz aus der Relation der eines 
Mitarbeiters erbrachten Ist-Wertschöpfung zu 
der von ihm während seiner bezahlten Anwe-
senheitszeit zu erbringenden Soll-Wertschöp-
fung.  
 

 
Abbildung 9 
 
Die Ist-Wertschöpfung der Mitarbeiter kann 
grundsätzlich aus denselben Daten gewonnen 
werden, die der Ermittlung der Maschinen-Ist-
Wertschöpfung zugrunde liegen. Das bedeutet: 
die an einer Produktionseinheit von dem betref-
fenden Mitarbeiter erzielte „Gutmenge“ ist mit 
dem Maschinenstundensatz (MSS) dieser Pro-
duktionseinheit zu multiplizieren. Die Ist-
Wertschöpfung entspricht damit den in der pro-
duzierten „Gutmengen“ kalkulierten anteiligen 
Fertigungskosten. Die Soll-Wertschöpfung ist 
aus der bezahlten Anwesenheitszeit und den 
MSS der von dem betreffenden Mitarbeiter be-
dienten Maschinen zu berechnen. Gegebenen-
falls - und hier mehr aus optischen Gründen - 
kann bei der Soll-Wertschöpfung ein Abschlag 
für die bei Leistungsentlohnung übliche Verteil-
zeit einberechnet werden.  
 
Bei der Berechnung der Ist- und Soll-Werte ist 
zu berücksichtigen, in wieweit ein Mitarbeiter 
mehrere Maschinen bedient, oder in wieweit 
mehrere Mitarbeiter an einer Maschine (ma-
schinelle Anlage) tätig sind. Bei Mehrmaschi-
nen-Bedienung kommt es sowohl bei der Ist- 
als auch bei der Soll-Wertschöpfung zu einer 
Kumulierung der Maschinenwertschöpfungen. 
Das macht der Aussagefähigkeit der daraus 
gebildeten Kennziffer Job Efficiency keinen Ab-
bruch.  
 
Im Falle einer Anlagen-Bedienung durch meh-
rere Mitarbeiter handelt es sich um eine Grup-
penleistung bei welcher die Soll-Wertschöpfung 

nicht aus der Anwesenheitszeit der Mitarbeiter, 
sondern aus der Soll-Laufzeit der Maschine zu 
ermitteln ist. Hier ist die Job Efficiency der 
Gruppe gleich der Factory Efficiency der Anla-
ge. Die Anwesenheitszeiten und die Stunden-
löhne der einzelnen Mitarbeiter bilden dabei 
den Maßstab, nach welchem die Gesamtleis-
tung auf die einzelnen Mitarbeiter zu verteilen 
ist, zum Beispiel als Grundlage für eine Prä-
mienentlohnung.  
 
Die Job Efficiency ist nur in eingeschränktem 
Maße der vieldiskutierten und oft missdeuteten 
Arbeitsproduktivität gleichzusetzen. Es handelt 
sich bei den hier diskutierten gemessenen Leis-
tungen um das Ergebnis einer Kombination 
verschiedener Produktionsfaktoren, bei welcher 
die menschliche Arbeitsleistung eine, wenn 
auch vielleicht die wichtigste Komponente dar-
stellt. Eine weiterführende Kennziffer und Ana-
lysemöglichkeit, auf die hier nicht detailliert ein-
gegangen, sondern nur hingewiesen werden 
soll, stellt die in den „Gutmengen“ enthaltenen 
Personalkosten im Verhältnis zu den gezahlten 
Personalkosten dar. Hier ist dann aus dem Ma-
schinenstundensatz die Kostenart Personalkos-
ten zu isolieren und für die Berechnung einer 
eher tatsächlichen Arbeitsproduktivität heranzu-
ziehen.  
 
Die Leistungsmessung der Mitarbeiter und dar-
an anknüpfende Prämienentlohnung lediglich 
an dem Ergebnis der „Gutmengen“ im Verhält-
nis zu der plausiblen Soll-Wertschöpfung auf 
Grund der bezahlten Anwesenheitszeit zu ori-
entieren, hat eine Reihe wesentlicher Vorteile. 
Unnötige Stillstandzeiten der Maschinen, Fehl-
entwicklungen bei Rüstvorgängen an den Ma-
schinen, Qualitätsmängel und Ausschuss der 
Produktion, organisatorische Unzulänglichkei-
ten der Materialbereitstellung, der Logistik, der 
Maschinenüberwachung und –pflege schlagen 
sich alle negativ in der „Gutmenge“ nieder. 
Selbstverantwortliche Mitarbeiter mit einem ent-
sprechenden Gestaltungsspielraum, deren Ent-
lohnung mit der Factory Efficiency bzw. Job Ef-
ficiency über Leistungsprämien gekoppelt ist, 
können und werden hier im Sinne kontinuierli-
cher Verbesserungs-Prozesse für bestmögliche 
Gestaltung der Produktion im Eigeninteresse 
mit Sorge tragen. Die heutige Informationstech-
nik ermöglicht es, dass absolut zeitnahe die 
Leistungsergebnisse und deren Konsequenzen 
für die Prämie am Arbeitsplatz für den einzel-
nen Mitarbeiter und/oder die Leistunggruppe 
angezeigt werden.  
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6. Factory Efficiency als Teil des MeCon-Systems 
 
Factory Efficiency ist ein schmaler, wenn auch 
wichtiger Ausschnitt aus dem gesamten IT-
gestützten Produktions-Controlling-System  
„MeCon“. Die IT-Basis umfaßt vor allem die 
Anwendungssysteme PPS mit Vertrieb,Materal-
wirtschaft, und Produktion, Personal (HR); die 
Kosten- und Leistungsrechnung sowie die er-
forderlichen BDE/MDE-Systeme der Produkti-
on. In Abbildung 10 werden die Anteile von 
Plan- und Ist-Daten verdeutlicht. Die wichtigsten 
Ist-Daten werden dabei über das BDE/MDE-
System gewonnen. Die notwendigen Plandaten 
stammen aus dem PPS-System sowie aus der 
Kosten- und Leistungsrechnung.  
 

 
Abbildung 10 

Bei Produktions-Controlling spielt für Steue-
rungszwecke der Plan-Ist-Vergleich eine domi-
nierende Rolle. Für die Produktionsplanung und 
Steuerung wurde mit TPS ein Advanced Plan-
ning System (APS) entwickelt, das die gesamte 
MRP II-Philosophie ablöst, das Stufenkonzept 
der operativen Planung überwindet und eine 
durchgängige Markt-, Kunden- und Prozessin-
tegration realisiert. Im Bereich der Kosten- und 
Leistungsrechnung wird eine auf relativen Ein-
zelkosten aufbauende Prozesskostenrechnung 
zugrunde gelegt, die damit dem Anspruch ver-
ursachungsgerechter Kosten- und Leistungs-
verrechnung bestmöglich entspricht.  
 
Für Analyse- und Berichtszwecke wurde ein 
Data Warehouse mit OLAP-Anwendung entwi-
ckelt (Abbildung 11), das offen für eine Erweite-
rung in Richtung eines umfassendes MIS/MES-
Systems ist und welches einen weitgehend 
standardisierten Business Content für Zwecke 
des Produktions-Controlling darstellt. Hierfür 
müssen die Daten der Basis-Systeme entspre-
chend dem MeCon-Datenmodell selektiert, auf-
bereitet bzw. transformiert und in OLAP-Würfel 
geladen werden.  
 
 
 
 

      
  Abbildung 11 
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Bei Factory Efficiency wird mit der-Datenbasis 
des Maschinen-Würfels gearbeitet, bei Job Effi-
ciency mit dem Mitarbeiter-Würfel. Der dritte 
Würfel Betriebs-Aufträge enthält die vollständi-
gen Kalkulationsdaten der Vor-, Mitlaufenden- 
und Nachkalkulation. Alle drei Würfel bauen auf 
den vielfältigen Informationen über die einzel-
nen Arbeitsfolgen in der Produktion auf. Das 
setzt unter anderem - aber auch vor allem - ein 
effizientes BDE/MDE-System voraus. 
 
Detaillierte Informationen über Kunden- und Be-
triebsaufträge sind aus den beiden anderen 
Würfeln zu gewinnen. Wichtig sind hier z.B. In-
formationen über die verschiedenen Durchlauf-
zeiten, über Kosten und Erträge bezogen auf 
Kunden- und Produkte unter anderem über die 
Kunden-, Auftrags- und Produkt-Profitabilität.  

 
Aus den Daten des Maschinen-Würfels sind 
außer dem Kennziffern-System des Factory Ef-
ficiency weitere einzelne und aggregierte Pro-
duktions-Informationen zu gewinnen. Beispiele 
hierfür sind: 
 
- Laufzeiten der Maschinen, Plan und Ist; 
- Rüst- und Ausführungszeiten, Plan und Ist 
- Warteschlangen, verfügbare Kapazitäten, 
- Beschäftigungs- und Belastungsgrade 
- produzierte Mengen, Ausschuss, Gutmen-

gen 
 
Im folgenden Abschnitt werden einige prakti-
sche Anwendungen gezeigt, die sich auf den 
Maschinen-Würfel des MeCon-Systems bezie-
hen. 
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7. Praktisches Factory Efficiency-Beispiel  
 
Für das Data Warehousing wird heute eine 
ganze Reihe verschiedener sehr leistungsfähi-
ger Software-Systeme angeboten, die alle auch 
die Anforderungen für ein effizientes On Line 
Analytical Processing (OLAP) erfüllen. Für die 
Auswertung der Data Marts (Würfel) existieren 
als Ergänzung ebenfalls zahlreiche benutzer-
freundliche Analyse- und Reporting-Systeme. 
Die vorliegenden Beispiele wurden mit dem 
Microsoft SQL-Server und dem Auswertungs-
System ProClarity Analytics Platform realisiert.  
 
Bei den Datenbeispielen für zwei Monate des 
Jahres 2003 handelt es sich um Testdaten ei-
nes industriellen Unternehmens der Metallver-
arbeitung, das als Werkstattfertiger in drei ver-
schiedenen Fabriken produziert. Es sind 220 
Maschinen im Einsatz mit ca. 180 Mitarbeitern. 
Es werden ca. 20.000 Betriebsaufträge p.a. mit 
Losgrößen 1 bis 5.000 und Arbeitfolgen zwi-
schen 5 bis 100, im Durchschnitt mit ca. 15, ge-
fertigt.  
 
Abbildung 12 zeigt die 5 Kategorien der Factory 
Efficiency für zwei Monate in Prozenten. Die 
theoretisch maximale Kapazität (stratFE – Soll 
zu Max) wird nur zu etwa einem Drittel genutzt. 
Die in der operativen Factory Efficiency (opFE - 
Pan zu Soll) zum Ausdruck gebrachte Schich-
tenplanung (= mögliche Kapazitätsbelegung) 
wird mittels der PPS-Planung nur zu ca. drei 
Vierteln belegt. Die tatsächliche Auslastung der 
Maschinen im Verhältnis zur geplanten gemäß 
PPS (dispFE – Ist zu Plan) wird im Januar nur 
zu 40,78 % und im Februar nur zu 44,10 % er-

reicht. Im Verhältnis zur Schichtplanung – aus-
gedrückt in der SollFE (Ist zu Soll) sind das 
31,55 % bzw. 34,88 % und gemessen an der 
maximalen Auslastung (maxFE – Ist zu Max) 
sind das nur 10,40 % bzw. 11,57 %.  
Die Bedeutung und Tragweite dieser Ergebnis-
se sollten für die Analytiker und Führungskräfte 
selbstredend sein. 
 

 
Abbildung 12  
 
Die Ergebnisse können in einem OLAP-System 
durch einfaches Anklicken auch z.B. in absolu-
ten Beträgen der Wertschöpfung angezeigte 
werden (siehe Abbildung 13). Die absoluten 
Werte haben hier sogar eine wesentlich plasti-
schere Aussagekraft. 

    
   Abbildung 13 
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Die Tabelle in Abbildung 14 zeigt sämtliche Factory Efficiency-Werte der drei Werke auf Tages- 
basis für den Monat Februar.  
 
 

 
Abbildung 14 
 
Absolute Werte und Prozentwerte sollten der 
Maßstäbe wegen nicht zusammen in einer 
Graphik gezeigt werden. In Abbildung 15 sind 

daher nur die absoluten Werte graphisch dar-
gestellt.  

 
 

 
Abbildung 15  
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Mit einem Drill-Down können die FE-Werte 
zunächst auf die einzelnen Werke und hier 
auf die einzelnen Kostenstellen, Maschinen-
gruppen und Maschinen (Arbeitsplätze) he-

runtergebrochen werden. Die Abbildung 16 
zeigt deutliche Unterschiede in der Kapazi-
tätsauslastung.in den einzelnen Werken. 

 

 
Abbildung 16 
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In Abbildung 17 werden die Ergebnisse des 
Monats Februar dargestellt, für die Kosten-
stelle 251 ein Drill-Down auf die Maschinen-
gruppen und in den Maschinengruppen 2 und 
3 ein Drill-Down auf die einzelnen Maschinen. 

In der Kostenstelle 249 sowie an den Maschi-
nen 251023 und 101042 wurde im Februar 
2003 nicht gearbeitet, obwohl Planwerte vor-
liegen. 

 

        
       Abbildung 17 
Der Produktions-Controller kann zum Beispiel 
bei der Analyse einer einzelnen Maschine an-
setzen. In Abbildung 18 werden beispielhaft 
die FE-Werte der Maschine 989 als Tabelle 
dargestellt. Die Tabelle zeigt, dass diese 
Engpassmaschine im Monat Februar nur zu 
54,06 % der theoretisch maximalen Kapazität 
durch die Schichtplanung belegt wurde. Die 

Ursache kann bestehender Facharbeiter-
Mangel sein. Die Sollkapazität wird vom PPS-
System zu 100 % ausgeplant. Im Ist werden 
jedoch nur 72,41 % erreicht. Die Entwicklung 
der Ist-Werte (dispFE) an den einzelnen Ta-
gen zeigt erhebliche Schwankungen zwischen 
13,89 % und 131,78 %. Am 14. Februar wird 
zwar Arbeit geplant, ab keine ausgeführt.  
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    Abbildung 18 
Die graphische Aufbereitung der €-Werte, al-
so der in Euro berechneten Wertschöpfung 
wird in Abbildung 19 wiedergegeben. Das Bild 
zeigt plastisch die Relationen und Entwicklun-
gen der einzelnen Basiswerte (Wertschöp-
fung) für die Ermittlung der jeweiligen FE-

Kategorie und die starken Abweichungen zwi-
schen Plan und Ist. Diese Schwankungen der 
täglichen Arbeitsleistung können zahlreiche 
Ursachen haben. Eine davon könnte man-
gelnder Arbeitszufluss und damit ein logisti-
sches oder ein planerisches Problem sein. 

 

      
  Abbildung 19  
 
 
 
Das System MeCon ermöglicht hier selbstver-
ständlich weiterführende Analysen. Für jeden Ar-
beitsplatz (Maschine) liegt je Schicht und Tag der 
Arbeitsvorrat in Form einer Warteschlange der zu 
fertigenden Teile als berechnete Arbeitszeit in 
Minuten vor (Ptaws = geplante Warteschlange in 
Minuten); ferner der Arbeitszufluss in Minuten 
(Ptazu = geplanter Arbeitszufluss in Minuten), 
sowie die gemäß Schichtplanung verfügbare Ka-
pazität in Minuten (Pkanf = verfügbare Kapazität 
zu Beginn des Tages = Sollwert). Die Planung 
gemäß PPS-System wird als geplante Belastung 
in Minuten (Pkbel = geplante Kapazitätsauslas-
tung in Minuten) ausgewiesen und der Ist-
Belastungs-Grad bzw. der Beschäftigungs-Grad 
(Ist-BelGrad) als Prozentsatz aus tatsächlicher 
Maschinenlaufzeit (Ita) zur geplanten Belastung 
(Pkbel). Die Abbildung 20 zeigt diese Werte für 
die Maschine 989 an den einzelnen Arbeitstagen 
im Monat Februar als Tabelle, die Abbildung 21 
auf der Folgeseite als graphische Darstellung.  

 
 

 
Abbildung 20 
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Abbildung 21 
 
Die starken Schwankungen der Ist-
Beschäftigung (siehe Abbildung 20 Spalten Ita 
und IstBelGrad) waren bereits bekannt. Tat-
sächlich steht aber täglich ausreichend Arbeit 
(siehe Spalte Ptaws) zur Verfügung. Die 
Schichtplanung beträgt mit 645 bis 840 Minu-
ten nur 45-58 % der maximalen Beschäfti-
gung von 1440 Minuten, obwohl ausreiche 
Arbeit täglich vorhanden wäre. Wenn Fach-
kräfte fehlen, liegt Disharmonie der Teilkapa-
zitäten (Ressourcen) vor. Es ist zu prüfen, ob 

dieser Zustand in der gesamten Maschinen-
gruppe bzw. der Kostenstelle vorliegt. Analog 
zum Drill-Down auf den einzelnen Arbeitsplatz 
ist ein Drill-Up zu den Maschinengruppen, 
Kostenstellen und Werken durchführbar. 
Selbstverständlich lässt das MeCon-System 
eine Verfolgung der dargestellten Werte bis 
zu den einzelnen Betriebsaufträgen mit ihren 
diversen Arbeitsplänen und Arbeitsfolgen, 
sowie die Zuordungen auf die einzelnen Mit-
arbeiter zu. 
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Factory Efficiency stellt einen wichtigen Baustein 
innerhalb des Systems MeCon und damit für ei-
nen Manufacturing Business Content dar. Be-
reits heute sind die informationstechnischen 
Voraussetzungen gegeben, um ein systematisch 
aufgebautes umfassendes Data Warehouse in 
den Unternehmungen zu installieren. Es entsteht 
damit das seit Jahrzehnten angekündigte um-
fassende Management-Informations-System und 
in Verbindung mit den heutigen Möglichkeiten 
der Betriebs- und Maschinen-Daten-Erfassung 
(BDE/MDE) das Management- Informations- und 
Execution-System (MIS/MES) (siehe Abbildung 
22) mit einer zweckneutralen Grundrechnung als 
Zentrum. Für die einzelne Unternehmung sollte 
das nicht nur eine wünschenswerte Vision im 
Sinne von Blue Sky sein, sondern Herausforde-
rung und Ziel, betriebswirtschaftliche Lösungen 
entsprechend dem State of the Art mit den heute 
verfügbaren informationstechnischen Instrumen-
ten zu realisieren.  
 
 

 
Abbildung 22  
 

 
 
 
 

   


