Werkzeug-Management IQ BASIS

Werkzeuge sind Teile der Fertigungs- bzw. Montageprozesse. Sie sind Bestandteil des Prozesses. Die Prozessféhigkeit ist
wie fiir all die anderen Komponenten eines Prozesses (Handhabung, Transport, Fertigungsanlage usw.) auch zu
gewdhrleisten.

Die Aufgabe der Qualitéitssicherung ist die Gewdhrleistung sicherer Prozesse. Das Modul iQ-WZM unterstiitzt die
systematische Erfassung von Werkzeugen, den Zusammenbau, die stédndige Beobachtung hinsichtlich der
Prozessfihigkeit und das friihzeitige Einleiten von Reparaturen oder Ersatzbeschaffung.

Workflow

Man kann Werkzeuge grob in zwei Klassen unterscheiden: Verbrauchsmaterial (Bohrer, Fraser, Zangen usw.), sowie die, die
speziell fur einen Fertigungsprozess nach Zeichnung hergestellt wurden, die es in der Regel nur einmal gibt — diese Werkzeuge
werden als Ident verstanden.

In iQ-WZM wird Verbrauchswerkzeug anonym nur als Werkzeugtyp erfasst. Fiir alle anderen gibt es die Moglichkeit zu einem
Werkzeug-Typ beliebig viele individuelle Werkzeuge mit ihren Serien-Nummern bzw. Inventar-Nummern zu erfassen. Die
Informationen, die allen Werkzeugen gemeinsam sind, werden auf Typ-Ebene gepflegt. Das gilt auch fiir Anderungen (z. B.
Werkzeug-Typ: neuer Zeichnungs-Anderungsstand).

werden. Je Sachmerkmal mogliche Eingaben werden in

Werkzeugtyp-Stammdaten Katalogen vorgegeben (iQ-GL).

e Schlissel oder Werkzeugtyp-Nr. mit Kurzbezeichnung
e Suchbegriff
e Anderungsstand

Werkzeug-Stiickliste

Die Werkzeug-Stiickliste enthdlt alle Material Ids. aus
denen das Werkzeug zusammengestellt wird. Sie wird

e Status des Anderungsstandes direkt in der Werkzeug-Umgebung gepflegt.

* Gliltigkeits-Zeitraum Drucken des Einstellblattes

* Zeichnungs-Nr. mit Anderungsstand Fur Werkzeuge, die zusammengebaut werden, erfolgt der
L = Druck mit der Zeichnung, den Stiicklistenpositionen
eBm B «x Om und den Einstellparametern.
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Materialien und Maschinen werden in iQ-GL gepflegt.
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Werkzeug-ldent Stammdaten

Werkzeug-Stammdaten werden fir jedes einzelne
Werkzeug-ldent unterhalb des Werkzeug-Typs erfasst.
P Typische Felder sind:

Merkrale Enstelparameter Stickiste

B — - e  Status Bestellt, Im Einsatz, Im Lager, In

Reparatur, ...

Werkzeug-Sachmerkmale e Inventar-Nr

Die Vielfalt von Werkzeugtypen verlangt teilweise sehr
unterschiedliche Beschreibungen von Sachmerkmalen.

e Serien-Nr.

e FEigentimer Werk/Kostenstelle
e Merkmale zum schnelleren Auffinden eines g
Werkzeuges e Standort Werk/Kostenstelle
e Einstellparameter fir Spritzguss-Werkzeuge; meistens * Substandort freier Text
Sach-Nrn. gebunden e lagerort Werk/Kostenstelle
e Stiickliste fiir ein spanabnehmendes Werkzeug mit o Werkzeug-Einrichter =~ Werk/Kostenstelle; es kdnnen
Zeichnung flr Zusammenbau mehrere Einrichtungsplatze erfasst werden
e Schnittstellenbeschreibung zwischen Werkzeug und Beschaffungsangaben
Werkstiick . 1
Werkzeug-Typ-Felder
Hierfir wird das Klassensystem verwendet. Die g-tvp )
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e Lieferant/Geschaftspartner, Werk, Ansprechpartner

e Beschaffungskosten, Gewahrleistung bis Datum,
Werkzeugvertrag

o Werkzeug-Felder
e Bestellschein, Soll-, Lieferdatum

e Lieferschein Ist-Kosten Ist-Datum

Reparatur-Daten
e Kennzeichnung Reparaturfahigkeit

e Dienstleister; Geschaftspartner, Werk, Ansprech-
partner

e Reparatur in Betrieb; Werk, Kostenstellen

¢ Richtpreis Uberarbeitung, Dauer Uberarbeitung

Bewegungsdaten

Die im Folgenden aufgestellten Bewegungsdaten beziehen
sich nur auf einzelne Werkzeuge. Es bestehen
Ahnlichkeiten zu den Bewegungsdaten des
Prifmittelmanagements

e Werkzeugausgabe

e Anzeige alter Status, Lagerort, Lagerplatz

e Ausgabe (Standort) Werk Kostenstelle, Substandort
e Benutzer Person

e Ausgabedatum/Uhrzeit neuer Status

o Werkzeugriicknahme

e Ricknahme Datum, Uhrzeit

e Riicknahme Grund normal, zur Reparatur, zur
Inspektion

e Lagerort: Werk, Kostenstelle, Lagerplatz

¢ Kosten und Kostenursache; z.B. nach Riicknahme von
Service

Schnittstellen zu SAP

Schnittstelle zu R/3-PP; Fertigungshilfsmittel

Es werden nur ,,Werk-Typen”“ an PP gemeldet, d.h. an die
Werkzeug-Typ Bezeichnung wird eine fortlaufende Nr. 001,
002 usw. je Serien-Nr. gehangt, mit anderen Worten das
Werkzeug wird auf einen Werkzeug-Typ mit der Menge 1
zuriickgefuhrt.

Die Stammdaten werden in iQ-WZM erfasst und nach
Status-Anderung bzw. nach Erfassen an PP Uibertragen.

Schnittstellen zu anderen Modulen

Schnittstelle zu R/3 PM

Es werden die einzelnen Werkzeuge als Equipments an das
PM hochgemeldet (analog Prifmittel-Management). Jede
Status-Anderung wird an PM gemeldet.

Werkzeug-Historie

Zu Werkzeugen (die nicht als Ubliches Verbrauchsmaterial
zu verstehen sind; Bohrer), die durch Wartungs-, Einstell-
und Nacharbeiten  standig  wieder in  einen
gebrauchsfahigen Zustand versetzt werden kdnnen, ist die
Historie aller Vorgénge zu fiihren, z. B.:

e Stammdatenpflege und Anderungen

e neue Versionen im Zuge von Sticklisten- bzw.
Zeichnungsanderungen

e Abnahme nach Erstbeschaffung

e Fahigkeitsuntersuchungen nach Abnahme, Reparatur
Usw.

e Benutzung; Standzeiten, Zahl der Hlbe (Stanzen)

e Schnittstelle zu Fertigungsauftragsorganisationen fiir
die Rickverfolgbarkeit

e Abgaben zur Reparatur, Justage

e Fahigkeitsanalyse usw.

Einstellblatt
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Bemerkung:

e jQ-GL zur zentralen Pflege der in allen Modulen relevanten Stammdaten

e jQ-LOGISTIK —fiir die Lagerfachverwaltung der Werkzeuge

e jT-INTERFACE — beispielsweise fiir eine bidirektionale SAP-Anbindung
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