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Spotlight

In einem zunehmend globalen Wett-
bewerbsumfeld sind produzierende
Unternehmen am Hochlohnstandort
Deutschland einem hohen Konkur-
renzdruck ausgesetzt. Internationale
Wettbewerber koénnen hierbei vor
allem von niedrigeren Faktorkosten
profitieren, sodass deutsche Unter-
nehmen stirker denn je gefordert
sind, die Leistungserstellungspro-
zesse so effizient wie moglich zu
gestalten. Zur Erh6hung der Effizienz
der Leistungserstellung kommt der
Planung und Steuerung eine Schliis-
selrolle zu, da sie die Ablaufe der
Wertschopfung terminlich
kapazitiv festlegt. Die Planung und
Steuerung verfolgt hierbei insbeson-
dere die ZielgroBen Termintreue,
Kostenoptimierung und kurze Durch-
laufzeiten. Die Erreichung dieser
ZielgroBen stellt insbesondere im
Werkzeugbau als
Einzel- und Kleinserienfertigung eine
grole Herausforderung dar, da nur
in begrenztem Umfang auf Erfah-
rungswerte zuriickgegriffen werden

sowie

Vertreter der

Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

kann und Skaleneffekte nur begrenzt
realisiert werden konnen. Um den
spezifischen Herausforderungen des
Werkzeugbaus gerecht zu werden, ist
eine systematische sowie proaktive
Planung und Steuerung notwendig.
Dies umfasst das Vorgehen zur
zukunftsbezogenen Zuweisung von
Ressourcen zu Auftrdgen in der
Grob- und Feinplanung sowie die
Systematik zur gegenwartsbezoge-
nen Steuerung von Auftridgen auf
dem Shopfloor. Erfolgreich umge-
setzt bildet die Planung und Steue-
rung die Grundlage zur nachhaltigen
Starkung der Wettbewerbsfihigkeit
von Werkzeugbaubetrieben.
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78 %

7 Tage
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20,5 %

... betriagt der Anteil der
Werkzeugbaubetriebe mit
einer erfolgreichen Pla-
nung, die Meilensteinpline
nutzen und nachhalten.

... umfasst der Planungs-
horizont in der Feinpla-
nung bei Werkzeugbau-
betrieben mit einer erfolg-
reichen Planung.

... umfasst der zeitliche
Detaillierungsgrad in der
Feinplanung bei Werkzeug-
baubetrieben mit einer
erfolgreichen Planung.

... betriagt durchschnittlich
der Anteil der Eilauftrige.



133 Stunden

verbringen New Yorker
pro Jahr im Stau

Ausgangssituation und
Zielsetzung

in New York ist
durchschnitt-
liche New Yorker verliert jedes Jahr rund
133 Stunden in Staus auf den Stralen der

Die Verkehrssituation

berithmt beriichtigt. Der

Stadt - auch in Deutschland eine nicht unbe-
kannte Situation. Jeden Tag kommt es auf
deutschen Straflen zu insgesamt durch-
schnittlich 4.200 km Stau in 2.000 einzelnen
Staus. Im gesamten Jahr 2018 ergab sich
so eine Summe von 1.528.000 km oder
459.000 Stunden Stau. Hierbei lasst sich
lediglich ein Teil der entstandenen Staus
durch Unfall-
Immer wieder kommt es ohne erkennbaren

oder Baustellen erklaren.

Grund zu Staus. Dieser Stau ,aus dem
Nichts“ entsteht durch die Asynchronitit
der Ablaufe im Stral’enverkehr. So reagieren
Autofahrer verzogert auf den Bremsvorgang
eines vorausfahrenden Fahrzeugs, was zu
einer Verstdrkung des notwendigen Brems-
vorgangs nachfolgender Fahrzeuge fiihrt.
Mit rund 15 km/h bewegt sich die entste-
hende Stauwelle riickwarts, bis es zum voll-

standigen Stillstand der Fahrzeuge kommt.
Dieser Effekt tritt ein, obwohl die Stralde
noch nicht vollstindig ausgelastet ist.

Zur  Vermeidung des beschriebenen
Effekts setzt die Stauforschung auf drei
MaRnahmen. Zunichst sollten Uberholvor-
gange in Stol3zeiten verboten werden, da die
damit verbundenen Spurwechsel Bremsma-
nover anderer Fahrzeuge erfordern. Zudem
sind unterschiedliche Mindest- und Hochst-
geschwindigkeiten fiir verschiedene Fahr-
bahnen festzulegen, da nicht jeder gleich
schnell fahren will oder kann. Zuletzt sind
synchrone Brems- und Beschleunigungsvor-
gange notwendig, welche durch den Einsatz
von automatisierter Kommunikationstech-
nologie in Fahrzeugen realisiert werden
konnen.

Auch Werkzeugbaubetriebe sind in der
Auftragsabwicklung mit Asynchronitdten

in den wertschopfenden Abliaufen konfron-




tiert. Die als Unikate oder in Kleinserie gefer-

tigten Werkzeuge unterscheiden sich deut-
lich hinsichtlich des Aufwands der Arbeits-
umfidnge in Konstruktion, Fertigung und
Montage. Dies fiihrt zu stark schwankenden
Durchlaufzeiten in den verschiedenen Berei-
chen der Wertschopfungskette und somit zu
unterschiedlichen Geschwindigkeiten in der
Wertschopfung. Hinzu kommt, dass Werk-
zeugbaubetriebe Eilauftrdge beispielsweise
in Form von Reparaturauftrdagen oder spaten
Kundenédnderungswiinschen bewdltigen
miissen, welche kurzfristige Umpriorisie-
rungen und damit ,,Uberholvorginge* erfor-
dern. Die somit verursachte Komplexitat
fiihrt in der Auftragsabwicklung von Werk-
zeugbaubetrieben zu Staus und Ineffizienzen
und das, obwohl die zur Verfiigung stehende
Kapazitét nicht ausgeschopft ist. Die Folgen
sind lange Durchlaufzeiten, eine niedrige
Liefertermintreue sowie eine unzureichende
Produktivitit und Kosteneffizienz durch
niedrige Auslastungsgrade.

Bei der Losung der beschriebenen Pro-
blemstellung hilft dem Werkzeugbau eine
Orientierung an den Losungsansitzen der
Stauforschung. Durch eine strukturierte
und systematische Planung und Steuerung
in den Phasen Grobplanung, Feinplanung
und Steuerung konnen unterschiedliche
Geschwindigkeiten in der Wertschopfung
ermoglicht, unnoétige Neupriorisierungen
vermieden und synchrone Abldufe in der
Auftragsabwicklung realisiert werden. Der
Einsatz von anwendungsgerechter Soft-
ware ermoglicht zudem die Automatisie-
rung sowie Unterstiitzung von Prozessen
zur Planung und Steuerung. Die vorlie-
gende Studie zeigt Handlungsempfeh-
lungen zur Umsetzung einer systemati-
schen Planung und Steuerung auf und stellt
eine umfassende Ubersicht iiber werk-
zeugbauspezifische Planungs- und Steue-
rungssoftware bereit.

459.000
Stunden

betrigt die jahrlich
durch Stau verursachte
Wartezeit in
Deutschland
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Studiendesign

Diese Studie adressiert Leiter von Werkzeug-
baubetrieben, Leiter der Arbeitsvorbereitung
von Werkzeugbaubetrieben, Projektmanager
sowie alle Mitarbeiter, die an der Planung
und Steuerung der Auftragsabwicklung im
Werkzeugbau beteiligt sind. Die folgenden
Erlduterungen erfolgen aus Sicht eines Werk-
zeugbaubetriebs. Die Inhalte gelten jedoch
genauso fiir Planungsabteilungen oder
-funktionen in der Einzel- und Kleinserien-
fertigung aullerhalb des Werkzeugbaus.

Inhaltlich basiert die vorliegende Studie auf
den langjahrigen Erfahrungen und Erkennt-
nissen der WBA Aachener Werkzeugbau
Akademie GmbH und des Werkzeugma-
schinenlabors WZL der RWTH Aachen. In
zahlreichen bilateralen Industrieprojekten
wurde ein umfangreiches Wissen im Bereich
der Analyse und Identifizierung von prozes-
sualen und strukturellen Schwachstellen in
der Planung und Steuerung aufgebaut. Das
Projektspektrum umfasst sowohl die Konzep-
tionierung und Umsetzung einer Planung
und Steuerung im Werkzeugbau als auch
die konkrete Anbieterauswahl von Planungs-
und Steuerungssoftware unter Beriicksich-
tigung der Rahmenbedingungen des Werk-
zeugbaus.

Dariiber hinaus konnten in Konsortialpro-
jekten mit Unternehmen des Partnernetz-

- Marktwissen ]

Erfolgreich Planen und

werkes der WBA Aachener Werkzeugbau
Akademie GmbH verschiedene neuartige
digitale Assistenzsysteme fiir die Planung
und Steuerung erarbeitet und getestet
werden.

Das Marktwissen basiert zusdtzlich zu
den bereits genannten Aspekten auf einer
Marktrecherche zum Thema Planungs- und
Steuerungssoftware inklusive einer umfang-
reichen Befragung von neunzehn Software-
anbietern, auf die im weiteren Verlauf detail-
liert eingegangen wird.

Eine zuséatzliche Quelle zur Quantifizierung
des Wissens bildet die {iber Jahre aufgebaute
Datenbank des Werkzeugmaschinenlabors
WZL der RWTH Aachen sowie des Fraunho-
fer-Instituts fiir Produktionstechnologie IPT.
In der Datenbank wird detailliertes Unter-
nehmenswissen konsolidiert gespeichert und
dient zum Vergleich und zur Bewertung von
Werkzeugbaubetrieben. Zurzeit umfasst die
Datenbank iiber 1.000 Datensétze deutsch-
sprachiger Werkzeugbaubetriebe sowie {iber
2.500 Datensétze internationaler Werkzeug-
baubetriebe. Die Kennzahlen in dieser Studie
basieren sowohl auf der beschriebenen
Datenbank als auch auf durchgefithrten
Projekten mit Werkzeugbaubetrieben.

ﬁDatenbankJ

Steuern im Werkzeugbau

WBA
WERKZEUGBAU
AKADEMIE

Bilaterale Projekte zur
Planung und Steuerung

_ Konsortialprojekte

- Digitale Auftragsabwicklung

- Digitales
Shopfloormanagement

- Papierlose Auftragsabwicklung

[OAZL, ™M 25 Fraunhofer
IPT

Uber 1.000 Datensitze deutsch-
sprachiger Werkzeugbaubetriebe,
die nicht dlter als 5 Jahre sind

'>50 |

3 Uber 2.500 Datensiitze internationaler
_ Werkzeugbaubetriebe




der Auftrige werden
durchschnittlich nach
dem vereinbarten Termin

25 %

ausgeliefert

Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Ziele und Voraussetzungen

Die Realisierung einer zuverldssigen Planung
und Steuerung stellt im Werkzeugbau im
Gegensatz zu anderen Industrien noch
immer eine grofle Herausforderung dar. Im
Durchschnitt liefern deutsche Werkzeug-
baubetriebe jeden vierten Auftrag nach dem
vereinbarten Termin aus. Die als Unikate
oder in Kleinserie gefertigten Werkzeuge
sind von geringen Wiederholhdufigkeiten
hinsichtlich Bauteile und Fertigungsprozesse
gepragt, sodass Planzeiten auftrags- und
bauteilspezifisch ermittelt werden miissen.
Dies geschieht aufgrund fehlender Erfah-
rungswerte in den meisten Féllen approxi-
mativ, sodass lediglich eine geringe Vorher-
sagequalitat erreicht wird. Zusatzlich wird
die Planung und Steuerung im Werkzeugbau
durch  unterschiedliche  Auftragsarten
erschwert. Werkzeugbaubetriebe sind gefor-
dert, neben planbaren Auftrdagen nicht plan-
bare Eilauftrage wie Reparaturen oder spéte
Kundenédnderungen durchzufiihren. Durch-
schnittlich jeder fiinfte Auftrag deutscher
Werkzeugbaubetriebe ist ein FEilauftrag,
welcher folglich eine kurzfristige Neupla-
nung erfordert.

Viele Werkzeugbaubetriebe konnen die
somit entstehende Komplexitédt der Planung
und Steuerung nicht systematisch beriick-
sichtigen und in zuverldssige Planungser-
gebnisse umsetzen. Stattdessen sind sie auf
das Erfahrungswissen und die Improvisation
einzelner Mitarbeiter angewiesen. Trotz teil-
weise hoher Planungsaufwinde in Projekt-
management und Arbeitsplanung sind
héufige und individuelle Umpriorisierungen
und Umplanungen in der Werkzeugfertigung
und -montage durch Meister, Vorarbeiter
oder Werkzeugmacher {iiblich. Die Folgen
dieser unsystematischen, reaktiven und
auf individuelle Mitarbeiteranweisungen
vertrauenden Planung und Steuerung spie-
geln sich in den Zielgrof3en der Planung und
Steuerung im Werkzeugbau sowie einem
niedrigen Wirkungsgrad des Planungsauf-
wands wider. Hohe Durchlaufzeiten, eine
niedrige Liefertermintreue sowie eine unzu-
reichende Produktivitidt und Kosteneffizienz
durch niedrige Auslastungsgrade sind die

Kennzeichen einer nicht funktionierenden
Planung und Steuerung.

Der ausbleibende Erfolg der Planung und
Steuerung im Werkzeugbau lésst sich zumeist
auf einige wenige Defizite zuriickfiihren.
Diese betreffen zunédchst die mangelnde
Systematisierung des  Zusammenhangs
zwischen Detaillierungsgrad und Vollstin-
digkeit einerseits sowie Nutzen und Aufwand
der Planungstétigkeiten andererseits. Eine
Vielzahl von Werkzeugbaubetrieben hat
zudem keine einheitlich definierte Syste-
matik zur Planung und Steuerung und
damit keinen verbindlich dokumentierten
Planungsablauf. Schlieflich werden die
Moglichkeiten der Vernetzung mit Liefe-
ranten zur gezielten Steigerung von Flexibi-
litdt und Auslastung nur begrenzt genutzt.

Zur Behebung der beschriebenen Defizite
ist eine strukturierte und systematische
Planung und Steuerung zu implementieren.
In den drei Phasen der in der vorliegenden
Studie  vorgestellten  Planungsstruktur
Grobplanung, Feinplanung und Steuerung
werden vor allem drei Zielgrof3en adres-
siert. Zunéchst wirkt sich eine erfolgreiche
Planung und Steuerung auf die Prozesszu-
verléssigkeit aus. Diese kennzeichnet sich
durch eine hohe Termintreue entlang der
gesamten Auftragsabwicklung von Werk-
zeugen und damit durch die Einhaltung
von Lieferterminen gegeniiber Kunden aus.
Zudem hat die Planung und Steuerung einen
grofen Einfluss auf die Kostenstruktur der
Auftragsabwicklung. Demnach steigert eine
friihzeitige und durchgingige Planung und
Steuerung die Auslastung im Werkzeugbau
und bewirkt auf diese Weise eine hohere
Rentabilitit von Maschinen. Schlieflich
sind die Durchlaufzeiten im Werkzeugbau
maldgeblich von der Planung und Steuerung
abhéngig. Eine hohe Produktivitdt entlang
des gesamten Auftragsabwicklungsprozesses
sowie eine anforderungsgerechte Zuweisung
von Kapazititen ermoglichen die Realisie-
rung kurzer Reaktionszeiten.
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Die erfolgreiche Umsetzung einer struktu-
rierten und systematischen Planung und
Steuerung wird begiinstigt durch die Erfiil-
lung von Voraussetzungen. Insbesondere die
Standardisierung von Ablaufen, die durch-
gangige Verfolgung von Auftragen sowie die
Einbindung von Wertschépfungspartnern
bilden die Grundlage zur Erreichung der
beschriebenen ZielgroRen durch die Planung
und Steuerung.

Zur Standardisierung der Abldufe in der
Auftragsabwicklung ist zunachst eine in sich
funktionierende Vernetzung der verschie-
denen an der Auftragsabwicklung betei-
ligten Unternehmensbereiche innerhalb
des Werkzeugbaubetriebs sicherzustellen.
Demzufolge muss auf organisatorischer
Ebene sichergestellt sein, dass alle in einem
Betrieb existierenden Einheiten mit klar
definierten funktionellen Rollen belegt sind.
Die Zusammenarbeit der Unternehmensbe-
reiche ist zudem in einem definierten und
dokumentierten Prozess zu strukturieren.
Dieser unterteilt den Ablauf der Auftrags-
abwicklung in voneinander abgegrenzte, in
Abhéngigkeit stehende Prozessschritte mit
klar definierten Verantwortlichkeiten. Die
somit realisierte Strukturierung und vor
allem Vereinheitlichung der Ablidufe und
Schnittstellen in der Auftragsabwicklung
erhoht die Planbarkeit der Auftragsabwick-
lung erheblich. Zudem héngt der Planungs-
erfolg in entscheidendem MaRe von der
Transparenz in der Auftragsabwicklung ab.
Zur Erreichung einer hohen Transparenz

ist eine durchgingige sowie systematische
Zustandsmeldung von Auftragsstatus und
Kapazititsauslastung notwendig. Demzu-
folge ist entlang der Auftragsabwicklung
und insbesondere auf dem Shopfloor die
Nutzung eines anforderungsgerechten Riick-
meldesystems erforderlich. Dieses stellt die
Informationen bereit, welche zur Erreichung
einer hohen Genauigkeit und Giite in der
Planung und Steuerung bendtigt werden.
Schlief3lich wird die Planung und Steuerung
durch die erfolgreiche Einbindung von Wert-
schopfungspartnern erleichtert, welche das
Potenzial haben, die Flexibilitat der Auftrags-
abwicklung in hohem Maf3e zu steigern. Dies
setzt ein systematisches Lieferantenmanage-
ment voraus, welches eine ausreichende
Anzahl an Lieferanten fiir spezifische Fremd-
vergabeumfinge bereithilt, lieferantenseitig
angebotene Kapazititen sowie Kompetenzen
verwaltet und strategische Partnerschaften
durch nachhaltige Lieferantenqualifikation
ermoglicht. Schwankungen im Kapazitéts-
bedarf, insbesondere durch nicht planbare
Eilauftrage, konnen so durch die Einbindung
von Lieferanten abgebildet werden, sodass
intern geringere Kapazitdten vorgehalten
werden miissen.

Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

1

mplementierung |

Definition des Vorgehens zur
Planung und Steuerung

Anpassung der Planungs-
struktur an Auftrags- und
Produktspektrum

Konsequente Anwendung
der implementierten
Planungsstruktur

ﬁZieleJ

Termintreue >

Kostenoptimierung >

Kurze Durchlaufzeiten >

20,5 %

betrigt durchschnittlich
der Anteil der Eilauftrige
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Planungsstruktur

Im Werkzeugbau bedeutet jeder Auftrag fiir
ein Neuwerkzeug ein eigensténdig zu entwi-
ckelndes Produkt, bei dem oft nurin geringem
MafSe auf Erfahrungswerte zuriickgegriffen
werden kann. Zudem sind Werkzeugbaube-
triebe neben planbaren Neuauftrdgen mit
nicht planbaren Eilauftrdgen wie Repara-
turen oder Anderungen konfrontiert, welche
eine kurzfristige Neuplanung der Auftriage
erfordern. Aus diesem Grund ist eine systema-
tische Planungsstruktur erforderlich, welche

die Komplexitdt und Dynamik der Auftrags-
im Werkzeugbau abbildet.
Hierzu wird in der vorliegenden Studie das
3-Phasen-Modell vorgestellt. Dieses struktu-
riert die Planung und Steuerung in die drei

abwicklung

zusammenhéngenden Phasen Grobplanung,
Feinplanung und Steuerung. Die Phasen
bilden hierbei einen abnehmenden Zeitho-
rizont sowie eine zeitgleich zunehmende
Genauigkeit der Planung und Steuerung ab.

3-Phasen-Modell zur Planung und Steuerung im
Werkzeugbau

-

-

--A----A S |

Maschine 1
Maschine 2 T .
Bediener I .

1. Grobplanung

L 4
Grobplanung

Die Grobplanung schliel3t sich als erste Phase
der Planung und Steuerung unmittelbar an
die Angebotskalkulation an. Das iibergeord-
nete Ziel der Grobplanung ist die Definition
von Start- und Endterminen zur Auftragsrea-
lisierung sowie die kapazitive Sicherstellung
der Machbarkeit der Ausfiihrung. Hierzu
werden zu Beginn eines Werkzeugprojekts
Kapazitdten reserviert, indem auf Basis von
Vergangenheitswerten oder einer Abschét-
zung Maschinen- und Arbeitsstunden
entlang der Prozesskette kalkuliert werden.
Zudem findet durch die Verwendung von
Meilensteinpldnen die Terminierung des
Auftrags in den einzelnen Prozessschritten
des Auftragsabwicklungsprozesses (z. B.
Konstruktion, Arbeitsvorbereitung, Ferti-
gung) statt. Der Planungshorizont betragt
in der Regel vier bis zwolf Monate, iibli-
cherweise werden Kapazitidten auf Monats-
oder Kalenderwochenbasis in den Prozess-
schritten reserviert. Es besteht auch die
Moglichkeit einer Grobplanung in kiirzeren
Zyklen mit einem Planungshorizont von drei
Monaten.

2. Feinplanung

3. Steuerung

-

Die Ermittlung der benétigten Kapazititen
zur Realisierung eines Auftrags erfolgt
anhand von Referenzprojekten. Ahnliche
Projekte werden mithilfe bestimmter
Charakteristika wie Werkzeug- und Endpro-
duktgrofle, Material, Geometrie oder
Komplexitdt bestimmt. Hierbei sind insbe-
sondere die realisierten Ist-Zeiten bereits
durchgefiihrter Projekte zu bertiicksichtigen.
Die Einplanung des ermittelten Kapazi-
tatsbedarfs erfolgt wahlweise durch eine
Vorwiérts- oder eine Riickwértsterminie-
rung. Die Vorwértsterminierung ergibt den
frithestmoglichen Zeitpunkt der Fertigstel-
lung, die Riickwértsterminierung den letzt-
moglichen Zeitpunkt zum Auftragsstart. Als
Bezugspunkt kann sowohl der Auslieferungs-
termin des Werkzeugs an Kunden, als auch
die Finalisierung bestimmter Prozessschritte,
wie beispielsweise der Beginn der Montage,
gewdahlt werden.

12
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Die Kapazitdtsplanung erzeugt eine frithzei-
tige Kenntnis der Kapazitatsauslastung. Aus
diesem Grund werden kalkulierte Kapazitats-
bedarfe iterativ mit dem vorhandenen Kapa-
zitdtsangebot in den Abteilungen entlang des
Auftragsabwicklungsprozesses verglichen.
Hierbei sind neben planbaren Auftrigen
auch nicht planbare Eilauftrdge zu beriick-
sichtigen, indem beispielsweise bestimmte,
auf Erfahrungsbasis ermittelte Kapazitdten
freigehalten werden. Durch die Freihaltung
von Kapazitdten wird die Reaktionsschnel-
ligkeit zur kurzfristigen Durchfithrung
von Eilauftrdgen wie Reparaturen sicher-

gestellt. Zudem sind auch kapazitdtsmin-

dernde Faktoren wie Urlaube oder geplante
Maschinenwartungen einzubeziehen, um
die Uberbuchung der vorhandenen Kapa-
zititen zu vermeiden. Zur Erhohung der
Vorhersagequalitdt bei der Reservierung
von Kapazititen ist auflerdem die Eintritts-
wahrscheinlichkeit potenzieller Auftrage
zu beriicksichtigen. Die frithzeitige Ermitt-
lung von Kapazitdten ermoglicht es, externe
Wertschopfungspartner frithzeitig zur Glat-
tung von Kapazitétsspitzen einzubeziehen.
Erfolgreiche Werkzeugbaubetriebe realisie-
ren 29 % ihrer Wertschopfung tiber externe

Partner.

Meilensteinplan entlang der Prozesskette des
Werkzeugbaus

Grobplanung

Progesskette

b0
=)
=l
=]
Y
=
a
=
()

Projekt-
management

Angebots-
Engineering

Feinplanung/Steuerung

Arbeitsvor-
bereitung
Fertigung

Qualifikation

e IR EEEY
MO M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8

Die Terminierung von Auftrigen erfolgt
durch die Erstellung eines Meilensteinplans,
in welche die zuvor geplanten Kapazitdten
einbezogen werden. Im Werkzeugbau ist
der Auftragsabwicklungsprozess stark funk-
tional geprégt. Die Ubergaben der Auftriige
zwischen den beteiligten Abteilungen stellen
die wesentlichen Meilensteine des Prozesses
dar. Ein definierter Meilensteinplan fiir
interne Liefertermine in den -einzelnen

Prozessschritten des Auftragsabwicklungs-

@ Ziel

Definition von Start- oder
Endtermin sowie Sicherstellung

der Machtbarkeit der Ausfiihrung ® Angebotsdaten
® Planungsrhytmus - l Output
und -horizont ® Friihzeitige Kenntnis der Kapazitdtsaus-
Monatsbasis lastung
4-12 Monate

prozesses erhoht die Zuverldssigkeit der
Auftragsabwicklung des gesamten Werk-
zeugbaubetriebs. Die Definition von Meilen-
steinen fiir die jeweiligen Prozessschritte
schafft
eine interne Kunden-Lieferanten-Beziehung
zwischen den Abteilungen. Auf diese Weise
wird sichergestellt, dass Kklar definierte
Liefertermine die Termineinhaltung gegen-
iiber dem Kunden ermdglichen.

im  Auftragsabwicklungsprozess

® Gewiinschtes Fertigstellungsdatum

® Meilensteinplan fiir die Werkzeugerstellung

29 %

betrigt der Anteil der

Wertschopfung bei

erfolgreichen Werkzeug-

baubetrieben, der iiber

externe Partner
realisiert wird

3 Monate

betrigt bei Werkzeugbau-

betrieben mit einer

erfolgreichen Planung

der Planungshorizont
der Grobplanung

in
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7 Tage

betrigt der Planungs-
horizont in der Feinpla-
nung bei Werkzeugbaube-
trieben mit einer erfolg-

reichen Planung

Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Feinplanung

Sobald die Werkzeugkonstruktion fertig-
gestellt wurde, erfolgt aufbauend auf der
Grobplanung die Feinplanung des Werkzeug-
projekts. Sie verfolgt das Ziel der Sicherstel-
lung der termingerechten Erreichung des
Endpunkt
der Auftragsabwicklung. Hierzu werden

Werkzeugiibergabetermins als
detaillierte Arbeitsplane zu den Auftrdgen
erstellt und Kapazitdten auf Technologie-
oder Maschinengruppenebene zugewiesen.
Der Planungshorizont der in einem téglichen
bis wochentlichen Rhythmus durchgefiihrten
Feinplanung betragt iiblicherweise zwei bis
vier Wochen. Einige erfolgreiche Werkzeug-
baubetriebe setzen auf einen noch kiirzeren
Planungshorizont von einer Woche.

Der im Zuge der Feinplanung erzeugte
Arbeitsplan wird auf Basis der fertigge-
stellten Werkzeugkonstruktion —entweder
fiir einzelne Bauteile oder zusammenge-
fasste Baugruppen erstellt. Die Erstellung
des Arbeitsplans erfolgt in vier Teilschritten.
Zunachst wird das benotigte Rohmaterial
bestimmt, welches den Ausgangspunkt zur
Fertigung des Bauteils bildet. Dem schlief3t
sich die Ermittlung der Arbeitsvorgangsfolge
an. Diese gibt die einzelnen Prozessschritte
zur Fertigung des Bauteils an, sodass diesen
im folgenden Schritt bestimmten Maschi-
nengruppen zugeordnet werden konnen.
Abschlief3end wird fiir jeden im Arbeitsplan
enthaltenen Fertigungsschritt eine Vorgabe-
zeit ermittelt.

Einlastung der Auftrdge auf Maschinengruppenebene

——Tagl —p ——Tag2 —p ——Tag3 —p ——Tag4—p ——Tag5 —Pp
VW —8h —» —8h = |—8h —» —8h —» |—8h —» —8h —»|—8h —» —8h —»|—8h —» —8h —»
® 1 1 1 1 1
} ( ] ) ) ) ) ) Kapazitdt
?r : : : : : [h/Maschine]
o m— 1 1 1 1 1
. 0 0 .
gepl. BTL 1 BTL 3 1 1 Wartung
Drehen klein : 1 1 :
1 1 1 1 1
Ff 1 1 1 1 1
Ll 1 1 1 1 1
BTL 2 1 1 1 1
Drehen grof3 U U U U
1 1 1 1 1
1 1 1 1 1
kkk 1 1 1 1 1
| 1 1 1
Fréisen klein : : gepl. BTL 1 BTL 3 | Wartung :
1 1 1 1 1
L I 1 1 1 1 1
C 1 1 1 1 1
— | |
Friisen grofé gepl. BTL 2 BTL 1 BTL 2 " "
1 1 1
. J J J J J
e 2 1 1 1 1 1
h.d ; : ' : :
Senkerodieren gepl. BTL 3 0 BTL1 Wartung ; BTL 3 ;
1 1 1 1 1
1 1 1 1 1
1 1
| gepl. BTL 2 | BTL 2 m Wartung
Drahterodieren 1 1 I [
1 1 1 1 1
v
BTL: Bauteil gepl.: geplant

B Bereits eingeplante Bauteile

B Kapazitdtsbedarf Bauteil 1

Kapazitdtsbedarf Bauteil 2

Kapazitdtsbedarf Bauteil 3 Planmdyfsige Wartung
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Hierbei kann teilweise auf Ist-Werte &hnli-
cher Bauteile aus bereits fertiggestellten
Projekten zuriickgegriffen werden, sie ergibt
sich aus Riist- und Nebenzeiten sowie der
tatsdchlichen Prozesszeit. Werkzeugbaube-
triebe mit einer erfolgreichen Planung und
Steuerung verwenden hierzu den Detaillie-
rungsgrad von einer Stunde.

Der erzeugte Arbeitsplan stellt die benttigten
Informationen zur Einlastung der Auftrige
auf Maschinengruppenebene zur Verfiigung.
Die Einlastung der Bauteile findet an dieser
Stelle beispielsweise auf den Maschinen-
gruppen Drehen, Frasen, Senkerodieren und
Drahterodieren statt. Hierbei wird zwischen
Mitarbeiter- und Maschinenkapazitaten
unterschieden. Einzelne Mitarbeiter sind zur

@ Ziel

Sicherstellung der termingerech-
ten Erreichung des Werkzeug-
iibergabetermins

Planungsrhytmus
und -horizont
Tages-/Wochenbasis
2-4 Wochen

Steuerung

Sobald die Bearbeitung eines Auftrags auf
dem Shopfloor begonnen hat, erfolgt die
Steuerung zur Einplanung und Priorisie-
rung der einzelnen Auftrdge auf die jewei-
ligen Maschinen. Hierbei wird das Ziel
der Begrenzung des Umlaufbestands und
der Erreichung einer hohen Termintreue
verfolgt. Zur Steuerung gehort einerseits die
Durchfithrung der Reihenfolgebildung mit
dem Ziel der Definition der Bearbeitungsrei-
henfolge an den einzelnen Maschinen sowie
andererseits die Reihenfolgeumplanung
im Falle unvorhergesehener Ereignisse. Die
Steuerung wird in einem stiindlichen bis
taglichen Rhythmus durchgefiihrt und hat
einen Planungshorizont von einem Tag.

Zur Reihenfolgebildung existieren im Werk-
zeugbau zahlreiche unterschiedliche Steue-
welche

rungsprinzipien, entsprechend

4\3 Output

Planung mit einem individuellen Kompetenz-
profil zu hinterlegen, welches die Einsatz-
maoglichkeiten hinsichtlich spezifischer Tatig-
keiten sowie Maschinenzuordnung wieder-
gibt. Ziel ist es, die vorhandenen internen
Kapazitdten moéglichst gut auszulasten. Dies
steht andererseits der Anforderung einer
kurzen Reaktionszeit entgegen, welche beno-
tigt wird, um nicht planbare Eilauftrége kurz-
fristig durchzufithren, ohne die Fertigstel-
lung geplanter Auftrége zu verzogern. Daher
besteht die Moglichkeit, einen festen Anteil
der Kapazitét fiir nicht planbare Eilauftrége
zu reservieren. Diese Segmentierung ermog-
licht es, die Kapazitét fiir planbare Auftrage
bestmoéglich auszulasten und gleichzeitig
eine hohe Flexibilitét fiir kurzfristige Eilauf-
trége zu erreichen.

o Verfiighare Kapagzitdt
® Fertigungs- und Montageaufwdnde

® Arbeitspldne fiir die Werkzeug-
komponenten

spezifischer Anhaltspunkte eine Priorisie-
rung von Auftrdgen vornehmen. In der
betrieblichen Praxis hat sich vor allem das
FIFO-Prinzip (First In — First Out) als zuver-
lassige und anforderungsgerechte Priorisie-
rungsregel etabliert. Eingehende Auftrage
werden hierbei entsprechend dem Zeitpunkt
der Einlastung an den einzelnen Maschinen
abgearbeitet. Eine andere Moglichkeit stellt
die Steuerung nach dem Prinzip der Riist-
zeitoptimierung dar. Die Bearbeitungsrei-
henfolge ist demnach so zu wahlen, dass sich
moglichst niedrige Riistzeiten ergeben. Die
Auswahl des Steuerungsprinzips ist entspre-
chend den individuellen Anforderungen des
Werkzeugbaubetriebs durchzufiihren. Ein
wichtiger Erfolgsfaktor der Reihenfolgebil-
dung ist eine konsequente Anwendung des
ausgewahlten Steuerungsprinzips.

1 Stunde

betrigt der zeitliche
Detaillierungsgrad in der
Feinplanung bei Werk-
zeugbaubetrieben mit

einer erfolgreichen

Planung
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werden aufgrund kurz-
fristiger Kapazitidtseng-

Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Reihenfolgebildung und Reihenfolgeumplanung

° Tag >
Ve 8h > o 8h b
® T T T T T T >
} ? : : : : : : Kapaz.itdt
: i : : i : [h/Maschine]
Kkkl 1 1 1 1 1 1
1 1 :
— m BTL 1.2 m- BTL 3.1 1 BTL2.3 BTL 2.4
Frdsen klein 1 1 "
1 1 1 1 1 1
1 | 1 1 | 1y l' Umplanung der
: : : : : BTL 3.2 Reihenfolge
1 1 1 1 1 T
kk I 1 1 1 1 1 11
y 1 1 1 1 1 1
— i
e ! BTL 2.1 BTL3.3 BTL 2.2
I | I I | K
1 1 1 1 1
0 0 0 0 0 BTL 2.4
1 1 1 1 1
1 1 1 1 1
1 1 1
-v. BTL 3.1 BTL3.2 BTL3.3 m Reparatur
Senkerodieren : : : :
1 1 1 1
1 1 1 1 Behebung
1 1 1 1 twendig!
| | | | notwendig
I 1 1 1 1
W 1 1 1 : 1
B d 1 1 1 BTL 2.1 1 BTL 2.2
1 1 1 . 1
Senkerodieren 1 1 1 1 1 1
1 1 1

BTL: Bauteil

49 %

der Fremdvergaben

péasse erteilt

B Kapazitdtsbedarf Baugruppe 1

Die Reihenfolgeumplanung betrifft die Reak-
tion auf unvorhergesehene Ereignisse, wie
beispielsweise den Ausfall einer Fertigungs-
maschine, die Abwesenheit eines Mitarbei-
oder die FEinlastung eines FEilauf-
trags. Hierzu ist technologietlibergreifend
zu bewerten, ob der Auftrag auf anderen
Maschinen oder Technologien fertiggestellt
werden kann und wie sich die Umplanung
auf den voraussichtlichen Zeitpunkt der
Fertigstellung der iibrigen Auftrége auswirkt.
Entsprechend der Bewertung wird die Prio-
risierung der Auftrige an den einzelnen
Fertigungsmaschinen geédndert. Im Falle
von Engpéssen erfolgt eine kurzfristige
Fremdvergabe aus dem Auftragsvorrat, um

ters

Kapagzitdtsbedarf Baugruppe 2

Kapazitdtsbedarf Baugruppe 3

Verspéatungen in der Auftragsabwicklung
zu vermeiden. Rund die Hélfte der Fremd-
vergaben deutscher Werkzeugbaubetriebe
werden aufgrund kurzfristiger Kapazitéts-
engpaésse erteilt.
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Begrenzung des Umaufbestands
und Erreichung einer hohen

Abschlielfend ist der durch die Steuerung
realisierte Durchlauf der Auftragsabwick-
lung tiber eine anforderungsgerechte Riick-
meldung von Informationen zu dokumen-
tieren, da im Verlauf des Auftragsabwick-
lungsprozesses zahlreiche Informationen
anfallen, deren Nutzung den Erfolg zukiinf-
tiger Auftrdge erhohen kann. So konnen
beispielsweise Daten iiber die tatséchlich
verursachten Kosten oder den zeitkriti-
schen Pfad im Auftragsabwicklungsprozess

Ziel fa Input

Termintreue ® Arbeitsplan
6 Planungsrhytmus - l Output
und-forizont ® Bearbeitungsreihenfolge der Bauteile
Stunden-/Tagesbasis
1 Tag

e Feinplanung

aufgenommen werden. Die Aufnahme und
insbesondere Riickfilhrung dieser Infor-
mationen stellt einen wertvollen Input fir
nachfolgende Auftrdge dar, welcher zur
Erhohung der Kalkulationsgenauigkeit sowie
zur Optimierung des Projektmanagements
verwendet werden kann. Somit wird die
Giite der Planung und Steuerung und damit
die Erreichung der ZielgrofRen Termintreue,
Kostenoptimierung und kurze Durchlauf-
zeiten nachhaltig verbessert.

Erfolgsfaktoren zur Implementierung der Planungsstruktur

ll
C Definition des Vorgehens zur Planung und Steuerung

Der Prozess zur Planung und Steuerung ist entsprechend der individuellen

ZJ
C Anpassung der Planungsstruktur an Auftrags- und Produktspektrum
Die Systematik der Planung und Steuerung in den Phasen Feinplanung, Grobpla-

festzulegen.

Rahmenbedingungen des anwendenden Werkzeugbaubetriebs zu entwickeln und
mit klaren Verantwortlichkeiten sowie Abhangigkeiten zu definieren.

nung und Steuerung muss entsprechend des Anteils planbarer sowie nicht plan-
barer Auftrége festgelegt werden. Zudem sind Planungsrhythmus und Planungsho-
rizont entsprechend der fiir das Werkzeugspektrum typischen Bearbeitungszeiten

Die entwickelte Planungsstruktur muss konsequent in den Arbeitsablaufen der
Mitarbeiter verankert werden. Hierzu ist der frithzeitige Einbezug der Mitarbeiter
in die Entwicklung der Planungsstruktur sowie ein nachhaltiges Wissensmanage-
ment zur kontinuierlichen Optimierung notwendig.
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Systemunterstiitzung

Im Werkzeugbau stellt die Realisierung
einer zuverldssigen Planung und Steuerung
aufgrund der erwidhnten Besonderheiten
eine grofe Herausforderung dar. Um die
hohe Komplexitit beherrschbar zu machen,
konnen sowohl analoge als auch digitale
Systeme zur Unterstiitzung genutzt werden.
Dazu kénnen diese konkret in den drei bereits
vorgestellten Phasen Grobplanung, Feinpla-
nung und Steuerung eingesetzt werden.

In der Grobplanung erméglicht die friih-
zeitige Festlegung von Start- und Endter-
minen in einem Planungssystem eine lang-
fristige Planung {iber mehrere Wochen oder
sogar Monate hinweg. Durch die frithzei-
tige Beriicksichtigung der zur Verfiigung
stehenden Kapazitit kann die Auslastung
nachhaltig gesteigert werden. Mittelfristig
kann in der Feinplanung die Termintreue
erhoht werden, indem ein System zur Erstel-
lung von detaillierten Arbeitspldnen und zur
Zuweisung von Kapazitdten auf Technologie-
und Maschinengruppenebene eingesetzt
wird. In der Steuerung sind Planungssysteme
besonders geeignet, um die hohe Informati-
onsdichte sowie die vorherrschende Komple-
xitdt verstdndlich fiir Meister und Mitar-
beiter auf dem Shopfloor darzustellen und
beherrschbar zu gestalten. Konkret kénnen
Planungssysteme sowohl bei der Einplanung
und Priorisierung der einzelnen Auftrige
als auch bei kurzfristigen Umplanungen,
bedingt durch Ausfille oder Eilauftrige,
unterstiitzen.

In allen drei vorgestellten Phasen zeichnen
sich sowohl digitale als auch analoge Systeme
durch die Synchronisierung und Visualisie-
rung von Informationen aus. Die deutlich
gesteigerte Transparenz fiir alle Mitarbeiter
entlang der gesamten Prozesskette ermog-
licht einen gleichméRigeren Projektdurch-
lauf, wodurch die Termineinhaltung sowie
Planbarkeit der Auftrdge weiter gesteigert
werden kann. Zusétzlich wird die Eigenver-
antwortung und -initiative der Mitarbeiter
durch die dauerhafte Informationsverfiigbar-
keit gefordert. Die dazu notwendige System-
unterstiitzung kann analog und digital
bereitgestellt werden.

Analoge Losungskonzepte zeichnen sich im
Allgemeinen durch eine simple und kosten-
glinstige Umsetzung aus. Zudem ermog-
lichen sie eine iterative Optimierung und
Anpassungen direkt durch die anwendenden
Mitarbeiter. Analoge Losungskonzepte sind
grundsatzlich sowohl fiir kleine als auch fiir
grofe Werkzeugbaubetriebe geeignet, um
die zuvor entwickelte Planungsstruktur zu
erproben. Abhingig von der verwendeten
Planungssystematik, beispielsweise wenn
eine Planung auf Projekt- oder Komponen-
tenebene  ausreicht, konnen analoge
Losungen auch zur permanenten Unterstiit-
zung der Planung und Steuerung verwendet
werden. Ein Beispiel einer analogen Losung
sind Planungstafeln, die verwendet werden,
um Maschinen- und Personalverfiigbarkeiten
darzustellen und Auftrdge einzuplanen.
Hierbei wirkt sich die Moglichkeit zur eigen-
héndigen Aktualisierung positiv auf die
Zuganglichkeit und Erlernbarkeit analoger
Losungen fiir Mitarbeiter aus. Jedoch stof3en
analoge Losungen an ihre Grenzen, wenn
die Planungssystematik einen hohen Detail-
lierungsgrad erreicht oder wenn eine grof3e
Anzahl an Auftragen gleichzeitig in Bearbei-
tung ist.

Digitale Losungskonzepte sind insbesondere
dazu geeignet, in der Planung und Steuerung
benotigte Informationen dynamisch und
echtzeitnah darzustellen. Somit koénnen
auch grofle Informationsmengen visualisiert
werden, wodurch die hohe Komplexitét der
operativen Feinplanung und Steuerung im
Werkzeugbau optimal abgebildet werden
kann. Planungs- und Steuerungssysteme
sind insbesondere dann hilfreich, wenn die
Planung auf Bauteilebene durchgefiihrt
wird und eine grofe Anzahl an Auftrdgen
unterschiedlicher Auftragsarten gleichzeitig
geplant und gesteuert werden muss. Durch
die Moglichkeit einer unterbrechungsfreien
Auftragsverfolgung wird die Transparenz
in der Auftragsabwicklung deutlich erhoht.
Dies erlaubt es Mitarbeitern, kurzfristig auf
ungeplante Ereignisse zu reagieren und
beispielsweise im Falle einer Maschinensto-
rung eine Umplanung durchzufiithren. Durch
die Analyse bereits abgeschlossener Auftrage

19



Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

hinsichtlich Plan- und Ist-Zeiten sowie Plan-
und Ist-Kosten in den einzelnen Prozess-
schritten konnen zudem Optimierungspoten-
ziale zur Abwicklung zukiinftiger Auftrége
ermittelt werden. Die Herausforderung bei
der Nutzung digitaler Systeme besteht aller-
dings darin, die Planungssystematik des
Werkzeugbaubetriebs in der Software abzu-
bilden.

Aufgrund der Heterogenitdt der Branche
Werkzeugbau sowie der Vielfalt der auf
dem Markt verfiigbaren PPS-Systeme stellt
die geeignete Systemauswahl einen zent-
ralen Erfolgsfaktor zur erfolgreichen Unter-
stlitzung der Planung und Steuerung im
Werkzeugbau dar. Aus diesem Grund ist ein
systematischer Ansatz zur Auswahl einer
passenden Planungs- und Steuerungssoft-
ware notwendig, um das Softwarepro-
gramm zu ermitteln, dessen Eigenschaften
die Anforderungen des Unternehmens
bestméglich erfiillen. Zunéchst ist dazu ein
differenziertes Anforderungsprofil in Form
eines Lastenhefts zu definieren, welches
sowohl fiir das jeweilige Unternehmen
verpflichtende als auch wiinschenswerte
Anforderungen enthilt. In vielen Fallen
sind beispielsweise die Ubersicht aktueller
Auftrage, die Darstellung des Ressour-
cenbedarfs auf Mitarbeiter- und Maschi-
nenebene sowie die Fertigungsplanung
einzelner Werkzeugkomponenten verpflich-
tende Anforderungen, wahrend eine App-L6-
sung fiir Tablet Computer oder ein 24h-Not-
fallsupport wiinschenswerte Anforderungen
darstellen konnen. Die im Lastenheft defi-
nierten Anforderungen werden anschlie-
Rend mit dem Funktionsangebot verfiigbarer
PPS-Systeme verglichen, um grundsatzlich

einsetzbare Planungs- und Steuerungssys-
teme zu ermitteln. Aus diesen Losungen
sind diejenigen Softwareprodukte auszu-
wihlen, welche eine mdglichst hohe Uber-
einstimmung mit den als verpflichtend und
wiinschenswert ermittelten Anforderungen
aufweisen. Dazu werden die -einzelnen
Anforderungen zunédchst gewichtet und dann
der Erfiillungsgrad je Funktion und Software
bewertet. Im Rahmen des nédchsten Schritts
erfolgt eine Vorstellung der Softwaresysteme
mit den grofSten Erfiillungsgraden durch die
Softwareanbieter im eigenen Werkzeugbau-
betrieb. Die Vorstellung der Software durch
den Anbieter bietet die Moglichkeit, sich von
der Professionalitiat des Softwareherstellers
zu iiberzeugen und die Moglichkeit einer indi-
viduellen Anpassung an die vorherrschenden
Gegebenheiten im Betrieb sicherzustellen.
AnschlieBend ermoglichen  Referenzbe-
suche bei Werkzeugbaubetrieben, welche
die ausgewahlte Software bereits einsetzen,
das eigene Anforderungsprofil im Praxisein-
satz zu validieren und Erfahrungswerte von
Anwendern in die Entscheidung einflieBen
zu lassen. Wahrend einer ausfiihrlichen Test-
phase im eigenen Betrieb wird anschlie3end
getestet, wie intuitiv die Anwendung der
Software fiir die Mitarbeiter ist, um daraus
den Schulungsbedarf abzuleiten und sicher-
zustellen, dass samtliche Schnittstellen mit
der PPS-Software komplikationsfrei funktio-
nieren. Wenn alle Schritte erfolgreich abge-
schlossen sind, erfolgt letztendlich die Imple-
mentierung des PPS-Systems.

Vorgehen zur Softwareauswahl fiir den Werkzeugbau

Erstellung Vergleich System-
Lastenheft vorstellung

Referenz- Auswahl Serien-
besuche und einsatz
Testphase
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Zur Unterstiitzung der Planung und Steue-
rung existieren verschiedenste Software-
l6sungen am Markt. Basierend auf einer
umfangreichen Marktrecherche wurden
neunzehn Anbieter ausgewdhlt, um ihr
Leistungsangebot in dieser Studie darzu-
stellen. Die angebotenen Softwarel6sungen
unterscheiden sich hierbei von Anbieter
zu Anbieter und beinhalten unterschied-
liche Funktionalititen. Wahrend fast alle
Anbieter die notwendigen Basisfunk-
tionen zur Abbildung des zuvor vorgestellten
3-Phasen-Modells erfiillen, gibt es grof3e
Unterschiede bei den iiber die Basisfunk-
tionen hinausgehenden, zusétzlichen Funk-
tionen. So erfiillen nicht alle Systeme die
Datenschutzanforderungen oder bieten
nicht die Moglichkeit der Nachkalkulation
auf Teil- oder Vollkostenbasis. Die Kreisdia-
gramme am Ende dieser Seite geben einen
ersten Uberblick {iber die Erfiillung der
Anforderungen durch die verschiedenen
Softwareldsungen.

Eine geeignete Planungs- und Steue-
rungssoftware fiir die Anwendung in
einem Werkzeugbaubetrieb ist in der
Lage, Entscheidungsalternativen auf Basis

von echtzeitnahen Fertigungsinformationen
bereitzustellen, zu priorisieren sowie zu
bewerten. Zur Interaktion mit den Mitar-
beitern existiert eine Schnittstelle, welche
sowohl auf den Bedarf des Planers als auch
auf den des Fertigungsmitarbeiters auf dem
Shopfloor angepasst ist. Auf diese Weise kann
sich die Fertigungsplanung eines Werkzeug-
baubetriebs dynamisch und in gewiinschten
Zeitabstdnden anpassen. Zusatzlich liefert
ein Vergleich der Bearbeitungsabfolgen
hinsichtlich Durchlaufzeiten und Kosten eine
Entscheidungsunterstiitzung zur Erreichung
der gewiinschten Zielgrof3en. Aktuell werden
diesen Idealvorstellungen erst wenige
Anbieter von Planungs- und Steuerungssoft-
ware fiir Werkzeugbaubetriebe gerecht. Eine
detaillierte und vergleichende Darstellung
der Erfiillung von werkzeugbautypischen
Anforderungen ist auf den folgenden Seiten
dieser Studie dargestellt. Ab Seite 36 dieser
Studie folgt eine detaillierte Vorstellung
jedes Softwareanbieters mit weiteren Details
zu den jeweiligen Unternehmen und dem
angebotenen Softwareprodukt. Die Angaben
beruhen auf den Aussagen der jeweiligen
Anbieter.

Erfiillung der Anforderungen durch Softwarelosungen

Unterscheidung
Grob- und Feinplanung

Meilensteinplane

ERP-Schnittstelle 100 %

Ableitung von
Arbeitsplidnen 89 %

G066

W Ja Nein

Kalkulation -
Analytisches Vorgehen

App-Losung

Datenschutzkonformitat

24h-Notfallsupport

vbbo
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ams.Solution AG
DELTA BARTH
Systemhaus GmbH
D4 Software
GmbH
gbo datacomp
GmbH
HOST Software
Entwicklung &
Consulting GmbH

Auftragsverwaltung

Ubersicht aktueller Auftrige

ERP-Schnittstelle
Darstellung/Anlage verschiedener Auftragsarten

Nutzbarkeit an mehreren Standorten
Ressourcenverwaltung

Mehrmaschinenbedienung
Mitarbeiterqualifikationsmatrix
Echtzeitnahe Status- und Aktivitétsiibersicht
Anbindung von Automatisierungssystemen
Verfiigbarkeit Mitarbeiter

Verfiigbarkeit Maschinen

Urlaubsdatenbank

X | X|X|X | X|X|X| X
X | X|X|X | X|X|X| X
X | X|X|X | X|X|X| X
X | X|X|X | X|X|X| X

Wartungsdatenbank
Angebotserstellung

Anlage von Angeboten
Angebotsannahmewahrscheinlichkeit

Dokumentation alter Angebotsversionen
Kalkulation

Ahnlichkeitsbewertung
Analytisches Vorgehen

Kostenfunktion
Performance-Bewertung

Auswertung spezifischer Kennzahlen
Auftragsspezifische Kosteniiberschreitung

Auftragsspezifische Termintiiberschreitung
Lieferantenmanagement

Darstellung von Lagerbestdnden
Automatisierte Bestellungen
Erstellung von Lieferscheinen

Standardlieferanten fiir Bau- und Normteile

Standardlieferanten fiir mechanische Fertigungsschritte
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ams.Solution AG
DELTA BARTH
Systemhaus GmbH
D4 Software
GmbH
gbo datacomp
GmbH
HOST Software
Entwicklung &
Consulting GmbH

Grobplanung

Unterscheidung Grob- und Feinplanung

Meilensteinpline

Erstellung und Bewertung von Planungsszenarien
Ressourcenbedarf auf Maschinengruppenebene
Ressourcenbedarf auf Technologieebene
Ressourcenbedarf auf Mitarbeiterebene

Vorwartsterminierung

X | X | X |X | X|X|X|X

Riickwértsterminierung

Feinplanung

Fertigungsplanung einzelner Werkzeugkomponenten
Berticksichtigung und Optimierung der Fertigungsreihenfolge
Import von Stiicklisten

Hinterlegung von Normteilkatalogen

Hinterlegung von Normteilkatalogen & Verkniipfung mit Stiicklisten
Steuerung

Ableitung von Arbeitsplanen
Erstellung von Sofortauftrdgen

Abbildung von Priorisierungen
Riickmeldungen

Betriebsdatenerfassung
Maschinendatenerfassung
Geleistete Stunden pro Mitarbeiter und Maschine

Entstandene Kosten pro Maschine

Entstandene Kosten pro Mitarbeiter

Fehlermanagement

Erfassung und Klassifizierung von Fehlern

Dokumentation und Auswertung von Fehlern
Mafnahmenzuweisung
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ams.Solution AG
DELTA BARTH
Systemhaus GmbH
D4 Software
GmbH
gbo datacomp
GmbH
HOST Software
Entwicklung &
Consulting GmbH

Nachkalkulation

Darstellung von Mehrkosten (riickmeldungsbasiert)

Teilkostenbasis

Vollkostenbasis
Individuelle Konfiguration

Inhaltlich (kostenlos)

Inhaltlich (gegen Aufpreis)

Optisch (kostenlos)
Optisch (gegen Aufpreis)

Usability

App-Losung
Rollen- und Rechtesystem

Automatisierte Prozesse, Aufgaben und Alarme
Datensicherheit/ Datenschutz

Verschliisselungsverfahren
Zugriffskontrolle
Datenschutzkonformitét

Anonymisierung der Mitarbeiternamen
Protokollierung von Datenexporten
Archivierungs- und Loschfunktionen
Supportleistungen

Support vor Ort X X
24h-Notfallsupport X X
Schulungen X

Weitere Schnittstellen

_ :

X

X X X

X
X | X| X| X| X

[\
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Auftrdge mit entsprechenden
Vorgabezeiten

Gesamtiibersicht iiber alle eingeplanten

Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Anwendungsbeispiel:
PrioTisch - Digital vernetzte
und intelligente Steuerung

Anspruchsvoll sind Planungs- und Priorisie-
rungsentscheidungen, insbesondere kurz
vor dem Beginn eines Fertigungsprozesses.
Hierbei miissen neben der Terminplanung
fiir das Produkt auch Riist- und Maschinen-
laufzeitoptimierungen berticksichtigt wer-
den. Problematisch ist, dass zurzeit weder
den Fertigungsmitarbeitern noch den
Planungsmitarbeitern ausreichend Informa-
tionen tiber den Plan- und Ist-Zustand von
Auftragen echtzeitnah zur Verfiigung stehen.
Daher erfolgen manuelle Eingriffe in die
Planung und Steuerung in der Regel ohne
addquate systematische Entscheidungsun-
terstlitzung. Durch die digitale Vernetzung
im Produktionsumfeld entstehen neuartige

Moglichkeiten, die Transparenz iiber Priori-

sierungsentscheidungen auf dem Shopfloor
zu erhohen und eine Entscheidungsunter-
stlitzung fiir die Mitarbeiter zu gewahrleisten.
Zur Erarbeitung eines praxisnahen Losungs-
ansatzes wurde daher das Forschungsprojekt
PrioTisch durchgefiihrt. Ziel des vom Bundes-
ministerium flir Bildung und Forschung
(BMBF) geforderten Forschungsprojekts
war die Entwicklung und Pilotierung eines
digitalen Steuerungsinstruments zur echt-
zeitnahen Priorisierungsunterstiitzung. Die
Entwicklung wurde in Kooperation mit der
WBA Aachener Werkzeugbau Akademie
GmbH, der Heinz Schwarz GmbH & Co. KG,
der i2solutions GmbH sowie dem Werkzeug-
maschinenlabor WZL der RWTH Aachen
durchgefiihrt.

Anwendungskongzept PrioTisch
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Zentrales Element der realisierten Losung
ist eine Tablet-App, welche die zielgerichtete
Priorisierung physischer Bauteile im Arbeits-
vorrat der Fertigungsmaschinen digital
abbildet. Die dazu bendtigten aktuellen
Planungs- und Riickmeldedaten werden
iiber eine bidirektionale Schnittstelle mit
dem Planungssystem ausgetauscht. Hierzu
zdhlen insbesondere Projektnummer, Teile-
nummer, Teilebezeichnung, Vorgabezeit fiir
die Bearbeitungsdauer, Zieltermin fiir den
Bearbeitungsschritt und Zieltermin fiir das
Bauteil. Im Rahmen der Reihenfolgepla-
nung ist zudem stets die verfiighare Kapa-
zitdt zu beriicksichtigen. Diese wird in der
App wochenspezifisch eingetragen oder aus
dem Planungssystem tibertragen. Hierdurch
werden Urlaubszeiten oder geplante Maschi-
nenwartungen bereits eingeplant und stehen
dem Planungsmitarbeiter nicht mehr als
Kapazitét zur Verfiigung.

Durch die Vernetzung der App mit dem
ERP-System stehen dem Mitarbeiter ver-
schiedene Funktionen zur Verfiigung. Bei der
Erstellung eines neuen Auftrags im Planungs-
system erfolgt automatisch die Anlage einer
Ubersichtskarte mit den entsprechenden
Informationen in der App des PrioTisch.
Eine solche Ubersichtskarte ist in der Regel
ein Auftrag fiir den Fertigungsmitarbeiter,
welcher durch eine eindeutige Bauteil-
nummer, Werkzeugnummer, Zeitvorgabe,
Lagerplatz und Fertigungsdetails charak-
terisiert ist. Zur Sicherstellung einer hohen
Flexibilitat konnen Eilauftrége nicht nur tiber
das Planungssystem, sondern auch manuell
als ,,Ad-hoc-Auftrag® direkt in der App an der
Bearbeitungsmaschine angelegt werden.

Der Fertigungsmitarbeiter kann mit Hilfe der
App die Auftrige in Form der Ubersichts-
karten einplanen und priorisieren. Uber
die Funktion ,Einplanen“ werden alle noch
nicht eingeplanten Auftrége aus dem Arbeits-
vorrat automatisch so angeordnet, dass das
Zieldatum, sofern moglich, fiir jeden Auftrag
erreicht werden kann. Ist dies nicht moglich,
wird eine automatische Information an die
Arbeitsvorbereitung ausgelost, mit der Bitte
um Freigabe des kritischen Planungsstandes.
Die Funktion , Optimieren passt die Reihen-
folge der Auftrége so an, dass moglichst alle
Auftrage im vorgesehenen Zeitraum entspre-

chend der Dringlichkeit bearbeitet werden.
Neben der automatischen systemseitigen
Optimierung ist ebenfalls die manuelle
Optimierung durch den Fertigungsmitar-
beiter, beispielsweise zur Nutzung von Riist-
zeitvorteilen, moglich. Durch die Funktion
Drag&Drop kann der Fertigungsmitarbeiter
die Ubersichtskarten beliebig verschieben,
wobei die Auswirkung der vorgenommenen
Optimierungen iiber Farbcodes visualisiert
wird.

Um eine effiziente Priorisierung zu gewéhr-
leisten, ist es wichtig, nur Bauteile in der Prio-
risierung zu berticksichtigen, die physisch am
Arbeitsplatz vorhanden sind. Idealerweise
wird hierzu auf ein Barcode- oder RFID-
Scanning-System zuriickgegriffen. Uber die
Funktion , Auftrag scannen“ wird die physi-
sche Prasenz der Bauteile durch Einlesen der
Barcodes bzw. die automatisierte Erfassung
der RFID-Sensoren registriert. Weiterhin
wird in der App ein Lagerplatz hinterlegt
sowie der Ubersichtskarte zugewiesen.

Durch das Anwendungskonzept des Prio-
Tischs lasst sich die Transparenz und die
Systematik  bei  Priorisierungsentschei-
dungen in der Einzel- und Kleinserienfer-
tigung deutlich erhohen. Die App zeigt die
Auswirkungen von Umplanungen direkt an
und kann dem Fertigungsmitarbeiter gleich-
zeitig digital Vorschldge zur Umplanung
unterbreiten. In kritischen Fillen werden
diese vom zustdndigen Planungsmitarbeiter
bestatigt oder abgelehnt. Dies fithrt zu einer
effektiveren Interaktion und Kommunikation
der Mitarbeiter mit dem Fiihrungspersonal
und einer effizienten Nutzung des jeweiligen
spezifischen Wissens.
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Anwendungsbeispiel:
Agile und papierlose Material-
flusssteuerung bei ZF

In zahlreichen deutschen Werkzeugbaube-
trieben existieren erste erfolgreich umge-
setzte Losungen zur digitalen Vernetzung,
die zu einer Optimierung der Auftragsab-
wicklung und insbesondere der Planung
und Steuerung gefiihrt haben. Gleichwohl
ist im Grofteil der Betriebe Papier als Infor-
mationsmedium noch immer nicht aus dem
Arbeitsalltag wegzudenken. Arbeitspapiere,
Arbeitsplane und oftmals auch Bauteilzeich-
nungen werden ausgedruckt und durch-
laufen zusammen mit den zu fertigenden
Bauteilen die Prozessschritte auf dem
Shopfloor. Und das, obwohl Papier als Infor-
mationsmedium, neben den offensichtlichen
Nachteilen des Papierverbrauchs und des
Druckaufwands, klare Nachteile aufweist.
Hauptnachteil ist die fehlende Aktualitéat auf
Papier gedruckter Informationen, die bereits
zum Zeitpunkt des Drucks nicht mehr aktuell
sind. Ist eine Aktualisierung in Folge einer
konstruktiven Anderung oder einer Umpla-
nung des Fertigungsablaufs notwendig, so
ist dies haufig mit einem hohen Aufwand
verbunden. Zudem werden die aktualisierten
Informationen stets mit einem Zeitverzug
transportiert, wodurch insbesondere im
Werkzeugbau wertvolle Zeit verloren geht.

Auch im internen Werkzeugbaubetrieb der
ZF Friedrichshafen AG am Standort Schwein-
furt war Papier als Informationsmedium,
trotz erfolgreich eingesetzter digital unter-
stiitzter Planung und Steuerung, bis zum
Beginn dieses Jahres fest in die Arbeitsab-
laufe der Mitarbeiter integriert. Der Material-
fluss wurde in der mechanischen Fertigung
vorrangig mithilfe ausgedruckter Arbeitspa-
piere koordiniert, wofiir zur Steuerung von
rund 20.000 Fertigungsauftrdgen im Jahr
80.000 Blatt Papier ausgedruckt wurden.
Insbesondere Anderungen an Terminen,

Arbeitsplanen oder Zeichnungen fiir einen
der iiblicherweise 2.500 in der Fertigung
befindlichen Auftrage, waren demzufolge
mit einem grofen Aufwand zur Lokalisie-
rung und zum Austausch der Dokumente
verbunden. Zudem gelangten die Informatio-
nen lediglich verzogert zu den betroffenen
Mitarbeitern. Nicht zu vernachldssigen ist
aullerdem das hierdurch entstandene Fehler-
potenzial in der Auftragssteuerung.

Eine Losung des Problems wurde in Form
von Electronic Shelf Labels (ESL) gefunden.
Diese werden iiblicherweise im Einzelhandel
zur Kennzeichnung von Produkten und zur
Angabe von Preisen an Einkaufsregalen
verwendet. ESL erlauben eine kabellose
Aktualisierung der angezeigten Informatio-
nen. Die Batterielaufzeit betrdgt bis zu
5 Jahre, da lediglich bei einer Anderung der
angezeigten Informationen Strom verbraucht
wird. Die genaue Batterielaufzeit hédngt von
der Haufigkeit der Aktualisierung ab.

Seit Mitte dieses Jahres werden ESLs im
internen Werkzeugbaubetrieb von ZF in
Schweinfurt verwendet, um relevante Infor-
mationen wie die Teile- und Auftragsnummer,
den aktuellen Arbeitsgang oder den aktuellen
Termin direkt am Bauteil zu visualisieren. Der
Ausdruck eines physischen Arbeitspapiers ist
damit obsolet; die angezeigten Informatio-
nen sind zu jeder Zeit aktuell. Anderungen
von Arbeitsfolgen oder Terminen werden
zentral im selbstentwickelten SAP-Planungs-
modul vorgenommen und die aktualisierten
Informationen innerhalb von maximal zwei
Minuten automatisch an das betreffende ESL
iibertragen. Somit konnte das aufwendige
Drucken und Austauschen von Arbeitspa-
pieren vollstdndig ersetzt werden. Zudem
ist eine gezielte Ansteuerung der in die ESL
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Electronic Shelf Labels (ESL) zur Materialflusssteuerung im internen
Werkzeugbaubetrieb der ZF Friedrichshafen AG

integrierten LED-Leuchtmitteln moglich,

wodurch eine Anwendung von Pick-by-
Light oder eine Visualisierung einer vor-
iibergehenden Sperrung des Bauteils erlaubt
wird. AuBerdem kann die Position der ESL
anhand des aktuell verbundenen Netzwerk-
routers ndherungsweise bestimmt werden.

Die Vorteile der Verwendung von ESL
bei ZF ergeben sich insbesondere in den
Moglichkeiten zur agilen Steuerung des
Materialflusses. Kurzfristige Umplanungen
aufgrund der Einplanung eines Eilauftrags
oder zur Reaktion auf eine unvorhergese-

hene Stérung konnen tiber die ESL direkt in
die Fertigung iibertragen und an die Mitar-
beiter kommuniziert werden. Hierdurch
wurde der Arbeitsaufwand in Arbeitsvorbe-
reitung, Fertigung und Logistik zur Planung
und Steuerung der Auftragsabwicklung
maldgeblich verringert.
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Ausblick: Weiterentwicklung zur
intelligenten Planung

Das vorgestellte 3-Phasen-Modell zur
Planung und Steuerung im Werkzeugbau
stellt eine {ibergeordnete Systematik dar, um
die Planung zu strukturieren. Die beschrie-
benen und bewerteten Planungs- und Steu-
erungssysteme unterstiitzen die Planungs-
prozesse und bilden bereits teilweise die
drei Phasen der Planung und Steuerung ab.
Um dariiber hinaus die zentralen Planungs-
zielgrofRen Termintreue, Kostenoptimierung
und kurze Durchlaufzeiten trotz zukiinftig
steigender Anforderungen zu optimieren,
miissen Werkzeugbaubetriebe ihre Planungs-
prozesse weiterentwickeln und die Poten-
ziale der digitalen Vernetzung auch im
Bereich der Produktionsplanung nutzbar
machen. Dies geschieht vor dem Hintergrund
einer steigenden Anzahl an nicht planbaren
Eilauftrdgen im Werkzeugbau wie kurzfris-
tige Anderungen oder Reparaturauftrige.
Die Weiterentwicklung der Planung und
Steuerung lésst sich anhand eines Reifgrad-
modells darstellen. Dieses unterscheidet
fiinf konsekutive Entwicklungsstufen fiir die
Planung und Steuerung, die sich vor allem
darin unterscheiden, in welchem Umfang
Industrie 4.0-Technologien in die Planungs-
prozesse integriert werden.

Die Stufen stellen den Reifegrad der
Planung dar und bilden den zukiinftigen
und notwendigen Entwicklungsweg der
Planung und Steuerung von Werkzeugbau-
betrieben. Aktuell ist ein Grof3teil der euro-
paischen Werkzeugbaubetriebe der zweiten
Entwicklungsstufe, der digitalen Planung,
zuzuordnen. Lediglich wenige Werkzeug-
baubetriebe haben bereits die dritte Entwick-
lungsstufe, die digital vernetzte Planung,
erreicht und streben die weitere Entwicklung
an. Bei den Unternehmen mit einer héheren
Entwicklungsstufe sind jedoch deutliche
Verbesserungen in den Ergebniskennzahlen

der Produktionsplanung ersichtlich, wie eine
hohe Termintreue, verkiirzte Lieferzeiten
und eine geringere Anzahl an Eilauftragen.
Die Entwicklungsstufen sowie Handlungs-
felder fiir Werkzeugbaubetriebe zur erfolg-
reichen Weiterentwicklung der Planung
werden im Folgenden dargestellt.

Ausgehend vom Status quo der Planung und
Steuerung im Werkzeugbau stellt die digital
vernetzte Planung die nichste Entwicklungs-
stufe dar, welche die Erreichung einer voll-
standigen Planungstransparenz anstrebt.
Dafiir miissen werkzeugbautibergreifend
Planungssysteme implementiert werden, die
vernetzbar sind und echtzeitnah planungs-
relevante Informationen aus internen
und externen Wertschopfungsprozessen
beziehen. So kann beispielweise der aktuelle
Fortschritt der Arbeitsgdnge eines Auftrags
abgebildet und fiir eine optimierte Planung
und Steuerung genutzt werden. In der Praxis
ist ein solches Planungssystem {iblicherweise
mit dem ERP-System vernetzt und tauscht
Daten und Informationen zu Anfragen und
Auftrégen aus. Dariiber hinaus sind adminis-
trative Prozesse aus dem Aufgabenbereich
der Planung integriert und systemiibergrei-
fend verbunden. So konnen beispielsweise
Freigaben iiber System- und Abteilungs-
grenzen hinweg digital unterstiitzt werden.
Zur Vorbereitung der Implementierung einer
solchen Planungssystematik muss zundchst
iibergreifend eine optimierte Aufbauorga-
nisation entwickelt werden, um eine effi-
ziente Planung und Steuerung iiberhaupt
zu ermoglichen. Basierend auf Auftrags-
charakteristika und Zielvorgaben koénnen
Fertigungssegmente identifiziert werden,
welchen anschliel3end Fertigungsressourcen
zugeordnet werden konnen. Beispielsweise
haben sich in der Praxis Fertigungssegmente
etabliert, die sich nur auf Neuwerkzeuge
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oder Reparaturen fokussieren. Basierend auf
dieser Grundlage konnen Produktionspla-
nungsprozesse entwickelt werden, welche
auf die charakteristischen Eigenschaften
der Fertigungssegmente angepasst sind.
Dementsprechend konnen prozessorientiert
Planungs- und ERP-Systeme ausgewéhlt,
konfiguriert und implementiert werden.
Durch die Prozessorientierung wird sicher-
gestellt, dass alle relevanten Aufgaben und
Systeme erfasst wurden und vernetzt werden
konnen.

Darauf aufbauend gilt es, auf der néchsten
Stufe, der digital vernetzten und intelligenten
Planung, die verfiigbaren Daten anhand
intelligenter Algorithmen auszuwerten, um
zukiinftige Zustdnde wie beispielsweise die
Absatzentwicklung oder die verfiigbaren

Entwicklungsweg g

Ressourcenkapazitidten zu prognostizieren.
Die Prognosen dienen als Entscheidungsun-
terstiitzung fiir die Planungsmitarbeiter und
erlauben es diesen, notwendige Planungs-
anpassungen frithzeitig zu identifizieren
und damit robustere Planungsergebnisse zu
erzielen. Dies erleichtert auch den Umgang
mit Eilauftragen, da diese frither eingesteuert
werden koénnen und Auswirkungen von
Umplanungen erkennbar sind. Zur Imple-
mentierung von intelligenten Eigenschaften
im Planungsprozess ist es erforderlich, rele-
vante Informationen zu identifizieren, die
einen hohen Einfluss auf die Planung und
Steuerung haben. Dies konnen sowohl unter-
nehmensinterne Informationen wie Maschi-
nenverfligbarkeit oder Mitarbeiterkapazi-
taten sein als auch externe Informationen
iiber Fremdvergabekosten oder Anfragen fiir

33



Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Neuauftrage. AnschlieBend miissen Daten
aufgenommen und gesammelt werden,
die aggregiert auf diese Informationen
schlief3en. Dies gelingt durch die Vernetzung
von Datenquellen und durch die Automati-
sierung der Datenaufnahme. Auf Basis einer
ausreichend groflen Datenmenge koénnen
schliefflich Vorhersagemodelle entwickelt
werden, die eine Vorschau auf zukiinftige
Zustande geben konnen. Ein mittlerweile
bekannter Anwendungsfall ist die voraus-
schauende Wartung, die auch als Predictive
Maintenance bezeichnet wird. Dabei werden
Produktionsdaten, beispielsweise aus dem
SpritzgieBprozess, erhoben und  Fehler-
bilder abgeleitet. Prognosemodelle sind
dann in der Lage, zukiinftige Zustdnde des
Prozesses vorherzusagen und Verschleif3zu-
stainde im Werkzeug zu detektieren, bevor
diese auftreten. Dadurch gelingt es, die
Produktionsplanung im Werkzeugbaube-
trieb zu verbessern, da ein Reparaturfall in
der Planung beriicksichtigt und eingeplant
werden kann, bevor dieser auftritt.

Den Idealzustand der Planung und
Steuerung im Werkzeugbau beschreibt die
selbstregelnde Planung, bei der intelligente
Algorithmen den Zustand der Produktions-
prozesse echtzeitnah iiberwachen, um in
kiirzester Zeit notwendige Planungs- und
Steuerungsmafinahmen abzuleiten. Diese
werden anschlie@end autonom durch defi-
nierte Eingriffe in der Produktion des Werk-
zeugbaubetriebes umgesetzt. Somit kénnen

die Produktionsprozesse hochflexibel auf
verdnderte Randbedingungen und unvor-
hersehbare Ereignisse ausgerichtet werden.
Ein Beispiel ist dabei die automatisierte
Kompensation von Maschinenausfillen im
Wertschopfungsnetzwerk durch schnelle und
automatisierte Umplanungen und selbststan-
dige Fremdvergabe. Zur Realisierung dieser
finalen Entwicklungsstufe miissen nicht nur
alle Informations- und Datenstrome auto-
matisiert erfasst und ausgewertet werden,
es muss auch gewahrleistet sein, dass das
Planungssystem selbststdndig Malsnahmen
ausfithren kann. Beispielsweise muss das
Planungssystem in das Job Management
einer Automatisierungszelle  eingreifen
konnen, um Auftrédge zu verschieben oder
es sollte in der Lage sein, externe Vergaben
tatigen zu konnen.

Zusammenfassend lasst sich feststellen, dass
zur Weiterentwicklung der Produktions-
planung im Unternehmen hin zu einer intel-
ligenten Produktionsplanung nicht nur das
Planungssystem betrachtet werden darf.
Vor allem steht der Produktionsplanungs-
prozess im Fokus, welcher hinsichtlich der
Datenauswertung und Wissensriickfithrung
gestaltet werden muss. Dariiber hinaus muss
die Aufbauorganisation als Grundlage einer
effizienten und intelligenten Produktions-
planung beriicksichtigt werden, sodass opti-
mierte Fertigungssegmente gebildet werden
konnen.
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= =dMS

WDie ERP-Ldsung

ams.Solution AG

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)
Adresse: Rathausstrale 1 Name: ams.erp = Rath Werkzeugbau GmbH
D-41564 Kaarst Launch: 1988 = Werkzeugbau Laichingen GmbH
Webseite: www.ams-erp.com Anzahl Anwender: 25.000 = KEBO AG

Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen

Frau Cathrin Deues-Fehlau = Deutsch = Franzosisch

Tel.: +49 2131 406690 = Englisch = Italienisch

Mail: c.deues@ams-erp.com = Spanisch = Weitere

Das Beratungs- und Softwarehaus ams.Solution AG, ein Unternehmen der ams.Group, ist auf die Projektmanagement-Anforderungen

von Einzel-, Auftrags- und Variantenfertigern spezialisiert. Seit iiber 30 Jahren werden auf Basis der branchenorientierten Busi-
ness-Software ams.erp schlanke und dynamische Unternehmensprozesse entlang der gesamten Wertschopfungskette realisiert. Die
Gruppe verfiigt europaweit iiber das Know-how aus mehr als 1.000 erfolgreichen ERP-Kundenanwendungen im Maschinen-, Anlagen-
und Apparatebau, Werkzeug- und Formenbau, Stahl-, Metall- und Komplettbau, Schiffbau und in der maritimen Industrie sowie im
Laden- und Innenausbau, im Sonderfahrzeugbau und in der Lohnfertigung.

Unsere Komplettlosung ams.erp bildet die zentrale Datendrehscheibe der gesamten Unternehmenprozesse. Wesentliche Aufgabe ist
das Zusammenfiihren innovativer Informationstechnologien und klassischer, meist mechanischer und elektronischer Steuerungsein-
richtungen in einer ERP-Losung. Hierzu zahlen auch eine standortiibergreifende digitale Vernetzung entlang der gesamten Wertschop-
fungskette — vertikal in die Fertigung hinein und horizontal iiber mehrere Systeme und Unternehmensgrenzen hinweg. Industrial
Internet of Things (IIoT), Artificial Intelligence (AI) oder Mobilitét gehoren dabei ebenso zu unserem Projektgeschift. ams.erp steht fiir
eine praktikable, branchenbezogene und flexible ERP-Losung, die dauerhaft Planungssicherheit in die Geschéftsprozesse bringt, um
komplexe Projektgeschéfte noch profitabler und wettbewerbsfahiger organisieren zu konnen.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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DELTA BARTH Systemhaus GmbH DELECO®A

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)

Adresse: Ludwig-Richter-Stra3e 3 Name: DELECO® = ILZ GmbH

D-09212 Limbach-Oberfrohna Launch: 1992 = Dietmar Ehnert Baumaschinen-

Webseite: www.deleco-erp.de Anzahl Anwender: ca. 2.500 Anlagenbau und Fahrzeug-Service
GmbH

Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen = Entwicklung und Fertigung Ebach

Herr Guntram Schlimpert = Deutsch GmbH & Co. KG

Tel.: +49 3722 7170446 = Englisch

Mail: vertrieb@delta-barth.de
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DELECO® ist das ERP-System fiir den Mittelstand. Die Software vereint Warenwirtschaft, Fertigungsplanung sowie Instandhaltungs-
management in einem und bildet so alle Unternehmensprozesse durchgéngig ab. Von Einkauf {iber Projektmanagement bis hin zu
Rechnungswesen — die einzelnen Abteilungen im Unternehmen spiegeln sich als kompakte Module in DELECO® wider. Informationen,
Vorgénge und Dokumente sind dabei so verkniipft, dass ein stindiger Wissens- sowie Datentransfer stattfindet und die Mitarbeiter
standortiibergreifend agieren konnen. Mithilfe unserer DELECO® Apps wird auch mobiles Arbeiten optimal unterstiitzt.

So antwortet DELECO® auch passgenau auf gestellte Anforderungen im Werkzeugbau. Mit der Disposition mehrstufiger Stiicklisten,
einer verlasslichen Ressourcen- und Kapazitiatsplanung sowie der Terminiiberwachung anhand von Echtzeitinformationen plant und
steuert die Software die gesamte Produktionskette — von der Vorbereitung bis zur Fertigmeldung. Entscheidend hierbei ist die Vernet-
zung von Konstruktion und Fertigung. Dank der nahtlosen Anbindung von CAD- und PDM-Systemen wird eine ebenso schnelle wie
fehlerfreie Verbindung von Zeichnungs- und Artikeldaten gewahrleistet.

Dariiber hinaus iiberzeugt DELECO® mit seinem anwenderfreundlichen Bedienkonzept. Die Software bringt mit klar strukturierten
Benutzeroberflidchen, einer logischen Navigation und leicht verstidndlichen Schaltflichen Ubersichtlichkeit in alle Prozesse.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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D4 Software GmbH C4 Software

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)
Adresse: Spandauer Stra3e 46 Name: D4:Produktion = FWS Formen und Werkzeugbau Stedry
D-57072 Siegen Launch: n. a. GmbH
Webseite: www.d4-software.com Anzahl Anwender: 700 = Egon Kohler GmbH

= BMW AG
Ansprechpartner Erhiiltlich in den Sprachen = Ensinger GmbH
Herr Daniel Vornweg = Deutsch = Strategischer Sage WinCarat Partner
Tel.: +49 271 40582126 fiir den Werkzeugbau

Mail: dvornweg@d4-software.com
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Die D4 Software GmbH ist Teil der AVENTUM-Unternehmensgruppe, die 1999 gegriindet wurde und ihren Hauptsitz in Siegen hat. Das
Unternehmen operiert von den Standorten Siegen und Karlsruhe aus. Hier arbeiten aktuell 12 Mitarbeiter in der Entwicklung, an der
Hotline sowie in der Kundenbetreuung. Zentraler Geschéftsgegenstand ist die Unterstiitzung der Unternehmen bei der Organisation
und Abwicklung samtlicher Geschéftsprozesse mit Hilfe der D4-Software. Hiermit lassen sich Vertrieb inklusive Kalkulation, Einkauf
und Materialwirtschaft, Produktionsplanung und -steuerung sowie die gesamte Zeitwirtschaft (Personal-, Auftrags- und Maschinen-
zeiten) systematisch und integriert abbilden. Highlights fiir den Werkzeug- und Formenbau sind u. a. eine schnelle und verléssliche
Grobkalkulation in der Angebotsphase, die intelligente Ubernahme von Konstruktionsdaten aus dem CAD und darauf aufbauend eine
exakte Feinkalkulation, eine leistungsfdhige Produktionsplanung und -steuerung mit graphischem Leitstand, eine vollstidndig inte-
grierte Zeiterfassung (PZE/BDE) inklusive einer sehr kostengiinstigen Maschinendatenerfassung (MDE) sowie darauf aufbauend eine
permanent mitlaufende Kalkulation mit exakter Darstellung des erreichten Erfolgs. Kunden von D4 sind zumeist kleine und mittlere
Unternehmen. Aber auch GroSunternehmen, deren vorhandene ERP-L6sung den Werkzeug- und Formenbau einfach nicht zufrieden-
stellend abbildet, entscheiden sich fiir den Siegener Anbieter.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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gbo
gbo datacomp GmbH datacomp

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)
Adresse: Schertlinstrale 12A Name: bisoftMES = VWAG
D-86159 Augsburg Launch: n. a. = Vaillant Group
Webseite: www.gbo-datacomp.de Anzahl Anwender: > 800 = WTP
Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen
Herr Dietmar Raab = Deutsch = Franzosisch
Tel.: +49 821 5970112 = Englisch = Russisch
Mail: d.raab@gbo-datacomp.de = Italiensch = Chinesisch
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Relevante Daten zur richtigen Zeit am richtigen Ort! Durch eine hohere Verfiigbarkeit relevanter Informationen in der Produktion
werden Prozesse und Arbeitsabldufe vereinfacht. Dies stellt die Mitarbeiter vor neue Herausforderungen. Gefragt ist ein System, das
die richtigen Daten zur richtigen Zeit am richtigen Ort zur Verfiigung stellt und gleichzeitig die Mitarbeiter mitnimmt. Dann wird die
Fertigung smart! Und hier setzt gbo datacomp mit bisoft MES — seinem Manufacturing Execution Systems (MES) - an. Diese modular
aufgebaute Losung erfasst, analysiert, iiberwacht und steuert IThre Produktion und schafft durch eine umfassende Integration in
Thre bestehende Softwareumgebung Transparenz im gesamten Produktionsumfeld. Produktionsprozesse werden in Echtzeit erfasst,
versteckte Potenziale aufgedeckt und optimiert, IThre Mitarbeiter fiihlen sich sicher — Transparenz und Produktivitatssteigerung inklu-
sive. Smart Factory!

bisoftMES bietet Thnen verschiedene Module, die Sie jederzeit ergénzen konnen. Sie {iberwachen und steuern einen einzelnen Standort
oder vernetzen intelligent Thre nationalen und internationalen Produktionsstétten. Kein Problem! Erprobte Schnittstellen und indivi-

duelle Anpassungen erlauben die nahtlose Einbindung an Ihr bestehendes System.

Thre Vorteile auf einen Blick: hohere Produktivitat, verbesserte Prozessqualitét, sinkende Betriebs- und Personalkosten, minimierte
Riistzeiten, reduzierte Durchlaufzeiten, steigende Wettbewerbsfahigkeit.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Host Software GmbH

ulysses

Informationen zum Unternehmen

Informationen zum Produkt

Referenzen (im Werkzeugbau)

Adresse: Linzer Stral3e 4 Name: Ulysses = Alupress Tooling
A-4560 Kirchdorf an der Krems Launch: 2000 = Brose AG
Webseite: wwww.ulysses-erp.com Anzahl Anwender: n. a. = Miiller GmbH Formenbau

Schweiger GmbH & Co. KG

Ansprechpartner Erhiiltlich in den Sprachen = Wiho Formenbau
Herr Christoph Wimmer = Deutsch = Slowakisch
Tel.: +43 7582 3753321 = Englisch

Mail: cw@ulysses-erp.com

= Ungarisch
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Die Ulysses 3-Phasenplanung ist ein durchgingiges, in der Praxis erprobtes und einfach zu bedienendes Steuerungsinstrument im
Werkzeug- und Formenbau. Die Ulysses 3- Phasenplanung ermoglicht, unter anderem durch ein ausgekliigeltes Vorlagensystem, das
Erkennen von Engpéassen bereits in der Angebots- und Grobplanungsphase. Welche Auswirkung haben Terminverschiebungen auf den
Liefertermin und das Gesamtunternehmen? Kdnnen Neuauftrdge angenommen werden? Miissen Kapazitdten bei Externen reserviert
werden? Mit Ulysses konnen diese Entscheidungen friihzeitig und faktenbasiert getroffen werden!

Durch die integrierte MDE und BDE ist die Planung immer auf dem aktuellsten Stand und bietet eine iibersichtliche Darstellung aller
laufenden Werkzeugauftrage. In der grafischen Feinplanung werden Maschinen unter dem Gesichtspunkt der Riistkosten sowie die
mannlosen Laufzeiten optimiert.

Fertigungsmitarbeiter greifen mit dem Werkstatt Cockpit direkt auf diese Planung zu, konnen alle Details zum Fertigungsauftrag
einsehen und haben Zugriff auf Zeichnungen und Programme. Das integrierte Qualititsmanagement ermdglicht eine gezielte Fehler-
analyse ohne zuséatzlichen Papierkram und mittels Drill-down Funktionalitit konnen Kosten auf Teil- und Prozessebene auf Knopfdruck
ermittelt werden. Der modulare Aufbau ermoglicht eine schrittweise und ressourcenschonende Implementierung. Ulysses wachst mit
Thren Anforderungen!

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Hummingbird Systems GmbH \}
Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)
Adresse: Frankenstra3e 152 Name: Hummingbird MES-System =  Werkzeugbau Siegfried Hofmann
D-90461 Niirnberg Launch: 2012 GmbH
Webseite: www.hummingbird-systems.com  Anzahl Anwender: 600 » ifw mould tec GmbH

= ALPLA Werke Alwin Lehner GmbH &
Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen Co KG
Herr Marcus Kalbacher = Deutsch = Tschechisch = euroform Kft.
Tel.: +49 171 5642118 = Englisch = Weitere auf Anfrage
Mail: mak@hummingbird-services.de = Ungarisch

Das «Hummingbird-System» ist modern, smart, agil und schnell wie die phantastischen Kolibris (engl. Hummingbird) und wurde

speziell fiir den Werkzeug- und Formenbau entwickelt.

Die Basis ist die transparente Planung (Grob- und Feinplanung mit Takten, Ressourcen-Feinplanung mittels digitalen Taskboards) und
Steuerung der technischen Prozesse mit Erfassung der Prozesszeiten in Echtzeit (Workflow-Management, agile Arbeitsplatz-Joblisten,
autom. BDE/MDE, Daten-, Problem- und Incident-Management).

Optional kann das Hummingbird-System sukzessive zu einem ganzheitlichen und prozessautomatisierten Fertigungsmanagement/
MES/Integration im Sinne von Industrie 4.0 erweitert werden.

Die offene Softwaretechnologie ist perfekt fiir mobile Gerate abgestimmt und kompatibel zu allen géngigen Betriebssystemen. Das
entsprechend vorbereitete Hummingbird-System wird ohne (null) Installation in Betrieb genommen.

Durch eine moderne und agile Planung und Steuerung mit der Méglichkeit, die vorhandenen Drittsysteme und Arbeitsbereiche zu inte-
grieren, stehen heute schon anhand der Planung und Steuerung die richtigen Daten zur richtigen Zeit am richtigen Ort zur Verfiigung.
Durch die zukiinftige Integration von autonomen Fahrzeugen, autonomen Systemen und autonomen Verfahren sollen die Arbeits-
pléatze, Maschinen und Automationsanlagen auch durch die Planung und Steuerung perfekt getimed mit Material versorgt werden. Das
wird den Werkzeug- und Formenbau in einem unvorstellbaren Ausmalf3 weiter flexibilisieren.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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IKOffice GmbH

IKOffice

UNTERNEHMENSSOFTWARE

Informationen zum Unternehmen
Adresse: Marie-Curie-Str. 1

D-26125 Oldenburg

Webseite: www.ikoffice.de

Informationen zum Produkt
Name: IKOffice MoldManager
Launch: 2007

Anzahl Anwender: > 100

Referenzen (im Werkzeugbau)
= SES Werkzeugbau Schwerin GmbH
= Mues Werkzeugbau GmbH

= Werkzeugbau Kroger GmbH

= Fischerwerke GmbH & Co. KG

Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen = Hilti AG
Herr Ingo Kuhlmann = Deutsch = Serbisch
Tel.: +49 441 21988950 = Chinesisch = Englisch
Mail: vertrieb@ikoffice.de = Russisch = Weitere
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Durch die langjéhrige enge Zusammenarbeit mit unseren Kunden im Werkzeug-, Formen-, Modell- und Vorrichtungsbau ist ein Produkt
entstanden, welches speziell auf die Bediirfnisse dieser Branche zugeschnitten ist. Es vereint Ubersicht und Information mit Rationalitét
und Geschwindigkeit bei der Verwaltungsarbeit rund um Ihren Auftrag und Ihre Projekte. Es verschafft Thnen genaue Ubersicht {iber
den Abarbeitungsgrad, 1asst drohende Kosteniiberldufe erkennen und entlastet Kalkulatoren, Betriebsleiter und Verwaltungspersonal
bei allen Geschéftsvorfallen. Der IKOffice MoldManager ist einfach in der Handhabung und schnell erlernbar. Er bietet Losungen rund
um die Themen Kalkulation, Qualitéatssicherung, Werkzeugwartung, Verwaltung, Arbeitszeiterfassung, Angebots-, Rechnungs- und
Auftragswesen, Lagerung und Lieferung, Produktionsplanung, Kapazitatsplanung, Datenmanagement und vieles mehr und besticht
durch seine geringen Investitionskosten bei gleichzeitiger Leistungsstérke. In einer bestehenden ERP-Umgebung mit SAP, WINCARAT,
MS Dynamics, Infor usw. 16st der IKOffice MoldManager als Spezialist fiir projektorientierte Fertigung die Probleme des Werkzeug- und
Formenbaus und erweitert das System um eine integrierte und praxisgerechte Kapazitatsplanung und Projektsteuerung. Fiir einen
alleinstehenden Werkzeugbau bietet der MoldManager die Komplettlosung von der Anfrage bis zur Rechnung. IKOffice bietet Thnen
einen Rundum-Service fiir ein mafgeschneidertes System. Er schiitzt Sie vor lastigen EDV-Aufgaben und hélt Thre EDV-Arbeitsplatze
stabil, sicher und modern. Die Mitarbeiter von IKOffice stehen IThnen bei Fragen und Anmerkungen direkt zur Verfiigung.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

InQu Informatics GmbH

InQu Informatics

MES - SOLLTAONS - COMPETENCE

@

Informationen zum Unternehmen
Adresse: Sudhausweg 3

D-01099 Dresden

Webseite: www.inqu.de

Informationen zum Produkt
Name: InQu.MES-Suite

Launch: 1990

Anzahl Anwender: 150

Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen
Herr Dipl.-Kfm. Peter Pauls = Deutsch = Tschechisch
Tel.: +49 351 2131400 = Englisch = Polnisch
Mail: peter.pauls@inqu.de = Spanisch = Weitere

Referenzen (im Werkzeugbau)

Auf die Angabe von Referenzen wird in
Absprache mit unseren Kunden verzichtet.
Wir bitten um Verstdndnis.
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Das InQu.MES liefert als modulare Fertigungsmanagementsoftware das Instrumentarium zur sicheren Beherrschung aller Produk-
tions-, Qualitéts- und Logistikprozesse im Unternehmen. Die mit dem Industriepreis 2016 ausgezeichnete MES-LOsung von InQu Infor-
matics ist im Sinne einer intelligenten Fabrik (Smart Factory) das Bindeglied zwischen der Unternehmensfiihrung und der Produktion.
Mit MES-Software wird die Digitalisierung der Produktion im Industrie-4.0-Zeitalter entscheidend vorangetrieben. InQu.MES sorgt fiir
Transparenz, Effizienz und Zukunftsfihigkeit in der Fertigungsindustrie. Als Informationsdrehscheibe stellt das integrierende System
unter anderem die Echtzeitkommunikation entlang der gesamten Wertschépfungskette sicher.

InQu.MES - Nutzen und Vorteile fiir diskrete Fertigung:

= Ausschoépfung aller Einsparungspotenziale im Wertschopfungsprozess durch die Einbeziehung aller produktionsrelevanten Bereiche
in einem durchgéngigen Gesamtsystem

= Optimale Ausnutzung der vorhandenen Ressourcen durch Unterstiitzung des Workflows der gesamten Prozessabwicklung, Reduzie-
rung von Durchlaufzeiten und Verlusten sowie Sicherung eines permanenten Soll-/Ist-Abgleichs

= Echtzeitreaktion auf Prozessstorungen: die MES-Suite ist direkt mit dem Produktionsprozess verbunden

= Schaffung von mehr Transparenz und Entscheidungssicherheit sowie der Beherrschung komplexer Strukturen im Produktionsablauf

= Messbare Erhohung von Lieferbereitschaft und Termintreue

= Vollstandige Integration aller Funktionsblocke der Richtlinie VDI 5600 zu einer Einheit

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Vad 1\ - 4

MPDV MikrOlab GmbH WE CREATE SMART FACTORIES

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)
Adresse: Romerring 1 Name: HYDRA n. a.

D-74821 Mosbach Launch: 1990 (Standard Software)

Webseite: www.mpdv.com Anzahl Anwender: n. a.

Ansprechpartner Erhiiltlich in den Sprachen

Frau Laura Kirstatter Keine Einschrankungen

Tel.: +49 6261 92090
Mail: Lkirstaetter@mpdv.com
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HYDRA, das modular aufgebaute MES von MPDV, deckt mit seinem umfangreichen Funktionsspektrum die Anforderungen der
VDI-Richtlinie 5600 vollstdndig ab. Dabei lassen sich die einzelnen HYDRA-Anwendungen auf Basis einer zentralen MES-Datenbank
bedarfsgerecht und schnittstellenfrei kombinieren. HYDRA integriert sich in bestehende IT-Landschaften und dient als Bindeglied
zwischen der Fertigung (Shopfloor) und der Managementebene (z. B. ERP-System).

Konfigurierbarkeit in weiten Grenzen

Unterstiitzung eines kontinuierlichen 7x24-Systembetriebs

Umfangreiches, automatisiertes Systemmonitoring

Online-Plausibilitatspriifung von Dateneingaben

Offline-Fahigkeit bei Ausfall von IT-Komponenten

Integriertes Eskalationsmanagement mit hinterlegtem Workflow iiber alle MES-Anwendungsbereiche hinweg

Die Manufacturing Integration Platform (MIP) bildet mit ihrer offenen Plattformarchitektur die Basis fiir ein Okosystem aus Standard-
funktionen und individuellen Anwendungen fiir die gezielte Analyse der Daten und fiir die Steuerung der Produktion. Manufactu-
ring Apps (mApps) unterschiedlicher Hersteller greifen auf ein gemeinsames digitales Abbild der Produktion (Digitaler Zwilling) zu.
Dafiir beinhaltet die MIP ein semantisches Informationsmodell und eine Vielzahl standardisierter Basisdienste. Im Gegensatz zu vielen
IoT-Plattformen verwaltet die MIP nicht nur Daten, sondern kreiert daraus ein fiir alle Apps nutzbares Abbild der Realitét.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

PLANAT GmbH PM M I

consulting + software - service

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)
Adresse: Schonbergstral3e 45-47 Name: FEPA = AWEBA Werkzeugbau GmbH
D-73760 Ostfildern Launch: 1981 = Werkzeugbau Winkelmiihle GmbH
Webseite: www.planat.de Anzahl Anwender: 13.000 = Walter M6ck GmbH
Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen

Herr Christian Biebl = Deutsch

Tel.: +49 711 167560 = Englisch

Mail: software@planat.de = Polnisch

b |17 aan a
L= BaEn G- jmem g

Als inhabergefiihrtes, eigenfinanziertes Unternehmen garantiert PLANAT die zukunftssichere Weiterentwicklung der Software fiir den
produzierenden Mittelstand. Der Kunde erhalt und bezahlt nur die Komponenten, die er aktuell benétigt. Dadurch wird die Losung
schlank, {ibersichtlich und von den Anwendern schnell akzeptiert.

Highlights: FEPA Standardsoftware (Standardsoftware-Branchensoftware-Individualsoftware: Alles in einem Paket), FEPA Update-
sicherheit (individuelle Anpassungen bleiben bei jedem Update vollstindig erhalten), FEPA beliebig skalierbar (FEPA wachst mit den
Anforderungen des Unternehmens und bietet damit Flexibilitat sowie Investitions- und Zukunftssicherheit), FEPA.PETL (ein prozess-
orientiertes Informationssystem, das in Datenbanken vorhandene Informationen vorgangsorientiert zusammenfasst und anzeigt),
FEPA umfangreiche Admin-Tools (individuelle Gestaltung der Software mit dem BI-Designer und Anbindung von Fremdsystemen mit
dem Schnittstellengenerator durch den IT-Admin ), FEPA-Consulting-Service (alles aus einer Hand).

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

pro-PlanTool GmbH & Co. KG

pro @ PlanTool

Informationen zum Unternehmen
Adresse: Weidenweg 11

D-32547 Bad Oeynhausen

Webseite: www.pro-plantool.de

Ansprechpartner

Herr Hansjorg Kahle

Tel.: +49 5731 495850
Mail: info@pro-plantool.de

Informationen zum Produkt
Name: PlanTool

Launch: 2002

Anzahl Anwender: > 800

Erhiiltlich in den Sprachen

= Deutsch = Franzosisch
= Englisch = Portugisisch
= Polnisch = Weitere

Freritisam Somectl  Reled
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Referenzen (im Werkzeugbau)
Robert Bosch GmbH

Alhorn GmbH

Hérter Werkzeugbau GmbH
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PlanTool ist speziell auf den Werkzeug- und Formenbau ausgerichtet. Auftrage kénnen schon in der Konstruktionsphase vollstdndig in
die Terminkonfliktldsung einbezogen werden. In dieser Simulation wird nicht nur sichtbar, wann und wo es zu Uberlastungen kommt
— es wird zusétzlich aufgezeigt, wieviel Terminiiberschreitung sich ergeben wiirde, wenn die Planung nicht verédndert wird. Bei der
Definition der Kapazititen sind Kontingente fiir unerwartete Arbeiten und Freihaltung fiir spontane Ersatzteilfertigung einzurichten.
Durch unsere Industrie 4.0 Offensive ist die Nutzung von Echtzeit Maschinendaten bereits heute bei unseren Kunden im Einsatz. Plan-
Tool schafft Transparenz, indem in PlanZeit allen Mitarbeitern ihre aktuellen Arbeitsvorrate und auch Auswertungen zum Auftrags-
status in Echtzeit zur Verfligung stehen.

Wir intergieren Daten vom CAM, dabei werden automatisch Elektroden ins System aufgenommen und in die Planung integriert sowie
errechnete Bearbeitungszeiten zur Aktualisierung der Arbeitszeiten genutzt. Automationszellen wie EROWA JMS 4.0, Soflex und
Chameleon erhalten Daten und Terminvorgaben. Im Bereich der Einzelmaschinen iibernimmt PlanTool Daten von Timeview, State-
Monitor und von kundenspezifischen Monitoring Losungen.

Fiir den integrierten Werkzeugbau nutzen unsere Kunden die umfassenden Integrationsmoglichkeiten zu ihrem SAP, Navision,
pro-Alpha, APplus und vielen anderen Systemen. Der eigenstandige Werkzeugbau fiihrt seine Auftragsabwicklung in PlanTool durch.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

PSI Automotive & Industry GmbH PSle

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)

Adresse: Dircksenstraf3e 42-44 Name: PSIpenta = FMB Maschinenbaugesellschaft mbH

D-10178 Berlin Launch: 1996 & Co. KG

Webseite: www.psi-automotive-industry.de ~ Anzahl Anwender: > 30.000 = GMN Paul Miiller Industrie GmbH &

Co. KG

Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen = Havlat Prazisionstechnik GmbH

Herr Paul Albrecht = Englisch = Tschechisch = Karl Simon GmbH & Co. KG

Tel.: +49 800 3774968 = Franzosisch = Ungarisch = LAPPLE Gruppe

Mail: vertrieb@psi-automotive-industry.de = Chinesisch = Weitere
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Fiir den Automobil- und Fahrzeugbau, den Maschinen- und Anlagenbau sowie die Zulieferindustrie bietet die PSI Automotive & Industry
GmbH unter dem Markennamen PSIpenta Losungen zur umfassenden Optimierung der wertschépfenden Prozesse auf Produktions-
und Feinplanungsebene.

Das Losungsportfolio aus ERP-, MES-, WMS- und SCADA-Komponenten besteht aus neuen sowie komplett modernisierten Produkten
auf Grundlage des Javabasierten PSI-Frameworks. Ergdnzt werden diese Losungen durch ein Kl-basiertes Workforce-Manage-
ment-System.

Die ERP- und MES-Losung basiert auf der gleichen Technologie. Damit wird in Kombination eine einheitliche, voll-integrierte Losung
fiir alle wertschopfenden Prozesse eines Unternehmens realisiert. Mit dem PSIbus ist nur eine Schnittstelle fiir die gesamte IT notig.
Alle Produkte sind standardfahig und workflow-gesteuert. Sie nutzen den leicht erlernbaren Standard BPMN und ermdglichen es
damit, Prozesse zu modellieren statt sie umsténdlich per Code in Programmen abzubilden.

Mit der Workflow-Technologie konnen produzierende Unternehmen selbst funktionale Erweiterungen erstellen und Prozesse anpassen.
Dies ist sogar im Produktivbetrieb moglich.

Industrial Apps erméglichen es dem Kunden jederzeit, mobil auf alle Funktionen zuzugreifen. Mit PSI Click Design kann die Soft-
wareoberfldche individuell von jedem einzelnen Benutzer auf seine individuellen Anforderungen angepasst werden.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

R+B Entwicklungs- und Vertriebs GmbH ==

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)
Adresse: Ringstraf3e 17a Name: TICC n. a.

D-56307 Dernbach Launch: 2015

Webseite: www.r-u-b.de Anzahl Anwender: > 1.000

Ansprechpartner Erhiiltlich in den Sprachen

Herr Willibald Miiller = Deutsch

Tel.: +49 2689 945812 = Englisch

Mail: willibald.mueller@r-u-b.de = Weitere
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Bislang werden CAD-Daten ausschliefSlich im direkten Umfeld der Fertigung eingesetzt, z. B. bei der Programmierung von CNC-
Maschinen. Planungs- und Kalkulationsdaten im Vorfeld der Fertigung basieren iiberwiegend auf manuellen Dateneingaben.

TICC schlie3t die bestehende Liicke zwischen Planung und Fertigung. Mit dem grafisch-interaktiven Tool ist es jetzt bereits in der Ange-
bots- und Planungsphase moglich, automatisiert auf die vollstdndigen Informationen der CAD-Daten zuriickzugreifen.

Damit setzt TICC neue Maf3stabe in Bezug auf Schnelligkeit und Exaktheit der Angebotskalkulationen oder mit anderen Worten:
TICC-Anwender realisieren entscheidende Wettbewerbsvorteile in umkampften Mérkten.

Das integrierte Technologiemodul von TICC deckt hierbei ein breites Spektrum der relevantesten Bearbeitungsverfahren ab: Drehen,
Frasen, Bohren, Schleifen, Schweil3en, Erodieren, Brennschneiden oder Lasern.

Die modular aufgebaute Systemstruktur verfiigt weiterhin iiber leistungsfahige Module fiir Arbeitsplan-, Angebots- und Dokumen-
tenverwaltung. Arbeitsprozesse zwischen Angebotskalkulation, Arbeitsvorbereitung und Fertigung konnen hiermit hochgradig auto-
matisiert sowie transparent und effizient abgebildet werden. Ebenso ist mit geringem Aufwand eine nahtlose Integration in giangige
ERP-Umgebungen machbar.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Schubert Software & Systeme KG SCQHER‘?LEEDE

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)

Adresse: Merianstra3e 9 Name: ratio net =  FKT Formenbau und Kunststofftechnik

D-92224 Amberg Launch: 2013 GmbH

Webseite: www.schubertsoftware.de Anzahl Anwender: 90 = FMF-WWF Werkzeug- und Prototy-
penbau GmbH

Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen = Hella Werkzeugbau Technologie-

Herr Michael Kath = Deutsch = Tschechisch zentrum GmbH

Tel.: +49 9621 78630 = Englisch = Weitere = Werkzeugbau Siegfried Hofmann

Mail: mkath@schubertsoftware.de = Polnisch GmbH
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Schubert Software bietet mit ratio.net die Branchenl6sung fiir den Werkzeug- und Formenbau. Von der Vorkalkulation iiber Vertrieb,
kaufménnische Abwicklung, Projektmanagement, Stiicklistenverwaltung, Einkauf, Zeiterfassung (BDE) zu Nachkalkulation und Con-
trolling stehen, durchgingig in einem System, alle Bausteine fiir Best Practice-Losungen in dieser Branche zur Verfiigung. Besonderen
Nutzen verschaffen die Planungsmodule: die Kapazititsanalyse deckt Schwéchen der Auslastungsplanung auf, die Projektplanung
ermoglicht die Einplanung der Fertigungstechnologien bis auf Stiicklistenpositionsebene in einer Gantt-Sicht unter Kontrolle der
Auslastung.

Standardisierung, Automatisierung, PDM-Integration, neue Logistikkonzepte und immer besser vernetzte Maschinen (Industrie 4.0)
ermoglichen es uns, die Planung weiter zu detaillieren und sdmtliche Prozessschritte abzubilden und zu steuern.

Gemeinsam mit unserem Partner, dem MES-Anbieter Hummingbird Systems, verfolgen wir das Ziel, den Menschen, den Kaufleuten,
Ingenieuren und Facharbeitern im Werkzeugbau den Nutzen der fortschreitenden Digitalisierung erlebbar zu machen. Wir liefern die
Softwarewerkzeuge, die stationédr oder mobil, zukiinftig auch in der Cloud, sowohl den Einstieg in die Planung als auch die durchgén-
gige Planung und Werkstattsteuerung ermoglichen. Mit diesen Softwarebausteinen und unserer Umsetzungserfahrung stellen wir uns
auch Projekten, deren definiertes Ziel, ein Einsparungspotential von 30 % gegeniiber dem klassischen Modell sein kann.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Segoni GmbH

SEGONII

Informationen zum Unternehmen
Adresse: Kesselstralde 42

A-6960 Wolfurt

Webseite: www.segoni.at

Ansprechpartner
Herr Wilfried Huchler

Informationen zum Produkt
Name: SEGONI.PPMS

Launch: 2000

Anzahl Anwender: 250

Erhiltlich in den Sprachen
= Deutsch

Referenzen (im Werkzeugbau)

Reuth GmbH

Riedl Kunststofftechnik und
Formenbau GmbH & Co. KG
Weidmiiller Interface GmbH & Co. KG

Tel.: +43 664 88314532
Mail: w.huchler@meusburger.com
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SEGONI.PPMS unterstiitzt Sie optimal — von Stiickzahl 1 {iber kleine Losgrof3en bis hin zur Groserienfertigung. Bereits vor einer
Einfiihrung der Software bietet Segoni mit einer Betriebsberatung das Fundament fiir eine optimale Implementierung und Potenzial
fiir erste Optimierungen. Das System ist modular aufgebaut und kann daher fiir alle individuellen Anforderungen erweitert werden.
Ein Angebot kann basierend auf einer bestehenden Kalkulation und ohne detaillierte Zeichnungen mithilfe der Grobkalkulation ausge-
arbeitet werden. Die anschliefende Feinkalkulation kann direkt auf der Grobkalkulation aufgebaut werden. Validierte Daten aus
fritheren Angeboten ermoglichen es, den Kunden Angebote schnell, in bester Qualitit und zu wettbewerbsfdahigen Preisen zu liefern.

Mit einer durchgingigen Betriebs- und Maschinendatenerfassung wéhrend der kompletten Fertigung ist eine stdndige Kostenkon-
trolle moglich. Notwendige Zahlen und Daten werden somit laufend bereitgestellt. Zudem bietet SEGONI.PPMS eine voéllige Transpa-
renz wahrend des Fertigungsprozesses. Es konnen relevante Informationen auf der Arbeitskarte vermerkt werden und es besteht die
Moglichkeit, Gesprachsnotizen zu hinterlegen. Den zustdndigen Personen ist jederzeit klar, an welchem Prozessschritt sich das Werk-
stiick derzeit befindet und die Aufgaben konnen trotz Abwesenheiten planméRig durchgefiihrt werden. Bei Sicherheitsteilen liegt somit
eine vollstdndige Dokumentation vor, wer wann die Teile auf welcher Maschine gefertigt hat.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

SOFTAG AG o

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)
Adresse: Kapf 638 Name: SOFTadmin » Franz Binder GmbH
CH-9405 Wienacht Launch: 1984 = Sonova AG (Phonak)
Webseite: www.softag.info Anzahl Anwender: > 50 = EJOT Schweiz AG

= B.Braun Medical AG
Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen = OPUS Formenbau GmbH
Herr Jiirg Wehrle = Deutsch = Lercher Werkzeugbau GmbH
Tel.: +41 71 898 80 30 = Englisch = Bannek Werkzeug- und Formenbau AG
Mail: j.wehrle@softag.ch = Franzosisch
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Bei SOFTadmin Werkzeug- und Formenbau handelt es sich um eine einfach zu handhabende ERP-Losung. Dank Durchgéingigkeit von
Angebot/Vorkalkulation bis zur Ausgabe von Rechnungen konnen alle produktionsspezifischen Aufgaben des Werkzeug- und Formen-
baus schnell und einfach ausgefiihrt werden. Firmenindividuelle Abldufe konnen durch uns zeitnah und preisgiinstig zu vorgingig
definiertem Preis integriert werden. Dadurch muss sich nicht Ihr Betrieb an die Softwarelésung anpassen. Die Vorteile liegen auf der
Hand: innerbetriebliche Ablaufe, welche sich bewahrt haben, konnen so vollstdndig in die Losung integriert werden. Gleichzeitig wird
dadurch auch die Akzeptanz der Benutzer verbessert sowie die Systemeinfiihrung in Threm Betrieb vereinfacht.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

(ep|s

Tebis ProLeiS GmbH PRoLETS

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)
Adresse: Einsteinstrae 39 Name: ProLeiS = Audi AG
D-82152 Martinsried / Planegg Launch: 1992 = Volkswagen AG
Webseite: www.tebis.com Anzahl Anwender: n. a. = BMW AG
= Daimler AG
Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen = Siebenwurst GmbH & Co. KG
Herr Robert Aulbur = Deutsch = Ttalienisch =  Gedia GmbH
Tel.: +49 89 818031260 = Englisch = Chinesisch =  Meissner AG
Mail: robert.aulbur@tebis.com = Spanisch = Russisch = Draxlmaier GmbH & Co. KG
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Die Software ProLeiS von Tebis ist das Prozessleit- und Steuersystem speziell fiir den Werkzeugbau. Fertigungsplaner konnen mit

ProLeiS ihre Fertigungsprojekte effizient planen, steuern und auswerten, da die Software mit Fokus auf die Anforderungen der Einzel-
fertigung entwickelt wurde. Die Fertigungsplanung erfolgt auf Basis der Stiickliste, was eine hohe Planungsgenauigkeit ergibt. Alle
wichtigen Faktoren wie benétigte Bearbeitungsschritte, Material oder Lieferzeiten fiir alle zu fertigenden Einzelteile werden von
Anfang an berticksichtigt. Die durchgéngige, konsequente Verkniipfung aller Prozessschritte sorgt dafiir, dass immer die passenden
Bauteile zur richtigen Zeit am gewiinschten Einsatzort sind (Werkzeugmaschine, Montageplatz). ProLeiS unterstiitzt termingerechte
Ergebnisse und bietet Transparenz fiir erfolgreiche Projekte.

Dazu vernetzt ProLeiS vorhandene Systeme, Maschinen, Mitarbeiter und externe Ressourcen, die zur Herstellung eines Werkzeugs
notig sind. Das Ergebnis: Vom Shopfloor bis zur Leitungsebene arbeiten alle in nur einem System.

Uber standardisierte Schnittstellen integriert ProLeiS relevante Daten, etwa Auftragsdaten aus ERP-Systemen und verwaltet Projektdo-
kumente (Office, NC-Daten). Dashboards zeigen Fertigungsdaten in Echtzeit ebenso an wie Kennzahlen zur Fertigungssteuerung und
Produktivitdt. Mit ProLeiS erhalten Werkzeugbauunternehmen volle Kontrolle iiber Kapazitdten, Ressourcen, Termine und Prozesse.
So verbessern sie ihre Fertigungsabldufe und steigern die Produktionsleistung.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

TopM Software GmbH

45

Informationen zum Unternehmen
Adresse: Albert- Einstein-Str. 1-3
D-86399 Bobingen

Webseite: www.topm.de

Ansprechpartner
Herr Gunter Schillinger

Informationen zum Produkt
Name: net7

Launch: 2011

Anzahl Anwender: ca. 3.000

Erhiltlich in den Sprachen
= Deutsch

Referenzen (im Werkzeugbau)

Klaus Braunsberger GmbH

A-Z Formen- und Maschinenbau
GmbH

AMV MeRgerdte GmbH

Bressel und Lade Maschinenbau GmbH

Tel.: +49 8234 9652927 = Englisch

Mail: gunter.schillinger@topm.de = Weitere
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Die net7 Software ist eine ERP Losung, mit der alle Unternehmensprozesse iiber die gesamte Wertschopfungskette hinweg abgebildet
werden konnen. Der mittelstindisch geprédgte Grundgedanke zieht sich als Leitfaden durch das ganzheitliche Konzept der modular
aufgebauten Software und kombiniert innovatives Prozessdesign mit ,,State of the Art“-Technologie und berticksichtigt dabei alle rele-
vanten Punkte, die fiir ein produzierendes Unternehmen (nicht nur) auf dem deutschen Markt wichtig sind.

Dabei ist net7 eine wirkliche Komplettlosung, die im Standardumfang alle unternehmensspezifischen Anforderungen — von der
Auftragsverwaltung und Kundenbetreuung tiber die Produktionsplanung und -steuerung bis zum Versand und der Rechnungsstellung
—abbilden kann.

Weiter bieten die verschiedenen Erweiterungsmoglichkeiten der net7-Losung ihren Anwendern nicht nur ein effizientes Reagieren auf
die stetig wechselnden Anforderungen der immer vernetzter agierenden Absatzmarkte, sondern auch eine gewisse Gelassenheit im
Umgang mit den rasant aufeinanderfolgenden technologischen Trends. Egal, ob es sich dabei um Themen wie den digitalen Wandel,
die Auslagerung der IT-Infrastruktur, das digitale Archivieren oder die umfassende Digitalisierung der industriellen Produktion dreht
—net7 bietet stets die passende Losung.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Erfolgreich Planen und Steuern im Werkzeugbau

Valantic Supply Chain Excellence AG valantic

Informationen zum Unternehmen Informationen zum Produkt Referenzen (im Werkzeugbau)
Adresse: Birketweg 21 Name: wayRTS Real Time Simulation = Otto Manner GmbH
D-80639 Miinchen Launch: n. a. = Greiner Extrusion Group GmbH
www.valantic.com Anzahl Anwender: 1.300 = Otto Fuchs KG

= Hans-Hermann Bosch GmbH
Ansprechpartner Erhiltlich in den Sprachen
Herr Andreas Wagner-Manslau = Deutsch
Tel.: +49 89 578399 114 = Englisch
Mail: andreas.wagner-manslau@sce. = Weitere
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Die wayRTS Real Time Simulation erméglicht die Digitalisierung der Planung im Werkzeugbau. Das umfasst die Planung der Produk-
tion und Beschaffung, Lieferterminbestimmung von Anfragen, Planung von Projekten inklusive Engineering, Personaleinsatzplanung,
Kennzahlen zur Uberwachung der Prozessgiite, Mehrwerke-Prozesse.

Highlights der wayRTS sind: Real Time Verarbeitung => jede vom Planer eingebrachte Anderung wird in Echtzeit iiber alle Ferti-
gungsstufen bis zu den Beschaffungsteilen unmittelbar eingerechnet — unterbrechungsfrei fiir alle Anwender (Realtime MRP !), In-Me-
mory-Datenhaltung fiir eine Hochleistungs-Planungsverarbeitung von komplexen Massendaten; Zertifizierte, bi-direktionale Schnitt-
stelle zu SAP, auch S/4HANA, ebenso sind andere ERP-Systeme problemlos anbindbar, wahlbarer Automatisierungsgrad (orientiert an
der Datenqualitat), Optimierung mit beliebigen Moglichkeiten der prozessspezifischen Auspragung, grafische Darstellung komplexer
Prozesse mit méachtigen Filterkriterien ermoglichen ein Reduzieren der Grafik auf die kritischen Prozesse, Innovative Szenario-Technik
=> es konnen vollstdndige Kopien von der Haupt-Planungsumgebung angelegt werden, die in Echtzeit synchron zur Planungsumge-
bung gehalten werden, damit kénnen Anfragen und auch beliebige andere ,,What-if-Betrachtungen“ simulativ gepriift werden, ohne
die Hauptplanungsumgebung zu storen. Beste Referenzen sind im Werkzeugbau vorhanden und kénnen nach Abstimmung kontaktiert
werden.

Informationen wurden zur Verfiigung gestellt; Angaben ohne Gewdhr
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Im heutigen globalen Wettbewerbsumfeld bereitstellt. Zudem wurde eine Marktiiber-
sind Werkzeugbaubetriebe gefordert, die sicht {iber verfiigbare Softwareanbieter zur
Effizienz der Leistungserstellung kontinuier-  Unterstiitzung der Planung und Steuerung
lich zu erhohen, um Wettbewerbern mitsigni- im Werkzeugbau vorgestellt, welche insbe-
fikant niedrigeren Faktorkosten zu begegnen.  sondere in groferen Betriebe die Effizienz
Hierbei kommt der Planung und Steuerung der Abléufe zur Planung und Steuerung maf3-
eine Schliisselrolle zu, da sie in den Zielgro-  geblich verbessern konnen.

Ben Termintreue, Kostenoptimierung und

kurze Durchlaufzeiten die Leistungsfahig- Zukiinftig erlaubt der Einsatz digitaler Lo-
keit von Werkzeugbaubetrieben entschei- sungen die Realisierung einer intelligenten
dend beeinflusst. und perspektivisch sogar selbst optimieren-
den Planung, welche insbesondere die heute
In der vorliegenden Studie wurde hierzu {iibliche Latenzzeit in der Planung und Steue-
das 3-Phasen-Modell vorgestellt, welches in  rung vermeidet und somit die Effizienz der
den Phasen Grobplanung, Feinplanung und Leistungserstellung im Werkzeugbau weiter
Steuerung eine durchgehende Systematik erhoht.
zur Planung und Steuerung im Werkzeugbau
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Unsere Studien -
Strategische Entwicklung ...

Digitale Intelligente Corporate

Transformation Werkzeuge Tooling —
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Unsere Studien -
Erfolgreich ...
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Unsere Studien -
Erfolgreich ...
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Unsere Studien -
Tooling in ...
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