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„Everything started out very small,“ recalls Günther Früh-

schütz, tool management foreman of the GROB facto-

ries in Mindelheim. „In 1998 our former factory manager 

acquired an entry-level version of TDM. The software 

was tailored to the requirements of small and medium-

sized companies. This made it ideal for a test run.“ At that 

time, there were still tool cabinets stacked to the ceiling 

in GROB‘s factory halls. „In principle, nothing at all was 

managed back then,“ says Frühschütz. The machine ope-

rators got the tools from the cabinet themselves and put 

their marker in the empty compartment. This placehol-

der helped to understand at which machine an item was 

located. „It was time to convert the system completely; 

that was a mammoth task that I have only experienced 

once in the 40 years with the company.“ The test run 

was successful. The management of GROB decided to 

acquire the full version and combine it with the digitally 

controlled tool crib elevators. „This system – with many 

expansions and improvements – continues to function as 

an indispensable cog in the wheel of our production to 

this day.“

Tradition and Internationality
Tool use at the machinery manufacturer GROB is high. 

Around 25,000 tool assemblies composed of 20,000 

items are being used at the Mindelheim plant, the head-

quarters of the internationally operating family-owned 

company. Their product portfolio ranges from universal 

machining centers to highly complex manufacturing sys-

tems with their own automation. Their largest customer 

is the automotive industry. Worldwide, GROB has 4,600 

employees, more than 3,300 of them in Mindelheim. 

Other manufacturing facilities are located in São Paulo 

in Brazil, Bluffton in the USA and Dalian in the People‘s 

Republic of China. GROB has been on a growth course for 

years. Over the past few years, the production capacity 

has been expanded by over 35 percent and 900 new jobs 

have been created in Mindelheim alone.

International Tool Data Management at GROB

Indispensable in Production
Efficient production without modern tool management? By now, this is unthinkable at GROB – at the Allgäu main 

plant in Mindelheim, Germany as well as in Brazil, the USA and China. The machine manufacturer is planning the fu-

ture of digital production. The software solutions of TDM Systems in Tübingen play a fundamental role in this.
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Segmentierung der Fertigungs-

abläufe, Reduktion der internen 

Durchlaufzeiten, Verfeinern der 

Bearbeitungsstrategien und Imple-

mentierung neuer Organisations-

strukturen sind nur ein Teil der 

gestarteten GROB-Roadmap, um die 

Fertigung auf höchstes Niveau zu 

trimmen. Ein anspruchsvolles Ziel, 

dem sich die GROB-Fertigungsingeni-

eure seit Oktober 2009 verschrieben 

haben. 

Die Fertigung ist neben der Montage 

und der Logistik ein maßgebliches Stand-

bein innerhalb der GROB-Produktion am 

Anfang der Wertschöpfungskette. Hier 

werden alle notwendigen Maßnahmen 

eingeleitet, die zur Herstellung der Einzel-

teile der GROB-Produkte notwendig sind. 

Mit einer Vielzahl von Bearbeitungstech-

nologien ist GROB in der Lage, die benö-

tigten Bauteile im eigenen Haus selbst zu 

bearbeiten. Damit kann ein Einfluss auf 

das Einzelteil gesichert werden, um ein 

Maximum an Qualität und Flexibilität in 

der Abarbeitung der Kundenaufträge zu 

erreichen. Bei fertigungsrelevanten Bau-

teilen sichert sich das Unternehmen so 

eine fast vollständige Unabhängigkeit von 

externen Lieferanten. Zugleich ergibt sich 

aus dem breiten Angebot an Fertigungs-

verfahren eine sehr hohe Fertigungstiefe. 

Damit schafft GROB die Möglichkeit, 

höchst flexibel und sehr kurzfristig auf 

Kundenwünsche reagieren zu können. 

Durch ähnliche Fertigungsstrukturen in 

den Tochterwerken in USA und Brasilien 

können im globalen Wettbewerb zusätz-

liche Nutzen- und Synergiepotenziale 

erschlossen werden. 

Beste fertigungsstrukturen in vier 

Werkshallen

Die Schwerpunkte der GROB Fertigung 

liegen in der spanenden Fertigung in 

der Halle 5, in der Blechfertigung in der 

Halle 2, in der Möglichkeit einer Wärme-

behandlung der Bauteile in der Halle 1 

und im Fertigungsbereich für Automa-

tionskomponenten, für Schutzgitter und 

für Rahmenbau in der Halle 6. Seit der 

Inbetriebnahme der Halle 8 wurde hier 

die GROB-Sondermaschine für Maschi-

nenbetten installiert, auf der zum Auf-

bau der Grundmaschine die Maschinen-

betten „Just in Time“ an die Montage 

geliefert werden (siehe GROB Interna- 

tional 01/2010). Insgesamt sind bei 

GROB auf einer Fläche von knapp 15.000 

m² 425 Mitarbeitern in der Fertigung 

beschäftigt. Die mechanische Fertigung 

in Halle 5 ist der größte Teilbereich. Hier 

werden mit rund 116 Maschinen GROB-

Komponenten gefertigt - 35 konventi-

onell und 81 NC gesteuert. Insgesamt 

werden 30 Maschinen derzeit von einem 

Team an 3D- Programmierarbeitsplätzen 

extern programmiert.

in drei schritten zur 

Weltklasse-fertigung

Das Wissen gut zu sein beruhigt, genügt 

aber nicht den Ansprüchen der Ferti-

gungsabteilung. Weltklasse ist das Ziel. 

Unter Weltklasse versteht man bei GROB 

die Vision, sowohl in der Fertigung als 

auch in der Montage die bestmögliche 

Wertschöpfung und somit das beste 

wirtschaftliche Gesamtergebnis für das 

Unternehmen zu erreichen. Erreicht 

werden soll dieses Ziel, indem die der 

Fertigung nachgeschalteten Abteilun-

gen in der Wertschöpfungskette als 

Kunden betrachtet und damit künftig 

die Fertigungsaktivitäten intensiv (oder 

ausschließlich) an ihren Bedürfnissen 

ausgerichtet werden. Bis heute ist die 

Fertigung nach dem Prinzip der klassi-

schen Werkstattorganisation, d.h. nach 

produktionstechnischen, verrichtungs-

orientierten Aspekten geordnet. Aufträge 

werden von der Produktionssteuerung 

in der Fertigung eingelastet und durch 

die funktionsorientierten Meistereien 

gesteuert und abgearbeitet. 

Weltklasse kann die GROB-Fertigung 

aber nur werden, wenn die Durchlaufzei-

ten um bis zu 75 Prozent reduziert und 

die Komplexität der Fertigungsstrukturen 

verringert werden. Ein hoher Anspruch, 

dem man bei GROB durch eine gezielte 

Strukturierung der Fertigung gerecht 

werden möchte. Dazu werden die aktu-

ellen Prozesszusammenhänge und Anfor-

derungen unterschiedlicher Produkte 

genau analysiert und in neue Organisa-

tionsstrukturen eingegliedert. Der große 

„Fertigungselefant“ wird quasi in Schei-

ben geschnitten und untersucht. Zukünf-

tig werden innerhalb der Teilbereiche 

eigenständige Teams die Verantwortung 

für die Bauteilherstellung, vom Rohteil 

bis zum Fertigteil tragen. Dazu zählen 

neben den Maschinenführern ebenso die 

Arbeitsplaner, die NC-Programmierer, die 

Werkzeugvoreinsteller, die Rüster und die 

Führungskräfte. Sie alle agieren - örtlich 

nahe - in Eigenverantwortung, „Gemein-

sam Verantwortung tragen“, heißt die 

Devise mit dem Ziel, hundert Prozent 

der Bauteile, die durch ein Kennzahlen-

system erfasst werden, in geforderter 

Qualität herzustellen und damit keine 

Fehler an nachgelagerte Abteilungen 

weiterzugeben. 

Ist die neue Organisation implementiert 

und nach Prozessketten und Produkten 

ausgerichtet, müssen die vorhandenen 

Kapazitäten Ressourcen schonend einge-

setzt werden. Basis dafür ist eine Analyse 

der Fertigungssteuerung, die Festlegung 

und Verfeinerung der Bearbeitungsstra-

tegien für die zu produzierenden Teile-

familien. Auch das Umfeld, mit seiner 

NC- Programmierung, den Werkzeugen 

und den Rüstvorgängen durchläuft einen 

Optimierungsprozess. Dabei stehen die 

Rüstvorgänge im besonderen Fokus. 

Werden diese verringert, können auch 

die Losgrößen reduziert werden. Um 

dem hohen Niveau der GROB-Flexibilität 

- einem Hauptanliegen unserer Kunden - 

gerecht zu werden, muss die Steuerung 

der Fertigungsaufträge stets optimiert 

werden. Basis für die durchgeführten 

und geplanten Veränderungen ist das 

Schaffen einer transparenten Organisa-

tion. Sie erlaubt ein frühzeitiges Reagie-

ren auf Kapazitätsengpässe mit dem 

Ziel, die GROB-Montage termingetreu zu 

versorgen.

mit individuell spezifischen lösun-

gen zum erfolg

Dass man bei GROB nach individuellen 

Lösungen sucht, wurde in der Vergan-

genheit immer wieder bewiesen. Auf 

dem Weg der Fertigungsroadmap geht 

es GROB nicht um eine schlichte Toyota-

Kopie sondern um beste Prinzipien und 

Werkzeuge einer schlanken Produktion, 

bei denen Verbesserungspotenziale im 

Shopfloor gemeinsam erarbeitet wer-

den. Das GROB-Shopfloor-Management 

umfasst sechs Säulen, die innerhalb der 

GROB-Welt als Standard definiert wurden, 

mit dem Ziel, auf Kennzahlen beruhende 

Abweichungen reagieren zu können. 

Gerade in der Fertigung ist das aktive 

Shopfloor-Management ein wichtiges 

Tool für Mitarbeiter und Führungskräfte.

Voraussetzung für diese Veränderungen 

in der Fertigung ist ein einheitliches 

Verständnis und Akzeptanz in der Mann-

schaft. Bei den Mitarbeitern, wie bei den 

Führungskräften. Entsprechende Schu-

lungsmaßnahmen gibt es zum einen in 

der GROB-Akademie und zum anderen 

fertigungsintern, wo Mitarbeiter in den 

Methoden einer schlanken Produktion 

geschult werden. Bereits in der Kurzar-

beitsphase Anfang Oktober 2009 hat 

man bei GROB aus der Not eine Tugend 

gemacht und ein umfangreiches Quali-

fizierungsprogramm aufgelegt, das bis 

heute fertigungsintern weitergeführt 

wird. Ein Programm, das das Verständnis 

der Mitarbeiter für anstehende Verände-

rungen weckt und sie zur aktiven Mitar-

beit aufruft.

Wie Planungsverfahren im modern-

sten Shopfloor-Management und 

Hightech-Zeitalter noch mit ein-

fachen analogen Mitteln bereichert 

werden können zeigt ein Blick hinter 

die Kulissen in der GROB-Produktion. 

Magnettafeln mit geheimnisvollen 

Symbolen unterstützen die Montage-

steuerung auf sehr effiziente Art und 

Weise.

Ein Besuch der Vormontage in Halle 3 

führt in der Regel unweigerlich an der 

Zentraltafel mit ihren geheimnisvollen 

Magnetsymbolen vorbei. Trotz ihres, 

im Hightech-Zeitalter eher anachroni-

stisch anmutenden Aussehens ist es ein 

Planungsinstrumentarium der besonde-

ren Art, mit zunächst unverständlicher 

Symbolik. Was hinter dieser Tafel steckt, 

warum gerade im Zeitalter der modernen 

Datenverarbeitung diese Art der Monta-

gesteuerung mehr denn je „State of the 

Art“ ist und welche zentrale Funktion sie 

im GROB-Shopfloor-Management hat, 

soll im Folgenden beschrieben werden. 

die neue produktionsphilosophie

Shopfloor-Management (aus dem eng-

lischen Wort floor für „Werkstatt“) 

gewinnt aufgrund seiner nachweisbaren 

Erfolge immer mehr an Bedeutung. Es 

umfasst Prozesse, Regeln, Verhaltens-

weisen, Methoden und Systeme zur 

Sicherstellung einer möglichst effizienten 

Leitung und Steuerung der Produktion. 

Die Methoden und Tools, die zum Einsatz 

kommen, können ganz unterschiedlich 

sein, bauen aber in der Regel auf Ele-

mente von Lean Production und Lean 

Management.

Eine der wichtigsten Aufgaben der 

Vormontage ist die Bereitstellung aller 

Baugruppen für die Endmontage zum 

richtigen Zeitpunkt und in der richtigen 

Reihenfolge. Fehlt nur eine Baugruppe, 

hat das weitreichende Konsequenzen im 

Produktionsprozess, kostet Zeit und Geld 

und ist für den weiteren Wertschöpfungs-

prozess oftmals mit langem Warten ver-

bunden. Um genau dieser Aufgabenstel-

lung gerecht zu werden, wurde bei GROB 

die Zentraltafel mit ihren Magnetsymbolen 

entwickelt. Sie übernimmt die zentrale 

Steuerungsfunktion der termingerechten 

Koordination der Baugruppen. Da jedoch 

ein Großteil der Komponenten in der 

Vormontage montiert wird, ist es oftmals 

nicht leicht, der hohen Komplexität der 

Produktionsabläufe gerecht zu werden, 

bei gleichzeitiger Transparenz über den 

aktuellen Stand einer in der Montage 

befindlichen Maschine. Eine Transparenz, 

die an der GROB-Magnettafel für alle 

Beteiligten gut erkennbar ist. Auf ihr wird 

jede Funktionsbaugruppe durch ein Sym-

bol dargestellt und in Summe zu einem 

kompletten G-Modul zusammengebaut. 

Die Farbe des jeweiligen Symbols stellt 

den aktuellen Status dar – „rot“  bedeutet 

fehlende Teile, „blau“ signalisiert einen 

produktiven Start der Vormontage, da 

dann alle für die Vormontage wichtigen 

Komponenten im Lager verfügbar sind 

und bei einem „gelben“  Symbol wird die 

Baugruppe bereits in der Linie montiert.

modernste informationstechnologie 

im hintergrund nützen

Und doch. Ohne moderne Kommunika-

tionstechnik geht es auch bei GROB nicht. 

Die Symbolik an der Zentraltafel gewähr-

leistet den Blick für das Wesentliche, 

nämlich für die termingerechte Auslie-

ferung der Baugruppen. Im Hintergrund 

arbeiten selbstverständlich hochmoderne 

IT-Applikationen, wie die intern neu ent-

wickelte PWB (Produktions-Workbench), 

einem wichtigen Hilfsmittel in der Vor-

montage. Mit ihr lässt sich mit wenigen 

Klicks im System die aktuelle Teilever-

fügbarkeit in nahezu Echtzeit darstellen. 

Neben neuen IT-Tools wie die PWB oder 

eine automatisierte Kommissionierung 

schafft das Shopfloor-Management mit 

seiner äußerst effizienten Kommunika-

tion zusätzliche zeitliche Freiräume für die 

GROB-Mitarbeiter.

mit strukturierten terminen wert-

volle zeit sparen

Das GROB-Shopfloor-Management zeich-

net sich ferner durch seine fest geregelte 

Kommunikation und durch seine klare 

Terminstruktur aus. Durch kurze, aufei-

nander aufbauende Regeltermine werden 

täglich die wichtigsten operativen Themen 

zu Qualität, Termin und Personal bespro-

chen und bei Bedarf umgehend von allen 

Beteiligten nach Lösungen gesucht. Die 

Konzentration auf das Wesentliche, mit 

klar definierten Besprechungsinhalten 

und einem festen Teilnehmerkreis spart 

wertvolle Zeit. Gesparte Zeit, die jetzt für 

Problemlösungen vor Ort und in unmittel-

barer Nähe zur Werkstatt genutzt werden 

kann. Zeit, die früher in oftmals über-

frachteten und unstrukturierten Bespre-

chungen fernab der Werkstatt verbracht 

wurde. 

zdf -  zahlen, daten, fakten

Eng verbunden mit Zahlen und Kenngrö-

ßen ist ihre EDV-mäßige Erfassung, ihre 

Auswertung und schließlich ihre Über-

prüfung auf Plausibilität. Im Shopfloor-

Management kann diesem Anspruch in 

besonderem Maß gerecht werden, indem 

es auf pragmatische Weise die wichtigsten 

Stellgrößen im Tagesgeschäft erfasst. 

So werden zum Beispiel wöchentlich 

Kennzahlen wie Ausbringungsmengen, 

Durchlaufzeiten oder auch die maßgeb-

lichen Fehlerzeiten pro Baugruppe aufge-

nommen. Dies erfolgt auf einfache Weise 

dezentral durch die GROB-Mitarbeiter – 

immer im Dialog mit ihren Vorgesetzten 

und vorgelagerten Abteilungen. Mithilfe 

dieser Kennzahlen werden im nächsten 

Schritt Maßnahmen definiert, die ein 

Wiederholen möglicher Fehler verhindern 

sollen. Die eingeleiteten Schritte zur Pro-

blemlösung werden in einem Qualitäts-

report direkt an der Zentraltafel erfasst 

und für alle zugänglich gemacht. Der 

Fortschritt ist so in einer übersichtlichen 

und handschriftlichen Form von den Mit-

arbeitern kontrollierbar.

auch automobilhersteller setzen auf 

die neue nähe zur Werkstatt

Nicht nur bei GROB findet dieser prag-

matische und werkstattorientierte Ansatz 

Gefallen. Immer mehr Automobilherstel-

ler erkennen das Potenzial von Shopfloor-

Managment. So wird zum Beispiel bei 

der Daimler AG in Bad Cannstatt oder 

in Wörth seit einigen Jahren das Thema 

„Shopfloor-Management“ vorangetrie-

ben. Eine Gruppe GROB-Mitarbeiter 

durfte zu Beginn dieses Jahres die 

Umsetzung von Shopfloor in der Lkw-

Produktion in Wörth „live“ miterleben. 

Herr Finke, Leiter der Lkw-Endmontage 

in Wörth erklärte auf eindrucksvolle 

Weise, wie unter Einsatz von Shopfloor 

hautnah an der Werkstatt Probleme des 

Tagesgeschäfts gelöst werden. So konn-

ten bei Daimler zwar viele neuen Ideen 

und Eindrücke für die Implementierung 

von Shopfloor-Management bei GROB 

gesammelt werden, doch eine 1:1-Kopie 

kann nicht funktionieren. Shopfloor muss 

immer an die spezifischen Bedürfnisse 

und Anforderungen des Tagesgeschäftes 

in der Werkstatt angepasst werden. Nur 

so kann eine effektive Einbindung der 

Mitarbeiter vor Ort erreicht werden.

den mitarbeiter im fokus

„Trotz aller neuen Planungstools und IT-

Unterstützung“, so GROB-Produktions-

leiter Uli Gneiting, „ist und bleibt der 

wichtigste Bestandteil in der Produktion 

der Mitarbeiter, dessen Fachwissen und 

Verstand für die erfolgreiche Umsetzung 

der Bedürfnisse unserer Kunden uner-

lässlich sind.“ Eine Zielsetzung, der das 

Shopfloor-Management mit seiner aktiven 

Einbindung der Mitarbeiter zu hundert 

Prozent gerecht wird. Bei GROB ist an der 

Zentraltafel der aktuelle Produktionsstand 

für alle Mitarbeiter transparent und über-

sichtlich dargestellt. Sie ist sozusagen die 

interne Schaltzentrale der Halle 3. „Kein 

anonymer Planungsleitrechner sondern 

greifbar und verständlich für alle Mit-

arbeiter,“ wie Uli Gneiting gern betont. 

Terminverzögerungen werden auf Bau-

gruppenebene diskutiert und im Konsens 

mit dem jeweiligen Teamsprecher nach 

Lösungen gesucht. So kann auf Basis 

der Kundentermine eine gezielte Kapa-

zitätsplanung erstellt werden. „Brennt“ 

es terminlich in einer Montagelinie, wird 

durch eine gezielte, mitarbeiterbezogene 

Umplanung der Kapazitäten sofort Abhilfe 

geschaffen. Die Voraussetzung für diese 

flexible und effiziente Art der Steuerung 

ermöglichen die GROB-Mitarbeiter selbst 

– durch ihr Fachwissen und Know-how. 

Sie werden durch das Shopfloor-Manage-

ment Konzept ideal unterstützt. Denn nur 

durch die Einbeziehung der qualifizierten 

GROB-Mitarbeiter lassen sich nachhaltige 

Verbesserungspotenziale umsetzen – der 

Grundstein, um zukünftige Lösungen in 

gewohnt höchster GROB-Qualität für 

unsere Kunden zu finden.

5

GROb-pROdUkTION
eine analog-digitale Welt im shopfloor-management

GROb-FERTIGUNG 
roadmap zur Weltklasse-fertigung

planungsinstrumentarium der besonderen art: die zentraltafel in der produktion-Vormontage

das führungsteam der grOB-fertigung: roland 
Blum (AL), steffen setz, anton hohenadl und 
jürgen mariner (v. l. n r.)

„gemeinsam Verantwortung tragen“: abstim-
mungsgespräche zwischen fertigungsplanung, 
meister und nc-programmierung gehören zur 
tagesordnung
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The Global Tool
This growth and the internationality of the company are also a 

challenge for tool management. All factories are centrally cont-

rolled from Mindelheim. „Our goal“, says Georg Wilbiller, System 

Administrator of Tool Management at GROB, „is to make it possi-

ble for the programs run in Germany, including the tools used, to 

be carried over to Brazil, the USA and China one by one.“ Wilbiller 

receives inquiries from sister factories every day. Before a tool as-

sembly is used overseas it is initially tested in Mindelheim to de-

termine if it corresponds to internal specifications. Once released, 

the factories abroad can all access data stored in Mindelheim.

From Screen to Machine
But back to Mindelheim. The centerpiece of continuous Tool Life-

cycle Management at GROB is positioned like an island in the 

middle of the production hall. Here you will find offices, set-up 

stations and six-meter-high tool crib elevators right in the center 

in which thousands of individual items wait to be put together 

into tool assemblies. The first step in the tool circulation is initially 

done virtually and in a different department, CNC Programming. 

Here, new production orders are created in the CAD/CAM system. 

The programmers access a pool of over 25,000 real available 

tool assemblies via TDM. The 3D-models are carried over into 

the CAD/CAM program – at GROB these are Siemens NX 8.5 and 

TopSolid‘Cam 7 – from the TDM-system via an interface.

The Shopfloor under Control
If the order goes to production, it ends up in TDMshopcontrol. 

The module records the entire tool circulation. „When we started 

with TDM, we didn‘t have the TDMshopcontrol module yet,“ re-

calls Frühschütz. „In some cases, too many tools were being dis-

mantled and put away again after the end of an order. This ended 

with TDMshopcontrol, which always compares the new orders 

with the tool stock at the machine.“ 

The responsible skilled worker still gets the order for the installa-

tion as a slip of paper. The digital support begins at the tool crib 

elevator. The employee opens the TDM order and the storage 

shelves immediately move forwards. The tool items are removed 

and written off. If the employee has to switch from one elevator to 

another, the TDM order also „migrates“ to the next screen.

 

„Our goal is to make it possible for the programs 
run in Germany, including the tools used, to be 
carried over to Brazil, the USA and China one by 
one.“

[1] Günther Frühschütz and Georg  
Wilbiller ensure efficient tool organi-
zation in GROB factory production.

[2] Collaboration based on part-
nership for over 15 years (from left 
to right):  
Markus Frank (GROB), Jens 
Schuster (TDM Systems), Günther 
Frühschütz (GROB), Georg Wilbiller 
(GROB)

[3] TDM orders for tool installation 
are currently still assigned on paper 
at GROB.

[4] Thanks to four TDM worksta-
tions on the tool crib elevator, the 
individual components of a tool 
order can be put together quickly.

[1]

[2]

[3]

[4]



TDM Systems · Competence in Tool Data Management· www.tdmsystems.com 3

Good Installation is Half the Battle when it Comes to  
Production
If all items are on the cart, it goes to tool installation. The skilled 

worker has access to a TDM workspace where things like the de-

sign drawing of the tool to be assembled can be seen. If all tools 

of an order have been assembled, tool presetting follows. Via an 

interface, the presetting system gets the nominal values from the 

TDM data base and, after successful measurement, sets the sta-

tus of the tool assembly to preset. The measurement values then 

leave the TDM system and go to programming and are converted 

into machine data. In addition to managing the actual tools, the 

clamping tools required for an order are also recorded via TDM. 

GROB has relied on external setup work for over 15 years to take 

machine setup times away from the machine and to minimize id-

ling to a large extent. The orders are preassembled on a system of 

pallets and inserted into the machine. 

Discontinued Machine Crash Model
Via the TDM Fixture Management Module, the programmer can 

access 3D-models of all pallet systems and holders and assemble 

them in the CAM-system. TDM forms the direct interface between 

the „virtual“ programming on the screen and the „real“ produc-

tion on the machine. A huge advantage, as Günther Frühschütz 

emphasizes: „The programmer can take the data from TDM and 

make his collision analysis directly. Since introducing this process, 

our crash rate has declined very sharply.“

This not only spares the employees at the machine much trouble, 

but in particular saves money. Each collision means extensive da-

mage and machine down time – and machine hours are expen-

sive. Instead, the pallet systems planned via TDM and pre-rigged 

externally allow the machines to simply run and yield what GROB 

would ultimately like: Added value.

One Cabinet has Stayed
But what is it about the „consumables“ like inserts, drills, taps and 

deburring tools that machine operators often need to access at 

short notice. The elevator system would be too inflexible for these 

stocks. For this purpose, GROB relies on a tool supply machine. 

This storage cabinet is also linked to central tool data manage-

ment via TDMstoreasy. If the stock level falls short of the mini-

„TDM has become indispensable in our  
systems landscape.“

[5] Markus Frank, Manager of 
Shopfloor Support, is working on 
the paperless shopfloor at GROB

[6] All fixtures are also  
managed in TDM   

[7] All tool assemblies are put 
together and presetted.  

The production can start

[8] CAD/CAM programming: 
Sample tool (inner torsion bar) 

and sample part for the transfer 
of turning tools from TDM  

(right screen) to NX (left screen).

[5]

[6]

[7]

[8]
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mum, TDM automatically triggers a reorder. „Today, all 

of the order proposals for all tools run via TDM with an 

interface to SAP“, says Frühschütz. 

Frühschütz‘s conclusion: „We would no longer be able 

to manage what we are achieving today without a tool 

management system. We have grown considerably in the 

last few years in terms of machines. In tool management 

we are still working with the same number of staff. This 

too shows once more the gain in efficiency that can be 

achieved with TDM. Put crudely: It would currently no lon-

ger be feasible without TDM.“

Tool Management 4.0
And what does the future of Tool Lifecycle Management 

at GROB look like? Markus Frank, Manager of Shopfloor 

Support: „To start off with: TDM has become indispen-

sable in our systems landscape. We have defined a 2020 

strategy of how we want to work on the shopfloor of the 

future. TDM represents a fundamental building block in 

this strategy. We want to process the machine‘s tool re-

quests digitally and paperlessly. At the moment there are 

concrete plans to directly link TDM to GROB‘s manufac-

turing execution system (G-Net) via an interface.“ GROB 

has set three goals for the next three years to become 

Industry 4.0-capable in the long term: 1. Networking pro-

duction processes, 2. Digitizing production processes and 

3. paperless and almost paperless processes. „That might 

sound simple,“ says Markus Frank, „but it requires time 

and good concepts. TDM‘s Tool Lifecycle Management 

concept makes a decisive contribution to the realization 

of our goals.“

From his office with a view of the factory hall, Günther Frühschütz, Tool 
Management Foreman at GROB, has the production processes in full 
view with TDM.

View of the flexible production cell, GROB-Werke, Mindelheim, Germany

The TDM-order shows the list of items and a drawing of the tool  
assembly which has to be put together.

„The programmer can take the 
data from TDM and make his 

collision analysis directly.“


