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Prozessorientierte Organisation,
Werkstattlayout und Planung im
Werkzeug- und Formenbau

Status und Zielsetzung

Wenn heute von Wettbewerbsfahig-
keit im Werkzeug- und Formenbau
gesprochen wird, steht dies syno-
nym mit Verkirzen der Durchlauf-
zeit, Reduzieren der Herstellkosten
und strategischer Ausrichtung des
Unternehmens.

Betrachtet man die konkrete Or-
ganisation, Werkstattlayouts und
Planungssystematik vieler Werk-
zeug- und Formenbaubetriebe, so
sieht man Meistersteuerung oder
auch eine Vielzahl von Teamlei-
tern, Werkstattfertigung oder auch
Inselfertigung, Feinplanung mittels
AV, sehr detaillierte Arbeitsplane
mit jedem Arbeitsgang geplant und
Ubersteuert durch den Meister oder
auch nur Grobplanung. Man er-
kennt immer wieder lokal optimierte
Systeme, die implementiert wurden
und in ihrer komplexen Abhangig-
keit nur schwer funktionieren und
die Optimierung des Gesamtpro-
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zesses nicht oder nur unzureichend
beriicksichtigen. Jedenfalls wird
das Ziel der Durchlaufzeitverkir-
zung und Effizienzsteigerung nur
schwer erreicht.

Im Folgenden soll ein ganzheitliches
Konzept der Prozessorientierung
vorgestellt werden, das von Dr. R.
Zwicker Top Consult GmbH flr
fihrende, sowohl interne, als auch
externe Werkzeugbaufirmen in
Deutschland und Osterreich ent-
wickelt und mit ihnen umgesetzt
wurde.

Prozessorientierung
im Werkzeugbau

Prozessorientierung im Werkzeug-
bau ist seit Jahren viel diskutiert.
Aber was sind die Kernthemen der
Prozessorientierung, wie lassen sich
diese umsetzen und wie wird durch
diese Methode die Effizienz des Un-
ternehmens gesteigert? Folgende
vier Kernprozesse lassen sich aus
dem Werkzeugbau ableiten:
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 Prozess der Auftragsabwicklung:
von der Anfrage bis zur Serien-
freigabe, Auslieferung des Werk-
zeuges, Prozess und Review der
eingesetzten Leistung
+ Prozess der Planung: Darstellen
der Planungsebenen von der
Grobplanung bis zur Maschi-
nenbelegung zur Sicherstellung:
100% Termintreue
 Prozess der Erstellung des Werk-
zeuges: CAD/CAM und Herstell-
prozesse; Herstellungsprozesse
gesteuert Uber die Arbeitsvor-
bereitung Uber Arbeitsplane und
Arbeitsvorrate der Maschinen-
gruppen
+ Prozessorientiertes Layout und
prozessorientierter MaterialfluB
Aufgabe ist es, die genannten Pro-
zesse mit ihrer eigenen Komplexi-
tat und Abhangigkeit in ein ein-
heitliches verstandliches Gesamt-
konzept zu integrieren, um letztlich
sicherstellen zu kénnen, dass es
als nachvollziehbares Konzept von
allen Mitarbeitern getragen und
umgesetzt werden kann.

Integriertes Konzept der
prozessorientierten Organisation,
Werkstattlayout und Planung

In Bild 1 ist das integrierte Konzept
der Prozessorientierten Organisa-
tion, Werkstattlayout und Planung
systematisch dargestellt:

Im oberen Teil der Abbildung ist

dargestellt:

+ der AV Prozess, der zur Bearbei-
tungsbesprechung gestartet wird,
die typischerweise stattfindet,
wenn die Form in 3D mit den
Werkzeugkomponenten konstru-
iert ist, die Zeichnungsableitung
aber noch nicht durchgeflhrt ist.
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Aufgabe dieser Besprechung

ist es, die Bauteile fertigungs-
technisch zu optimieren und die
Arbeitsplane je Bauteil zu entwi-
ckeln, bzw. vorhandene Arbeits-
plane anzupassen. Die Arbeits-
plane werden den physikalischen
Bauteilen entweder per Stempel
auf der Zeichnung, Laufkarte
oder mittels eines MES Systems
zugeordnet.

Zusétzlich zu den Fertigungsar-
beitsgangen, die typischerweise
nicht bis zur einzelnen Span-
nung reichen, sondern Bearbei-
tungstechnologien bezeichnen,
kénnen Prifarbeitsgange oder
auch Arbeitsgange eingefligt
werden, die zur spateren Meilen-
steinplanung verwendet werden.
Im Beispiel oben kann dies der
Meilenstein 1 ,,Harten” sein.

Im mittleren Teil der Abbildung ist
dargestellt:

Der MaterialfluB von der Vorfer-
tigung Uber Harten zur Finish-
bearbeitung und zur Montage.
Hier sind die Arbeitsgange eines
Bauteiles nach dem Arbeits-
plan in Bearbeitungsgruppen
zusammengefalBt. Vorfertigung
kann somit Vorfrédsen, Bohren
und Schleifen beinhalten, bzw.
alle notwendigen Arbeitsgange
bis zum Harten. Wird ein Bauteil
nicht gehartet, sondern weich
gefinisht, so ist dies analog zu
betrachten. Die Arbeitsgange
nach dem Harten beinhalten
Schleifen, Senkerodieren, Draht-
schneiden und HSC Frasen
(Elektroden und Kontur). Die
bearbeiteten Bauteile werden der
Montage zur Verfigung gestellt,
synchron dazu werden die Nor-
malien bereitgestellt
Fertigungslogistik mit Bereit-
stellungsbereichen je Bearbei-
tungsgruppe. Als logistisches
Prinzip gilt die Bringschuld. Im
Bereitstellungsbereich kon-

nen auch Bereiche fir diskrete
Arbeitsvorréte visualisiert sein,
beispielsweise Arbeitsvorrate fir
die n&chsten 24 oder 48 Stun-
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den. Diese Vorgehensweise wird

durch ein MES System mit inte-

grierter Planung unterstutzt, da
hier nicht nur die tatsachlichen

Arbeitsvorrate dargestellt sind,

sondern auch die Bauteile, die

sich noch in der Bearbeitungs-
gruppe vorher befinden und in
definierten Zeiteinheiten in den

Arbeitsvorrat gelangen werden,

bereits aber jetzt sehr genau in

einen Arbeitsvorrat eingeplant
werden, da der Status der Vorbe-
arbeitung detailliert systematisch
unterstitzt ist.

Fertigungsorganisation mit einem

Teamleiter je Bearbeitungsgrup-

pe. In einer Bearbeitungsgruppe

sind mehrere Bearbeitungstech-
nologien zusammengefaBt. Die

Verantwortung des Teams ent-

spricht auch der Planungs- und

Steuerungsverantwortung, Auf-

gabe des Teamleiters ist es auch,

durch Mehrfachqualifikation sei-
ner Mitarbeiter sicherzustellen,
dass die Bearbeitungsaufgaben

im Fertigungsbereich flieBend

von mehreren Mitarbeitern je

Technologie ausgelbt werden

kénnen. Die aktive Verknappung

des Mitarbeitereinsatzes und
damit die Sicherstellung und

Erhéhung der Wirtschaftlichkeit

stellt eine der wesentlichen Auf-

gaben des Teamleiters dar, fur
die er mit einer systematischen

Grobplanung unterstitzt wird.

Im unteren Teil der Abbildung ist

dargestellt:

« Die vereinfachte Fertigungspla-
nung. In der Feinplanung (Pla-
nung der Endtermine je Ferti-
gungsschritt) wird nicht jeder
Arbeitsgang terminiert, sondern
nur der Fertigungsgruppenter-
min als Meilenstein. Mit dieser
Systematik wird ein unnétig
hoher Aufwand der Feinplanung
und -steuerung vermieden, nur
der Meilensteintermin ist rele-
vant, dieser mufB aber zu 100%
eingehalten werden.

+ Das Fertigungsteam mit dem
jeweiligen Teamleiter ist fir die
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Leitung,
CAD/CAM, AV

Bild 2:
(Werkbilder: Dr.R.Zwicker TOP
Consult GmbH, Niirnberg)

Einhaltung des Meilenstein-
termins verantwortlich.

+ Bauteile, die nicht auf dem
kritischen Pfad sind (Anbauteile,
Kleinteile,...), kdnnen auch in
Boxen oder Kisten gelegt wer-
den, die im Takt durch die Teams
laufen. Voraussetzung dafir ist,
dass die Arbeitsplane fir diese
Teile gleich sind. In der Praxis
wird fUr diese Bauteile oft nur ein
einziger vereinfachter Arbeitsplan
erstellt, die Meilensteintermine
bestehen nur aus einem Termin,
dem Bereitstellen der Kiste fur
die Montage. Die GroBe der
Kisten wird so gewéhlt, dass die
Taktung im Halbwochentakt oder
Wochentakt je Technologiebe-
reich dargestellt werden kann.
Diese Systematik entspricht
einer Taktung fur Bauteile nicht
am kritischen Pfad und Meilen-
steinplanung fir Bauteile am
kritischen Pfad.

In Bild 2 ist ein weiteres Beispiel

dargestellt, in dem der Herstell-

Prozess fir die Bearbeitung nach

dem Harten in zwei Teams aufge-

teilt ist, da dort der HerstellPro-
zess fur die konturgebenden Teile
komplexer ist, als in dem ersten

Beispiel. Zusétzlich ist die zentrale

Anordnung der Werkzeugbaulei-
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tung, CAD/CAM und Arbeitsvorbe-
reitung dargestellt.

Diese zentrale Anordnung, auch
die der Konstruktion im Fertigungs-
bereich, erméglicht eine schnelle
Reaktion und stellt sicher, dass

die Systematik der Dokumentation
des Fertigungsknow-hows nicht zu
einem ,,unendlichen” und damit un-
wirtschaftlichen Aufwand entartet.
Das Rohmaterial wird dem Team 1
bereitgestellt, dort werden alle
Bearbeitungen bis zum Harten
durchgeflihrt, der Maschinenpark
ist getrennt vom Maschinenpark
des Finish. FrAsmaschinen zum
Schlichten werden nicht zum
Schruppen verwendet. Bohrbear-
beitung und 2/2,5 D-Bearbeitung
erfolgt iber WOP.

Nach dem Hérten werden die Be-
arbeitungen Rundschleifen, Flach-
schleifen, Hartdrehen im Team 2
angewandt, im Team 3 erfolgt die
Finishbearbeitung. In diesem Be-
reich ist neben Senk-erodieren und
Drahtschneiden auch das Elektro-
denfrésen und das HSC-Frasen
integriert. Die Technologiezusam-
menstellung folgt dem Prinzip,
dass vor Ort die technologisch
optimale oder auch auslastungsori-
entiert optimale Bearbeitungstech-
nologie ausgewahlt werden kann.

Die Programmierung kann als

in das Team 3 integrierte Einheit
gesehen werden, fallweise werden
die Tatigkeiten der Programmie-
rung und Frésbearbeitung von
denselben Mitarbeitern ausge-
fuhrt.

Nach erfolgtem Finish werden die
bearbeiteten Bauteile der Montage
zur Verfligung gestellt.

Zusammenfassung

In dem vorangehenden Beitrag
wird ein Konzept vorgestellt, die
Organisation und wesentlichen
Prozesse im Werkzeug- und
Formenbau zusammenzufihren.
Das zugrundeliegende Prinzip ist
die Optimierung des Gesamtpro-
zesses unter Vermeidung lokaler
Optimierungen. Lokale Optimie-
rungen kdnnen auch Optimie-
rungen in nur einem Prozess sein,
beispielsweise die Verbesserung
der Planung ohne ausreichende
Berlcksichtigung der Organisati-
on.

Neben den genannten Prinzipien
und Vorgehensweisen sei noch
ein wesentlicher Aspekt angeflihrt:
Zur Einbindung der Mitarbeiter
und besonders zur Nutzung des
herausragenden Potentials ist es
notwendig, sich etwas von dem
seit Jahren postulierten Spezialis-
tentums bezogen auf eine Techno-
logie zurlickzuziehen und Mitarbei-
tern wieder mehr die Moéglichkeit
zu geben technologietbergreifend
arbeiten zu kdnnen. Dies wird da-
durch ermdglicht, dass die Teams
aus mehreren Prozessorientierten
Technologiebereichen bestehen
und die Mitarbeiter des Teams
Verantwortung fir den Team-Pro-
zess Ubernehmen. Voraussetzung
dazu ist eine Mehrfachqualifizie-
rung, die heute gerade mit jungen
Mitarbeitern zu gelingen scheint.
Die dazu notwendige Fixierung
des Werkzeugbau-spezifischen
Know-how sollte heute in jedem
Werkzeugbau in Standards, To-
leranzhandbtlichern/Zeichnungen
oder dhnlichem umgesetzt sein.
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