FUTURE MANUFACTURING

Toolmanagement einfach mal machen

GOTZ MARCZINSKI

Nur noch riisten, was gebraucht wird,
heiRt das attraktive Ziel.

ealistisch ist demnach eine Redu-
Rzierung des Werkzeugbestands um

30 Prozent, die Reduzierung der Werk-
zeugvielfalt um 20 und die Reduzierung
der Werkzeugkosten um zehn Prozent. Im
Kern ist Toolmanagement ,nur” ein syste-
matischer Ansatz zur Durchfiihrung von
Werkzeugwechseln. Dazu muissen Werk-
zeuge entsprechend den Bearbeitungsauf-
gaben ausgelegt, beschafft, montiert und
an die Maschinen gebraucht werden. Klingt
einfach. Warum macht es dann nicht je-
der? Was ist schwierig am Toolmanage-
ment?

CIM Aachen hat die Projektleiter von
16 Toolmanagementprojekten befragt. Die
Projekte haben zwischen 15 Monaten und
2 Jahren gedauert. Herausfordernd ist dem-
nach bereits der Einstieg in die Projekt-
arbeit. Die Scheu vor der Dimension der
Aufgabe macht es schwer, Verbiindete im
eigenen Betrieb zu finden. Was kommt an
Aufwand auf den Projektverantwortlichen
zu? Welches Fachwissen wird bendtigt?
Und vor allem: Wird er die bendtigte Un-
terstiitzung im Unternehmen erhalten?
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Als Projektleiter braucht man Verbiindete
im Unternehmen.

Auf der Suche nach Mitstreitern wird
haufigdielllusion,Machen wirdoch schon”
angetroffen. Anstatt einfach anzufangen,
wird diskutiert was denn nun neu ware an
dem Toolmanagement. Das andere Extrem
ist der Irrglaube, dass eindeutige Prozess-
definitionen, die fiir das erfolgreiche Tool-
management nétig sind, die Flexibilitat auf
der Werkstattebene einschranken wiirden.

Die Sprunghaftigkeit von Kollegen und
Fiihrung zieht Projektleitern manchmal
den Teppich unter den Fiuen weg. Weil
kurzfristig nur der Projektaufwand sicht-
bar ist, verliert die Flihrung zu frih die
Geduld. Dabei werden zwej Problemkreise
sichtbar. Weil man die kurzfristig erreich-
baren Ziele uberschatzt, die langfristig zu
erreichenden Verbesserungen gleichzeitig
unterschatzt, gibt es haufig zu geringe
Ressourcen und unrealistische Zeitplane.
Zeitdruck bei mangelnder Personalausstat-
tung flhren zu Pfusch und Frustration.
Der zweite Problemkreis bezieht sich auf
die meistens zu schwache Projektorga-
nisation. Selten ist der Projektleiter als
Schwergewicht mit klaren, einklagbaren
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Beispiel eines neuen Riistplatzes:
Die Organisation muss sich andern.

Regeln ausgestattet. In der Praxis muss er
um Unterstiitzung bitten und ist im Zwei-
fel zweite Prioritat. Insgesamt flihren die-
se Punkte dazu, dass zu friih von System
anstatt von Systematik gesprochen wird.
Bei einem Beispiel war die Initialztin-
dung zum Toolmanagement aus einem
akuten Problem entstanden. Maschinen-
stillstdnde wegen fehlender Werkzeuge
hauften sich. Die Fertigungsleitung ent-
schied: Wir brauchen Toolmanagement.
Bereits wahrend der Aufplanung des Pro-
jekts wurden die akuten Probleme gel0st,
so dass etwas Druck aus dem Kessel ent-
wichen war. Dementsprechend verscho-
ben sich die Prioritaten. Statt eines richti-
gen Projekts wurde ein Werksstudent en-
gagiert, der sich der Aufgaben annehmen
sollte. Hochmotiviert lief er los, und zwar
in Richtung System. Denn von den Sys-
temanbietern bekam er Antworten, von
den internen Fachabteilungen eher weni-
ger. Die erste Ergebnisprasentation drehte
sich also bereits um konkrete Systeme. Die
Fachdiskussion dreht sich um die Frage,
was geht und was nicht. Ein strukturierter
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Kiinftig herrscht jederzeit Transparenz tiber die Werkzeuge.

Anforderungskatalog fehlte. Wer ein sol-
ches Projekt laufen ldsst, hat am Ende ein
Toolmanagementsystem, aber hochstwahr-
scheinlich keinerlei Effizienzpotenziale er-
reicht.

Toolmanagement als Veranderungsprozess
aufzusetzen, lautet eine zentrale Empfeh-
lung. Denn die Herausforderungen bei der
erfolgreichen Einflihrung eines Toolma-
nagementsystems liegen vielfach im zwi-
schenmenschlichen Bereich. Ein gewisser
Leidensdruck muss vorhanden sein. Es
muss die Vision eines erstrebenswerten
Ziels geben und das Wissen Uber die ers-
ten Schritte muss vorhanden sein, ldsst
scih zusammenfassen. In diesem Rahmen
kann man dann planvoll in kleinen Schrit-
ten vorgehen.

Statt umfangreicher Analysen empfiehlt
sich eine kurze Phase des Vordenkens. In
die Phase gehoren die Formulierung des
Zielbildes und die Vorgabe strategischer
Leitlinien. In einem Projekt war beispiels-

weise vorgegeben, Fertigung und Techno-
logiesegmente zu unterteilen. Es soll eine
zentrale Werkzeugausgabe geben und die
Beschaffung weiterhin iber SAP erfolgen.
Die Integration des CAM-Systems war liber
eine DIN-4000-Schnittstelle geplant. Ein
grober Ablauf des zukiinftigen Toolmana-
gements kann so mit einem dreitagigen
Workshop erreicht werden. Der Vorteil: Es
kann im Rahmen der vorgegebenen Leit-
linien direkt mit SofortmaRnahmen und
mit dem Aufbau einer Werkzeugdaten-
bank begonnen werden. Die Detailspezifi-
kation und die Softwareauswahl kénnen
parallel dazu erfolgen. Die nachste Etappe
ist das Einrichten eines Musterarbeitsplat-
zes. So bekommt man die Kollegen schnell
in die praktische Arbeit und gewinnt mog-
licherweise noch Input fiir das Pflichten-
heft.

Sichtbare Veranderungen motivieren
zur aktiven Mitarbeit. Motivierend ist,
wenn zunachst fur ein Segment oder eine
Gruppe eine 100-Prozent-Losung ange-
strebt wird. Statt in der Breite auszurollen
wird eng fokussiert eine Gruppe komplett
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Jeder greift auf die gleichen Daten zuriick.

ausgestattet. Um Doppelarbeiten zu ver-
meiden braucht man einen Projektleiter
mit Uberblick, damit keine lokalen Optima
entstehen. Die notwendigen, aber nicht so
attraktiven Tatigkeiten zur Toolmanage-
ment-Einflhrung wie die Werkzeugerfas-
sung werden einerseits in iberschaubare
Happchen geteilt und andererseits in sicht-
bare Veranderungen eingebettet.
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