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PROZESSMANAGEMENT

Standardisierung bei Losgrol3e 1

Wer Herstellprozesse effizient und wirtschaftlich gestalten mochte, muss sie vereinheitlichen.
So einfach es klingt, so schwierig ist es, den richtigen Ansatz zu finden. Tomek Kawala von Tebis
Consulting zeigt, wie ein systematischer Ansatz den Einstieg in die Standardisierung erleichtert.

=== in Blick in die Tebis Consulting
| Benchmark-Datenbank verrat,

dass gerade anfangliche Prozesse,
e WWi€ Bauteilklassifizierung und
Konstruktion, bei der Standardisierung
oftmals vernachlassigt werden.

Das Hauptziel einer Standardisierung
ist es, Prozesse im Unternehmen effizien-
ter zu gestalten. Dies gelingt, indem man
Prozesse nach einem bestimmten Mus-
ter vereinheitlicht. Um solche Muster zu
erkennen, hilft die Bauteilklassifizierung,
die eine Unterteilung in bestimmte Klas-
sen oder Kategorien vornimmt. Die Vor-
gehensweise bei der Bauteilklassifizie-
rung und ihr Einfluss auf die Prozessstan-
dardisierung erklart dieser Tebis-Consul-
ting Tipp.

Zuerst stellt sich die Frage: Was wollen
Sie erreichen? Welche Prozesse sollen
standardisiert werden? Definieren Sie
erst dieses Ziel, um die spater benotigte
Informationstiefe schon mit der Klassifi-
zierung zu bestimmen. Ein Beispiel: Fir

die Standardisierung von Bearbeitungs-
werkzeugen mussen Sie die Geometrien
des Bauteils untersuchen, wahrend Sie
zum Standardisieren von Konstruktions-
vorlagen die Bauteileigenschaften und
-funktionen bendtigen.

i

Durchblick: Zu den Schwerpunkten von
Tebis Consultant Tomek Kawala gehéren
die Analyse von Arbeitsprozessen und die

Identifizierung von Produktivitatsliicken
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Zieldefinition und Analyse

Ist das Ziel definiert, missen Sie die
Werkzeuge in ihre Einzelteile zerlegen.
Hierbei empfiehlt sich, eine Vorauswahl
zu treffen, um die Komplexitat und den
Aufwand gering zu halten. Fihren Sie
eine kleine Analyse des eigenen Leis-
tungsspektrums durch: Welche Techno-
logie, welches Produkt oder welche
Kunden sorgen fUr die hochste Auslas-
tung oder machen den gro3ten Umsatz-
anteil aus?

Versuchen Sie nicht gleich das ge-
samte Portfolio zu klassifizieren. Dabei
verlieren Sie erfahrungsgemaf den
Uberblick, denn die Komplexitat nimmt
zu. Nehmen Sie lieber zwei bis drei Werk-
zeuge einer Werkzeugkategorie und zer-
legen Sie diese in ihre Einzelbauteile.
Dies wiederholen Sie flr zwei bis drei un-
terschiedliche Werkzeugkategorien. Bei
der Auswahl der Werkzeugkategorien
und der einzelnen Werkzeuge achten Sie
darauf, keine >Exoten<auszuwahlen.
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Wenn Sie Ihre Bauteile ausgewahlt
haben, kénnen Sie damit beginnen diese
zu analysieren und in entsprechende
Klassen einzuordnen. Eine Klasse oder
Kategorie fasst Bauteile zusammen, die
in ihren Merkmalen gleich oder &hnlich
sind. Um zu entscheiden, welcher Klasse
ein Bauteil zugeordnet wird, sind Klas-
sengrenzen bzw. Entscheidungsgrenzen
notwendig. Die Klassengrenzen mussen
messbar sein oder mit ja/nein beantwor-
tet werden kénnen.

Drei haufige Fallstricke der Klassifizierung:

1. Mehrere Bauteilklassen enthalten
nur ein Objekt. Ein Bauteil ist noch keine
Klasse, dazu gehoren etwa funf. Setzen
Sie die Klassengrenzen anders.

2. Einzelexemplare und Exoten fiihren
dazu, dass Bauteile oder Objekte falsch
klassifiziert werden. Identifizieren Sie die-
se vor der Klassifizierung und nehmen
Sie diese aus der Definition heraus.

3. Es gibt immer Bauteile, die in keine
Klasse passen. Verabschieden Sie sich
vom 100prozentigen Anspruch: Klassen-
lose spielen in der Standardisierung eine
untergeordnete Rolle.

Welche Tiefe und welche Kriterien Sie
fur die Definition der Klassengrenzen ver-
wenden, hdngt vom eingangs festgeleg-
ten Ziel ab. Fur Kalkulations- oder erste
Konstruktionsvorlagen etwa kdnnen Sie
folgende Merkmale verwenden:

m GroBe und Geometrie
m Komplexitat

m Bauteilart

m Material

m Oberflachenqualitdten und Toleranzen

m Technologie (Drehen, Frasen,
Erodieren, etc.)

m Kostenkategorie / Wirtschaftlichkeit

m Quelle der Daten

m Haufigkeit

Fur detaillierte Konstruktionsvorlagen,
die Herstellungsschritte bericksichtigen,
mussen Sie mehr Kriterien einbeziehen.
Gleiches gilt fUr Planungsvorlagen und
standardisierte Arbeitsplane. Dort sind
die Fertigungszustande und ihre
Reihenfolge relevant. Unterteilen Sie
Bauteile in Rohzustand, Grundbearbei-
tung, Form-Geschruppt, Form-Vorge-
schlichtet, Gehértet, Drahterodiert und
Form-Geschlichtet.

Um Bearbeitungswerkzeuge und Be-
arbeitungsschablonen in Ihrer CAM-Soft-
ware zu standardisieren, mUssen Sie Be-
arbeitungen vereinheitlichen. Stellen Sie
sich dazu die Fragen:

Welche Technologien/Bearbeitungsstrate-
gien kommen zum Einsatz?

Welche Feature-/Regelgeometrien werden
bearbeitet?

Welche Werkzeuge kommen zum Einsatz?

Standardisierung lohnt sich immer
Selbst wenn ein Standardisierungsniveau
von 100 Prozent in der Einzelteilfertigung
fast unerreichbar bleiben durfte, lohnt sich

die Mlhe von Anfang an. Schon ein Stan-
dardisierungsgrad von 60 bis 80 Prozent
verbessertdie Wirtschaftlichkeit und die
Effizienz deutlich.

Die abgeschlossene Bauteilklassifizie-
rung ist nun die Basis zur Definition von
Standards. Hinterlegen Sie flr ausge-
wahlte Bauteilklassen jeweils Bearbei-
tungsinformationen in den Konstrukti-
onsvorlagen. Zu diesem Zweck existiert
bereits eine haufig vertretene Vorge-
hensweise zur Kennzeichnung von not-
wendigen Oberflachenqualitdten und
Toleranzen — die Farbtabelle.

Auf der Basis dieser Informationen
kdnnen Sie sowohl Bearbeitungsvorla-
gen als auch Bearbeitungsschablonen
erstellen, um Arbeitsvorgange automati-
siert abzuleiten und um die Bauteile ent-
sprechend in der Arbeitsvorbereitung
und der Planung zu bericksichtigen. Auf
diese Weise lasst sich der Planungsauf-
wand stark reduzieren. AuBerdem wer-
den die Abldufe optimal strukturiert.
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