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Strategie

Qualitat ist definiert

Bild 1: Die drei
Erfolgsfaktoren
im Projekt-
management

Start- und Endtermin
sind fixiert
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AGILER WERKZEUGBAU

Leitplanken flr den Werkzeugbau

Liefer- und Leistungsumfang

Qualitdt

Im AﬂfHULl‘
kann eine Agilitat
stattfinden

Ist im Lasten—
und/oder Pflichtenheft

definiert
Kesten (audgﬂ)

Ist in der Kalkulation
definiert

Konzeption einer optimalen
Organisationsstruktur

Wie gelangt man als Werkzeug- und Formenbauunternehmen von starren Arbeitsablaufen und
ausgetretenen Pfaden hin zu einer effizienten und zugleich flexiblen, in Summe also moéglichst
agilen Organisationsstruktur? Dieser Artikel liefert einen grundlegenden Planungsansatz.

AUTOR Markus Rausch

enn man als ehemaliger
Fertigungsleiter und
stellvertretender Geschéfts-
fUhrer eines mittelstandi-
schen Formenbau-Unternehmens seit
nunmehr knapp neun Jahren bei Tebis
Consulting Werkzeug- und Formenbauer
hinsichtlich ihrer Prozesse und Zukunfts-
strategien berdt, lernt man quasi
wochentlich unterschiedliche Unterneh-
men mit ihren individuellen internen
Abldufen und Prozessen kennen.

Eine der am haufigsten von den Kun-
den an das Beraterteam gerichtete Fra-
gen lautet: Wie sieht ein optimaler und
effizienter Prozess in einem Unternehmen
unserer Branche aus? Um diese Frage mit
der notwendigen Ernsthaftigkeit beant-
worten zu kdnnen, reicht es nicht aus,
oberflachlich die einzelnen Themenge-
biete zu benennen. Es geht vielmehr um
eine Verdnderung der internen Organisa-
tionsstruktur.

Konzept Agiler Werkzeugbau
Im klassischen Werkzeug- und Formen-
bau sind die internen Abldufe starr und
folgen einem eingefahrenen Pfad. Oft
weisen daher Bauteile sehr hohe Liegezei-
ten auf und Maschinen erzielen nicht die
gewuUnschte Auslastung. Der Tebis-Con-
sulting-Branchendatenbank zufolge liegt
die durchschnittliche Auslastung pro
Frasmaschine bei circa 2500 Stunden pro
Jahr. Je nach Produktspektrum oder
Maschine gibt es Ausreier nach oben
oder unten. Die Ursachen sind in der
Regel vielschichtig, wie etwa Planung und
Steuerung, fehlende Standardisierung, zu
viele Rickfragen et cetera. Irgendwo dort
msste ein unumgdnglicher Change-Pro-
zess flr die Mitarbeiter und die Prozesse
beginnen, um an verschiedenen Stellen
Agilitdt zu ermdglichen.

Die Antwort darauf liefert das 'Kon-
zept agiler Werkzeugbau' Den Anfang
nimmt dieses Konzept beim ‘Magischen

Dreieck’der drei Erfolgsfaktoren im Pro-
jektmanagement (Bild 1). In der Regel sind
Qualitat, Liefer- und Leistungsumfang,
Kosten und Zeit definiert. Nur der Anferti-
gungszeitraum bietet die Chance auf Fle-
xibilitdt oder Agilitat. Unter dem Anferti-
gungszeitraum wiederum befinden sich
samtliche Einzelprozesse, die notwendig
sind, um das Produkt herzustellen oder
den Kundenauftrag zu erflllen.

Kommunikation, Planung

und Anfertigung

Um eine Agilitat im Fertigungsprozess
umzusetzen, sind drei Bereiche von
elementarer Bedeutung (Bild 2).

1. Kommunikation: Die Praxis zeigt,
dass der Kommunikationsbedarf deshalb
hoch ist, weil Informationen fehlen. So
leiden die Unternehmen unter einem
erheblichen Mehraufwand oder geringe-
rer Effizienz. Im Konzept agiler Werkzeug-
bau besteht die Kommunikation in tagli-
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Bild 2: Die drei
Bereiche fiir eine
erfolgreiche Agilitat

©Tebis Consulting

Kommunikation

chen Shopfloor-Veranstaltungen. Diese
ermoglichen kurze Entscheidungswege
und stellen einen optimalen Informati-

onsfluss sicher.

2. Planung: Der Planungsprozess ist
einer der komplexesten Prozesse in den
Unternehmen und dennoch erfolgt er
oftmals mittels Excel-Tabelle oder im Kopf.
Man nennt dies die "Wasserfall-Methode.
Losungsansatz im Konzept agiler Werk-
zeugbau ist ein agiler Planungsansatz.
Der 'kritische Pfad’bestimmt die Min-
destprojektdauer. Bauteile werden zu
einem maoglichst spaten Zeitpunkt
gefertigt, alsojust in time’ Das Planungs-
system lastet die vorhandenen Maschi-
nen und Ressourcen entsprechend opti-
mal aus. Reduzierung von Liegezeiten
der Bauteile und eine Optimale Auslas-
tung der Bearbeitungsmaschinen sind
die Folgen. Fur eine Mehrmaschinen-
bedienung wird im Idealfall zwischen
mannarmer- und mannintensiver Bear-
beitung unterschieden.

3. Anfertigung: Diese beginnt in der
Konstruktion, reicht bis zur Ubergabe in
die Montage oder Qualitdtssicherung und
beinhaltet den gesamten Fertigungspro-
zess. Die Standardisierung in Konstrukti-
on, Programmierung und Fertigung sind
haufig nicht durchgangig und nicht auf

den Gesamtprozess bezogen. Meist
kommt es in den Folge-Abteilungen zu
Mehraufwanden, da Aufgaben verlagert
werden. In Summe steigen dadurch die
Herstellkosten pro Bauteil.

Abteilungsspezifische Ansatze

Die Losungsansatze im Konzept agiler

Werkzeugbau sind fur die einzelnen

Abteilungen in Stichpunkten dargestellt:

Konstruktion:

m Jede Konstruktion ist hoch standardi-
siert einschlieBlich Farben, Toleranzen,
Bohrungen, Kaufteilen und standardi-
sierten Rohlinge, die im Idealfall
vorratig im Unternehmen lagern.

m Die Stlckliste (Bild 3) beinhaltet
bereits die entsprechende Bauteil-
klassen und kann direkt ins Planungs-
system eingelesen werden.

Arbeitsvorbereitung:

m Arbeitspléne sind mit der Bauteilklassi-
fizierung aus der Konstruktion verlinkt.

® In der gesamten Fertigung sind
Barcodescanner vorhanden, inklusive
einer MDE-Anbindung der Fertigungs-
maschinen.

Programmierung:

m Jeder Programmierer nutzt die
identische Umgebung, inkl. Bibliothe-
ken und Standardwerkzeuge.

m Fir jede Bauteilkategorie sind
Programmierschablonen vorhanden.

m Die angestrebte Automatisierung
betrdgt circa 50 bis 70 Prozent.

m Tdglicher Arbeitsvorrat kommt aus
dem Planungssystem.

m Tatsachliche Laufzeit wird ins
Planungssystem gemeldet und
entsprechend aktualisiert.

Mechanische Fertigung:

m Jede Fertigungsmaschine verfigt
Uber einen Viewer, um 3D-Daten
und Frasbahnen zu sehen.

m Frédsmaschinen verfligen Uber einen
Standardwerkzeugsatz, der zu
jederzeit vorhanden ist.

m Rustprozesse sind standardisiert.

m Arbeitsvorrat pro Mitarbeiter ist
jederzeit aktuell und erkennbar.

Individueller Change-Prozess

Der Artikel gibt eine Vorstellung davon,
wie eine optimale, effiziente Organisati-
onsstruktur in unserer Branche aussehen
kann. Sie benétigt allerdings einen indi-
viduellen Change-Prozess. Und der wie-
derum erfordert, dass die Fiihrungskrafte
anfangen, weniger im und mehr am
Unternehmen zu arbeiten. 'Keine Zeit'ist
ein Dauerzustand und deshalb keine
zuldssige Ausrede mehr. Die Erkenntnis
lautet vielmehr:'Die Zeit ist reif’ Also,
packen wir's an! &
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Stiickliste

54346.01

%onstrukuur:

|Datum:

i - ekt 1
Produktz Tiil i

Kunde Kunde ABC Index:
[ Max

Stiickliste mit Fertigungsfortschritt

Pos. ‘ Anzahl ME Typ Materialnummer

Benennung

Lieferant / Hersteller

Bestellrohling

1] 1 ST FT 54346.01-1 Formeinsatz AWS

Bauteilklasse 5 12.343

gehértet

150 x 80 x 50 160 x 90 x 65

Bild 3: Die Tebis-Consulting-Stiickliste mit Fertigungsfortschritt o©Tebis Consulting
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