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Vorwort des Herausgebers

Im Zuge der =zunechmenden Digitalisierung der Produktion wird das
Werkzeugmanagement hdufig vernachldssigt. Aufgrund der hohen Relevanz dieses
Themas zur Gewihrleistung einer reibungslosen Produktion verdient das
Werkzeugmanagement jedoch eine genauere Betrachtung. Dabei fehlt es an Ansétzen
zur Optimierung des Werkzeugmanagements, um den Werkzeugkreislauf zu optimieren
und dadurch die Kosten fiir das Werkzeugmanagement zu reduzieren.

Daher widmet sich die Autorin diesem Thema. Konkret werden
Handlungsempfehlungen zur Optimierung des Demontagegrads und Lagerorts
modularer, intelligenter Werkzeuge zur Reduktion der Werkzeugkreislaufkosten
hergeleitet. Der Fokus liegt auf Unternehmen, die in Werkstattfertigung arbeiten, da sie
aufgrund ihrer hohen Werkzeugvielfalt und der hdufigen Werkzeugwechsel besonderen
Herausforderungen gegeniiberstehen. Zur Entwicklung dieser Handlungsempfehlungen
werden alle relevanten Bausteine des Werkzeugkreislaufs modelliert und anschlieBend
in einem Simulationsmodell implementiert. Mithilfe des Optimierungsalgorithmus
konnen der Demontagegrad und Lagerort der modularen, intelligenten Werkzeuge
gezielt optimiert werden. Die Anwendung des Modells in der industriellen Praxis zeigt,
dass Einsparpotentiale in Hohe von ca. 5 % der Werkzeugkosten verwirklicht werden
konnen, ohne den Produktfluss negativ zu beeinflussen.

Darmstadt, im Dezember 2021 Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele
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