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Hilfsmittel fur die Planung
und Steuerung im Werkzeug- und
Formenbau

Es lassen sich demnach zwei
grundsatzlich unterschiedliche
Planungen im Werkzeug- und
Formenbau unterscheiden; die
Grob- und die Feinplanung. Die
Unterschiede liegen in den zugrun-
de liegenden Ausgangsdaten, dem
Planungshorizont und damit auch

Der Trend im Werkzeug- und Formenbau geht eindeutig hin zur soft-
waregestiitzten Abbildung der betrieblichen Prozesse. Dies begann mit
der Einfiihrung von ERP-Systemen (Enterprise Ressource Planning), die
speziell fiir die spezifischen Prozesse der Branche entwickelt wurden.
Heutige Anforderungen der Branche verlangen nach einer wirkungs-
vollen Planung und insbesondere Steuerung der Auftrage. Moderne
Softwaresysteme vereinen dabei Ansatze aus der Produktionstechnik
mit Erkenntnissen aus der Praxis im Werkzeug- und Formenbau.
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Bild 1: Planungssystematiken
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Lange Jahre gab es nur wenig
Unterstlitzung zur Planung im
Werkzeug- und Formenbau. Die
gangige Lésung war — und ist es
in vielen Fallen auch heute noch

— eine Eigenentwicklung in Tabel-
lenkalkulationssystemen, wie z.B.
Microsoft Excel. Zum einen hat
dies den Vorteil, dass betriebsspe-
zifische Problemfelder gut abge-
deckt werden, zum Anderen ist
es eine preiswerte Losung. Dass
dies jedoch zu einer Zeit, in der
Unternehmen konstant Durchlauf-
zeiten reduzieren und Strukturen
des ,industriellen Werkzeug- und
Formenbau* in der Praxis umset-
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zen, keine adaquate Lésung mehr
darstellen kann, ist leicht nachzu-
vollziehen.

Bevor nun auf die Anforderungen
an ein modernes Planungs- und
Steuerungssystem eingegangen
wird, ist es sinnvoll eine kurze
Ubersicht zu den theoretischen
Uberlegungen zur Planung im
Werkzeug- und Formenbau zu
geben.

Grundlegender Planungsansatz

Bild 1 gibt die grundlegenden Pla-
nungsansatze wieder, welche so
auch in vielen Softwaresystemen
umgesetzt sind.

der Aussage der Planungsansét-
ze. Die Grobplanung umfasst den
gesamten Auftragsbestand, jeweils
von der Konstruktion bis zur End-
montage. Die Planungsdaten der
Grobplanung werden in der Phase
der Angebotserstellung generiert.
Dabei werden zumeist auf Basis
der Hauptkostenstellen Schéatz-
zeiten, hdufig aufgrund ahnlicher
Auftrédge der Vergangenheit, fir
den jeweiligen Auftrag angenom-
men. Werden diese Zeiten Uber alle
Hauptkostenstellen, oder Tech-
nologien, aufsummiert, entstehen
Betriebsauslastungsdiagramme.
Eine solche Auswertung zeigt, wie
sich die Auftragssituation, und
damit die Betriebsauslastung, in
Zukunft darstellen wird.

Die Fein- bzw. Detailplanung be-
ginnt wahrend der Entstehung der
Stlickliste. Dabei werden Positi-
onen mit entsprechenden Arbeits-
géngen zu Technologien zugeord-
net, oder im Falle der Detailpla-
nung, direkt zu einer spezifischen
Maschine. Auch hier werden
zundchst Schatzzeiten angenom-
men, diese jedoch meist durch die
Laufzeiten der entsprechenden
CAM-Programme nach und nach
ersetzt. Die Aussagen der Feinpla-
nung sind demnach fur die Ferti-
gung relevant: Welche Ressourcen
sind Uberlastet? Kénnen interne
Termine flr Bauteile eingehalten
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werden? etc.

Gerade diese Trennung zwischen
beiden Planungsansatzen bereitet
ERP-Systemen mit integrierter
Planung und einem breiten Ziel-
markt Schwierigkeiten. Beispiels-
weise werden wachsende Stlick-
listen unterstitzt, jedoch diese
schon als genereller Planungsan-
satz verwendet.

Modglichkeiten
der Software-Unterstiitzung

Die prinzipiellen Wahlméglich-
keiten zur softwareunterstiitzten
Planung illustriert das Bild 3:

Die Wahl der geeigneten Pla-
nungsmethodik flr das Unterneh-
men h&ngt auch mit einer geeig-
neten Gesamtsoftwarelandschaft
zusammen. Haufig endet die
Suche nach einem Planungssys-
tem mit der Wahl eines neuen
ERP-Systems. Die Erfahrung aus
den von der Firma Dr. R. Zwicker
TOP Consult durchgefiihrten ERP
Auswabhlen zeigt, dass speziell fir
den Werkzeug- und Formenbau
konzipierte Systeme bevorzugt
ausgewahlt werden. Die groBeren
Anbieter von ERP-Systemen sind
zu stark durch die Einflisse ande-
rer Branchen gepréagt, welche die
Vorteile der Funktionsvielfalt nicht
aufwiegen kdnnen. Die Schwierig-
keiten bei branchentbergreifenden
ERP-Systemen beginnen dann
bereits mit der Kommunikation der
Anforderungen.

ERP-Systeme fir den Werkzeug-
und Formenbau wurden in vielen
Féllen aus der Branche heraus
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Bild 2: Beispiel Betriebsauslastungsdiagramm

entwickelt. Fast alle Systeme
bieten die Mdglichkeit einer Grob-
und Feinplanung, mit jeweils gut
entwickelten Lésungen fir schwie-
rige Detailfragen. So lassen sich
z.B. in der Planung Erfahrungskur-
ven fiir das Bearbeiten von Vor-
gangen hinterlegen. Das System
simuliert den nattrlichen S-Kurven
Verlauf von Bearbeitungsintensi-
taten. Zunéchst wird wenig Arbeit
verrichtet, der Riickstand muss
dann im weiteren Verlauf durch
Uberproportionalen Aufwand
wieder eingeholt werden, um den
Vorgang termingerecht abzuschlie-
Ben. Andere Systeme bieten die
Médglichkeit, Kleinteile in Kérbe
einzulegen, um diese sinnvoll und
auf einfache Weise in die Planung
einflieBen zu lassen. Neben die-
sen teilweise extrem ausgereiften
Planungsmethodiken, gibt es

aber auch sehr schlank gehaltene
Systeme, die das Augenmerk eher

ERP-System mit Stand-Alone MES-System mit
integrierter Planung Planungsmodule integrierter Planung
* Projekt- und * 2.B. Excel * Grob- und
Fertigungsplanung . 2.B. Feinplanung
* Nur bei Systemen fiir Eigenentwicklungen * direkte Steuerung der
den Werkzeugbau » 2.B. spezielle Software Fertigung
Trennung von Grob- fur die Einzelfertigung « Zur
und Feinplanung i Datendurchgangigkeit
« Tur Datendurchgéngigkeit Ubergeordnetes
Datendurchgangigkeit Anbindung an die System notwendig
Kopplung an MES- komplette » Datenintegration
Sﬁtﬂm und CAD-CAM Soﬂwarwmgehmg o Fm‘ti:g.lngﬁdaten
notwendig notwendig Automation
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auf eine effektive Grobplanung le-
gen. Dazu werden Auftragsvarian-
ten im System hinterlegt, welche
dann nur noch an den gerade neu
einzurichtenden Auftrag angepasst
werden mussen. Die prinzipielle
Frage nach der Notwendigkeit
einer sehr detailgenauen Planung
kann nicht pauschal beantwortet
werden. So gibt es am Markt Un-
ternehmen, welche jedes Bauteil
mit Arbeitsgédngen planen. Voraus-
setzung ist eine entsprechend ge-
staltete Organisation, bei der auch
der Aufwand zur Durchflhrung der
Planung berucksichtigt ist.

Die Frage nach einer effektiven
Planung, die weder zu aufwan-
dig ist, noch in der Auflésung zu
gering ist um damit die Fertigung
darzustellen, spiegelt sich auch in
den unterschiedlichen Planungs-
philosophien der Softwareherstel-
ler wieder. Der Hersteller eines
reinen Planungsmodules bestreitet
einen neuen Weg, und lasst dabei
Ansétze der getakteten Fertigung
einflieBen. Dabei werden den
Technologien zeitlich begrenzte
Kapazitatstopfe zugeordnet. So
wird beispielhaft dem Frasen ein
Kapazitétstopf fiur ,,drei Tage® zu-
geteilt. Dieser wird zundchst vom

Bild 3:
Systematik von Planungssoftware
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Planer gefillt; die Bearbeitungsfol-
ge des Planungstopfes dann dem
zusténdigen Werker der Fertigung
Uberlassen. Das Knowhow der
Arbeiter wird damit in den Ablauf
integrieret, Rustabfolgen kénnen
optimiert werden, die so vom
Planer nicht eingeschétzt werden
kénnen. Ein einzulastender Auf-
trag ,hangelt” sich entsprechend
seiner Struktur TOP-Down durch
die Kapazitats-tdpfe der Tech-
nologien. In der Praxis soll damit
erreicht werden, dass sich flr
den definierten Zeitraum auch ein
definierter Arbeitsvorrat bildet.
Die Werker vor Ort sind in die-
sem Zeitraum fUr die Abarbeitung
dieses Vorrats verantwortlich, und
kénnen diese Abfolge eigenver-
antwortlich festlegen. Die Situa-
tion, dass Auftragen vorgegriffen
wird, oder Prioritaten falsch ge-
setzt werden, soll somit verhindert
werden.

Modglichkeit der direkten
Steuerung im Werkzeug- und
Formenbau

Bei dem letzten Block aus Bild 3
an Varianten zur Planung und
Steuerung im Werkzeug- und
Formenbau, handelt es sich um
Manufacturing Execution System
(MES) mit angebundener Planung.

| Vertrieb

| Projektmanagement

| Materialwirts

Produktionssysteme

Bild 4:
Datenintegration in Anlehnung an Scheer, August Wilhelm
(Werkbilder: Dr. R. Zwicker TOP Consult GmbH, Nirnberg)
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Diese Variante ist bis dato noch
wenig verbreitet, bietet jedoch
einen entscheidenden Vorteil zu
den bisher angefuhrten Lésungen.
Bild 4 verdeutlicht dies anschau-
lich.

Typischerweise entsteht ein Da-
tenbruch zwischen der fertigen
Planung und der Umsetzung in
der Fertigung. Die Gewahrleistung
der richtigen Abarbeitung von
Arbeitsschritten erfordert mitunter
viel organisatorischen Aufwand.
Sind alle notwendigen Daten zur
Bearbeitung vorhanden? Wird der
Planung tberhaupt folgegeleistet,
oder davon abgewichen? Was
passiert bei Anderungen? Erst
der Einsatz eines MES-Systems
gewadhrleistet auch die tatsach-
liche Steuerung der Fertigung,
entsprechend der vorab entstan-
denen Planung. Der Arbeitsvorrat
wird direkt mit allen notwendigen
Programmen zur Maschine oder
Technologie weitergeleitet. Eine
Abweichung ist nicht méglich, da
andere Arbeitsgénge erst freigege-
ben werden muissen.

Anderungen in der Planung wir-
ken sich direkt auf die Abfolgen
an der Maschine aus. Sollte es
notwendig sein, von der Pla-
nung abzuweichen, kann dies

nur durch Ricksprache mit der

Planung geschehen. Vorausset-
zung fur dieses Szenario sind die
Fahigkeiten eines MES-Systems,
welches auch wirklich zur Steue-
rung der Maschinen in der Lage
ist, also nicht nur Maschinendaten
auslesen kann, sondern leistungs-
fahige, vollstandige Schnittstellen
zur Maschine zur Verfiigung hat.
Uber diese Funktionalitét hinaus
ist es auch méglich, komplette
Datenintegration bis hin zu kom-
pletten Automatisierungsszenarien
umzusetzen, um so den ldeen der
papierlosen Fertigung naher zu
kommen.

Voraussetzung dafir ist, dass
vorgeschaltete Systeme, wie ERP-
Systeme, CAD und CAM, welche
die notwendige Datenbasis zur
Planung im Werkzeug- und For-
menbau generieren, Uber Schnitt-
stellen direkt an das MES System
angebunden werden. Die Ubermit-
telten Daten sind Auftragsdaten,
Sticklisteninformationen, standar-
disierte Prozessablaufe oder auch
standardisierte Planungsdaten.

Zusammenfassung

Far all die aufgezeigten Planungs-
moglichkeiten spielen die fur jedes
Unternehmen unterschiedlichen
Rahmenbedingungen eine Uber-
geordnete Rolle. Welcher Aufwand
soll fir die Planung betrieben
werden? Welche Bauteile sollen
geplant werden? Wer ist flr die
Planung verantwortlich? Erst
wenn alle relevanten Fragen ge-
klart sind, kann der Anforderungs-
katalog erstellt werden und damit
eine entsprechende Marktanalyse
durchgefiihrt werden.

Der Markt bietet eine Vielfalt

an Lésungen zur Planung im
Werkzeug- und Formenbau. Das
Angebot reicht von sehr komple-
xen Systemen, bis hin zu sehr
schlank ausgerichteten Software-
produkten. Eine funktionsféhige
Planung und insbesondere Steu-
erung wird derzeit nur durch den
Verbund eines MES-Systems mit
integrierter Planung erreicht.
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