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Vorkonfigurierte Softwaremodule
fir die prazise Werkstattsteuerung

Hohe Planungssicherheit im Fertigungsablauf ist die Basis flr eine wirtschaftliche
Produktion. Eine wichtige Voraussetzung dazu liefern sowohl Gbersichtliche als
auch exakte Arbeitsplane. Deshalb steigt der Bedarf an Software zur effizienten
Steuerung von Werkstatt und Werkzeugbau unterhalb der ERP-Ebene.

LUTZ STAHR

SI présentiert seine intelligenten Soft-

waresysteme wie Hsplan, Hskalk, Hs-

mont, die dem Bedarf an Steuerungs-
programmen fiir die Fertigung nachkom-
men. Die Programme dienen zur Ermittlung
exakter Planzeiten und helfen beim Anlegen
zuverldssiger Arbeitspldne. Der User profi-
tiert von der umfangreichen Erfahrung des
Softwarehauses, das diese Produkte aus vor-
Dipl.-Ing. Lutz Stahr ist Geschéftsfiihrer bei der HSI

GmbH in 99092 Erfurt, Tel. (03 61) 43 02 97-50, in-
fo@hsi4m.com, www.hsi4m.com

konfigurierten Modulen fiir nahezu alle me-
chanischen Bearbeitungsverfahren aufgebaut
hat. Aufgrund des hohen Vorfertigungsgra-
des lasst sich die Integration innerhalb von
tinf bis zehn Manntagen bewerkstelligen.
Aus den bisherigen Messekontakten und der
Resonanz des Marktes erwarten die Experten
von HSI vermehrt Fragen, welche auf eine
tbergreifende Wertstromanalyse, auf die
Gestaltung der Kostenstruktur (Cost De-
sign), aber auch auf die Ermittlung der Her-
stellkosten bei einer eventuellen Fremdver-
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In einer generierten Werkzeugliste sind die Komponenten mit den Formelementen schon dimen-
sioniert und die Material- und Kaufteilkosten berechnet.
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gabe der Fertigungsprozesse abzielen. Da
sich auch Nachfrage nach handhabbaren
Steuerungssystemen fiir die Werkstatt unter-
halb der ERP-Ebene (Enterprise Resource
Planning) abzeichnet, stellt HSI das dazu
passende Softwarepaket Hsauftrag vor. Hier-
bei handelt es sich um eine schlankes Pro-
gramm, dessen Fokus strikt auf dem Bereich
Terminierung, Kapazitatsvorschau, Riick-
meldung, Auftragsfortschritt sowie Nachkal-
kulation liegt. Mit Hsauftrag haben Meister
und Werkstattleiter die Maglichkeit, die Fer-
tigungskapazititen gleichmafiig auszulasten.
Dabei bietet insbesondere das Plantafelmo-
dul eine informative und aussagekriftige
Darstellung der Termin- und Kapazititssi-
tuation. Hier wird arbeitsplatz- und auftrags-
bezogen der aktuelle Stand der Produktions-
planung dargestellt. Auf einen Blick sieht der
Anwender alle Uber- und Unterkapazititen
und kann schnell die notwendigen Umpla-
nungen vornehmen.

Die passenden Systeme
fiir SAP-Anwendungen

Einen Schwerpunkt der Prisentation, die
auch auf der Metav 2012 stattfinden wird,
bildet die exakte Ermittlung von Planzeiten
im SAP-Umfeld. Der grofie Vorteil besteht
darin, dass ein Systemwechsel zur Planzei-
tenermittlung und eine redundante Daten-
haltung der Arbeitspline entfallen. Hierzu
wird das spezielle Modul Hsplan/IS komplett
in SAP integriert und die SAP-Software um
die Ebene der Arbeitsstufen innerhalb der
Arbeitsvorgiange erganzt. So kénnen im SAP-
Programm beliebig viele Berechnungsbau-
steine pro Vorgang genutzt werden. Nach der
Auswahl eines Berechnungsablaufs und der
Eingabe der Parameter erfolgt die Abarbei-
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¥ = 10 Abdeckung Innenblech  BauteimaBe: 1000x600x60mm
10  Methodenplanung: 141h, BOEUR/h

‘ > 20 1x Ziehwerkzeug Guss  PlatinenmaBe: 1120x720mm Werkzeugkosten: 71.500EUR
‘ b 30 1x Schneidwerkzeug Guss  Platinenmae: 1050x650mm Werkzeugkosten: 92.900EUR
‘ > 40  1x Verbundwerkzeug Guss  PlatinenmaBe: 1000x600mm Werkzeugkosten: 97.400EUR
‘ 70  1x verbundwerkzeug Guss  PlatinenmaBe: 1000x600mm Werkzeugkosten: 100.300EUR
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Bild 2: Listenansicht der Funktion kumulierte Preisbildung fiir den gesamten Werkzeugsatz.

tung im Hintergrund auf dem HSI-Server.
Die ermittelten Planzeiten und die generier-
ten Texte sowie alle Zwischen- und Ender-
gebnisse werden an SAP tibertragen. Wih-
rend des gesamten Prozesses der Planzeiter-
mittlung und Arbeitsvorbereitung arbeitet
der Planer in der SAP-Oberfliche. Solche
Module existieren fiir alle gingigen ERP/
PPS-Systeme. So werden mit durchgingiger
Datenkonsistenz, tiber die Planungssicher-
heit hinaus, alle Vorginge transparent und
nachvollziehbar.

HSI hat auflerdem die Komplettkalkula-
tion von Werkzeugen erginzt (Bild 2). Selbst
Folgeverbundwerkzeuge sind jetzt erfassbar.
Konkret bietet das System die effiziente Vor-
kalkulation von Schnitt-, Stanz-, Zieh- und
Biegewerkzeugen. Mit dem Modul Folgever-
bundwerkzeuge steht nun den Werkzeug-
bauern ein weiterer wichtiger Baustein zur
Kalkulation kompletter Werkzeugsatze zur
Verfiigung. Zur Berechnung braucht es nur
die Teilegeometrie, die Daten zum Wirkprin-
zip und wenige Randbedingungen. Aus den
Teiledaten werden automatisch die Dimen-
sionen der Werkzeugkomponenten ermittelt,
die Komponentenliste generiert sowie Ferti-
gungsaufwand und Materialkosten ermittelt.
Auf diese Weise kénnen meist innerhalb we-
niger Minuten praxistaugliche Arbeitspline
mit exakten Daten entstehen. Auch hier las-

sen sich einige Besonderheiten erginzen: wie
die Durchlaufsimulation, die Terminierung,
die Kapazititsbetrachtung und die Nachkal-
kulation. Der Anwender kommt in die Lage,
die Machbarkeit zu priifen und rechtzeitig
auf Kapazititsengpisse zu reagieren.

Ein direkter Standortvergleich
kann generiert werden

Auch dem Wunsch nach Programmen, die
die Modalititen in unterschiedlichen Lin-
dern beriicksichtigen, wurde jetzt entspro-
chen. Hskalk/TK wurde so konzipiert, dass
linderspezifische Betrachtungen angestellt
und so optimierte Standortvergleiche mog-
lich werden: Mit Stundensitzen pro Verfah-
ren und Maschinengrofie werden die Her-
stellkosten an den gewiinschten Standorten
berechnet. Auch die Einflussgrofien fiir den
Stundensatz sind vorbelegt und konnen vom
User modifiziert werden (Bild 1).

Das Programm vereint die Parameter der
Maschine wie maximale Drehzahl, Werk-
zeugwechsel- und Schaltzeiten mit den kom-
merziellen Einflussfaktoren wie Wiederbe-
schaffungswert und Lohnanteil. Diese ganz-
heitliche Kostenbetrachtung fithrt zu einer
umfassenden Lageeinschitzung und fun-
dierten Entscheidungen. Fiir alle Software-
pakete steht auch eine englische Version zur

Verfligung. MM




