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Kurzfassung

Aufgrund eines turbulenten Marktumfelds und der Nachfrage nach qualitativ hochwertigen
Produkten bei mdglichst geringen Kosten und Lieferzeiten ist es fiir produzierende
Unternehmen erforderlich, ihre Wertschopfungsprozesse zu optimieren. Dieselbe
Notwendigkeit ergibt sich fir das industrielle Werkzeugwesen der variantenreichen

Serienproduktion entlang des gesamten Lebenszyklus eines Werkzeugs.

Als wesentliche Herausforderung an das Werkzeugwesen ist die Vielzahl von
Verschwendungsarten zu nennen, z.B. Uberhdhte Werkzeugbestédnde, vermehrte
Werkzeugbriiche oder Wartezeiten. Als Hauptursachen sind die historisch gewachsenen,
isolierten  Organisationsfunktionen in den Unternehmen und ihre lokalen
Optimierungsbestrebungen,  der  fehlende  ganzheitliche  Betrachtungs-  und
Gestaltungsraum, die funktionsisolierte Kommunikation und Wissensbasis sowie der
unzureichende Einsatz von bewadhrten Methoden und Hilfsmittel der Lean-Philosophie zu

nennen.

Die Zielsetzung dieser Arbeit ist es, eine Methodik zur Analyse und Gestaltung eines
verschwendungsarmen und lernfahigen Werkzeugwesens der variantenreichen
Serienfertigung zu entwickeln. Die vierphasige Methodik bildet einen Regelkreis, der das
Ziel einer Verbesserung der Durchlaufzeit, der kundentaktorientierten Prozessauslastung,

der Werkzeuglebenskosten je Werkstlick und der Lerngeschwindigkeit verfolgt.

Die erste Phase der Methodik umfasst eine unternehmensspezifische Status-Quo-Analyse.
In der zweiten Phase werden die Prozesse, Werkzeug- und Informationsfllisse sowie die
Verschwendungen im gesamten Werkzeuglebenszyklus aufgedeckt, modelliert und anhand
von KenngréRen quantifiziert. Basierend auf diesen Ergebnissen werden in der dritten
Phase geeignete Malnahmen aus dem Methodenkatalog des entwickelten ganzheitlichen
Werkzeugwesenssystems (GWS) ausgewahlt. Der MaRnahmenkatalog wurde fir ein
Werkzeugwesen einer variantenreichen Serienfertigung zusammengestellt und nach dem
Vorbild der ganzheitlichen Produktionssysteme (GPS) aufgebaut. Die abschlieRende Phase
der Gesamtkonzeptevaluierung untersucht und quantifiziert die ausgewahlten MalRnahmen
in ihrem Gesamtkontext. Als Beitrag zur Lernbeféhigung und Unterstlitzung der Methodik
wird ein Fachkonzept eines Wissensmanagementsystems entwickelt.

Die Methodik wurde im industriellen Umfeld eines Kooperationspartners eingesetzt. Es
wurden vorhandene Verschwendungen im Werkzeuglebenszyklus identifiziert und

MafRnahmen fiir deren Reduzierung aufgezeigt.



Short Summary

Due to a turbulent market environment and the demand of maximum product quality at the
lowest possible cost and delivery times, manufacturing companies are forced to optimise
their value-added processes. The same necessity applies to the organisation and life cycle

of cutting tools of a multi-variant serial production.

However, within the cutting tool life cycle a wide range of waste types can be found, like
excessive tool stocks, increased tool breakage and waiting times. The main causes for the
waste are the historically grown and isolated organisational functions with their local
optimisation efforts, the lack of a holistic approach, the functionally isolated communication
and knowledge base as well as the insufficient use of proven methods and tools of the lean
philosophy.

The objective of this thesis is to develop a methodology for the analysis and design of a low-
waste and adaptive cutting tool organisation for the multi-variant serial production. The four-
phase methodology forms a control loop which aims at improving the lead time, the

customer-oriented utilisation level, the tool life costs per workpiece and the learning speed.

The first phase of the methodology includes a company-specific status quo analysis. In the
second phase, the processes, tool and information flow as well as the waste types in the
entire tool life cycle are identified, modelled and quantified based on parameters, e.g.
process time. In the third phase suitable measures are selected from the method catalogue
of the developed holistic system of cutting tools (GWS). The catalogue of measures was
compiled for a tooling system of a multi-variant series production and structured according
to lean principles. The final phase of the concept evaluation examines and quantifies the
selected measures in their overall context. As a contribution to the ability to learn and support
the methodology, a functional design of a knowledge management system is developed.

The methodology was applied in the industrial environment of a cooperation partner.
Existing waste in the tool life cycle was identified and measures for their reduction were

planned.
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