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Vorwort des Herausgebers 
Im Zuge der zunehmenden Digitalisierung der Produktion wird das 

Werkzeugmanagement häufig vernachlässigt. Aufgrund der hohen Relevanz dieses 

Themas zur Gewährleistung einer reibungslosen Produktion verdient das 

Werkzeugmanagement jedoch eine genauere Betrachtung. Dabei fehlt es an Ansätzen 

zur Optimierung des Werkzeugmanagements, um den Werkzeugkreislauf zu optimieren 

und dadurch die Kosten für 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 häufigen Werkzeugwechsel besonderen 

Herausforderungen gegenüberstehen. Zur Entwicklung dieser Handlungsempfehlungen 

werden alle relevanten Bausteine des Werkzeugkreislaufs modelliert und anschließend 

in einem Simulationsmodell implementiert. Mithilfe des Optimierungsalgorithmus 

können der Demontagegrad und Lagerort der modularen, intelligenten Werkzeuge 

gezielt optimiert werden. Die Anwendung des Modells in der industriellen Praxis zeigt, 

dass Einsparpotentiale in Höhe von ca. 5 % der Werkzeugkosten verwirklicht werden 

können, ohne den Produktfluss negativ zu beeinflussen. 

 

Darmstadt, im Dezember 2021 Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele 
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� Anzahl Mitarbeitende   Anzahl Replikationen � Preis bzw. Wert !�� Personalstundensatz "�� Reinigungsstundensatz "#�� Reststandzeit der Werkzeugkomponente "#�� Reststandzeit des Werkzeugmoduls "#� Reststandzeit des Gesamtwerkzeugs $ Anzahl zurückgelegter Schritte �%( ) Varianz der Stichprobe & Zeit &'	* Abrüstzeit &�� Bearbeitungszeit &� Demontagezeit &� Einsatzzeit &�� Einlagerungszeit &� Kommissionierzeit &� Montagezeit &�' Arbeitszeit der Mitarbeitenden &� Nachbereitungszeit &� Prüfzeit &	 Reinigungszeit &	,	� Reinigungszeit auf der Reinigungsmaschine &	,+-. Manuelle Reinigungszeit &	* Rüstzeit &
 Transportzeit 



FORMELZEICHENVERZEICHNIS SEITE XIII 

 

&� Vorbereitungszeit &�� Zeit für das Voreinstellen/Vermessen des Gesamtwerkzeugs &� Wechselzeit 

&( / 1,1 / �2)  1 / 0% -Quantil der Standardnormalverteilung 

#�� Transportstundensatz 3
 Transportgeschwindigkeit 44�� Voreinstell- und Vermessungsstundensatz 5� Anzahl der Werkzeugkomponenten 5��� Anzahl der eingelagerten Werkzeugkomponenten 5�� Anzahl der kommissionierten Werkzeugkomponenten 5�� Anzahl der im Lager vorhandenen Werkzeugkomponenten 5�
 Anzahl der transportierten Werkzeugkomponenten 5
 Anzahl der Werkzeugmodule 5
� Anzahl der demontierten Werkzeugmodule 5
�� Anzahl der eingelagerten Werkzeugmodule 5
� Anzahl der kommissionierten Werkzeugmodule 5
� Anzahl der im Lager vorhandenen Werkzeugmodule 5
� Anzahl der montierten Werkzeugmodule 5

 Anzahl der transportierten Werkzeugmodule 5
� Anzahl der während des Einsatzes ausgetauschten Werkzeugmodule 67  Zufallsvariable (i = 1, …, n) 6( ) Mittelwert der Stichprobe 

1 / � Konfidenzniveau � Schätzfehler 8( , �) Halbe Länge des Konfidenzintervalls μ Mittelwert 


