TECHNIK SOFTWARE

Prazise planen
und kalkulieren

FERTIGUNGSORGANISATION - Mit den Softwarelosungen HS-Plan, HS-Kalk und

HS-Mont von HSi lassen sich Planzeiten exakt ermitteln und zuverlassige Arbeits-

plane erstellen. Auf der Metav stellt HSi das Softwarepaket HS-Auftrag vor.
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=10 Werkzeugsat: ZW21 1 Stick
10 Methogenplanung: 19.6h
=12 Ziehwerkzoug 1

30 Ziehstempel: 12373 / 1B0x496x096
40 Blechhalter: 1.2379 / 90x830x1330

50 Grundplatte: St52-3 / 80x1050x1560
60 dx Tragzapfen Traglast = S000kg, Farm A 43EUR/StK
70 1x Einspannzapfen M24x1 5, 17EUR/Stk

80 6x Abstimmplatte H=40, 21EUR/Stk

90 BX ADHIUCKSHR M. Stahldruckfedst M16, 10EUR/SH
x Enddrckstempel H=20, SOEUR/Stk

x Fihrungsbuchse D=63, 49EUR:
% Fuhtungs saule D=63. 99EUR/SH
% Fuhtungsiager D=63, T47EUR/SE
140 4x Einweiser M12, 48EURSStK
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160 8x Gasdiuckfeder D=45. Hub=S0, F;
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Angebotspreis: 134.000EUR/S ek
Methagenplanung: 1 STOEUR

Kompanente: 24 200EUR
Komponents: 16 300EUR

Kamponente: 5 700EUR
Normteil. 172EUR
Narmteil. 17EUR
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Normteil: SDEUR
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ie HSi-Technologiebasis

besteht aus vorkonfigu-

rierten Modulen fir na-
hezu alle mechanischen Bearbei-
tungsverfahren. Aufgrund des ho-
hen Vorfertigungsgrades lassen
sich die Einfihrungen innerhalb
von finf bis zehn Manntagen rea-
lisieren.

Aus Messekontakten und der
Resonanz aus dem Markt erwar-
ten die HSi-Experten vermehrt
Fragen, die auf eine (ibergreifende
Wertstromanalyse, auf die Gestal-
tung der Kostenstruktur (Cost De-
sign) aber auch auf die Ermittlung
der Herstellkosten bei Fremdver-
gabe der Fertigung abzielen.

Da sich auch eine vermehrte
Nachfrage nach handhabbaren
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Werkstattleiter die Maoglichkeit,
die Auftrage zu terminieren und
die Fertigungskapazitaten gleich-
maBig auszulasten. Dabei bietet

1 In einer generierten Werkzeug-
stiickliste sind die Komponenten mit
den Formelementen bereits
dimensioniert und die Material- und
Kaufteilkosten berechnet.

2 Der Anwender kann direkt von den
erkennbaren Belastungen in der
arbeitsplatz- und auftragsbezogenen
Plantafel zu den verursachenden
Auftragen gelangen und die
Anderungen vornehmen.

3 Im Modul HS-Kalk/TK lassen sich
technologie- und landerspezifische
Kalkulationsvarianten erzeugen.

25.05.2008 - 21.06.2009
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Montag, 08.06.2009
Status: ank

Steuerungslésungen fir die Werk-
statt unterhalb der ERP-Ebene
abzeichnet, stellt HSi ihr diesbe-
zligliches Softwarepaket HS-Auf-
trag auf der Metav vor. Hierbei
handelt es sich um eine schlanke
Losung. Konsequent liegt der Fo-
kus auf Terminierung, Kapazitats-
vorschau, Riickmeldung, Auftrags-
fortschritt sowie Nachkalkulation.
Mit HS-Auftrag haben Meister und

insbesondere das Modul :Plan-
tafel< eine informative und aussa-
gekréaftige Darstellung von Termi-
nen und Kapazitaten. Hier wird
arbeitsplatz- und auftragsbezogen
der aktuelle Stand der Produkti-
onsplanung dargestellt. Auf einen
Blick sieht der Anwender alle
Uber- und Unterkapazititen und
kann schnell die notwendigen
Umplanungen vornehmen.

Ein  weiterer  wesentlicher
Schwerpunkt der Prasentation ist
die exakte Planzeitermittlung im
SAP-Umfeld. Der groBe Vorteil be-
steht darin, dass ein Systemwech-
sel zur Planzeitenermittlung und
eine redundante Datenhaltung der
Arbeitsplane entfallen. Hierzu
wird das spezielle Modul >HS-
Plan/IS«< komplett in SAP integ-
riert und die SAP-Software um die
Ebene der Arbeitsstufen innerhalb
der Arbeitsvorgange erganzt.

Auf diese Weise kbnnen im
SAP-Programm beliebig viele Be-
rechnungsbausteine pro Vorgang
herangezogen werden. Nach der
Auswahl eines Berechnungsab-
laufs und der Eingabe der Para-
meter erfolgt die Abarbeitung des
Berechnungsablaufs im Hinter-
grund auf dem HSi-Server. Die
ermittelten Planzeiten und gene-
rierten Texte sowie alle Zwischen-
und Endergebnisse der Berech-
nung werden an SAP (bertragen.
Wahrend des gesamten Prozesses
der Planzeitermittlung und Ar-
beitsplanung arbeitet der Planer
in der SAP-Oberflache.

Diese Vorgehensweise hat sich
in vielen Installationen bewahrt.
Derartige Losungen existieren fiir
alle gangigen ERP/PPS-Systeme.
So wird Uber die Planungssicher-
heit hinaus mit einer durchgangi-
gen Datenkonsistenz eine hohe
Transparenz, Nachvollziehbarkeit
und hohere Effizienz erzielt.

HSi hat die Komplettkalkulati-
on von Werkzeugen konsequent
ausgebaut. Selbst Folgeverbund-



werkzeuge sind jetzt kalkulierbar.
Konkret bietet das Softwarehaus
eine sehr effiziente Vorkalkulation
von Schnitt-, Stanz-, Zieh- und
Biegewerkzeugen. Mit dem neuen
Modul >Folgeverbundwerkzeuge«
steht nun den Werkzeugbauern
ein weiterer wichtiger Baustein zur
Kalkulation kompletter Werkzeug-
satze zur Verflgung.

Lediglich die Geometrie des
herzustellenden Teils, Daten zum
Wirkprinzip und wenige Randbe-
dingungen sind noch einzugeben.
Von den Teiledaten wird automa-
tisch auf die Dimension der Werk-
zeugkomponenten  geschlossen
und es werden die Komponenten-
liste generiert sowie die Ferti-
gungsaufwendungen und Materi-
alkosten ermittelt.

Auf diese Weise kénnen erfah-
rungsgemal innerhalb von weni-
gen Minuten werkstatttaugliche
Arbeitsplane mit exakten Zeiten,
auch fur umfangreiche oder mehr-
schichtige Bearbeitungsprozesse,
zur Verfligung stehen. Wie in allen
HSi-Losungen lassen sich auch
hier unternehmensspezifische Be-
sonderheiten beriicksichtigen. Ei-
ne Durchlaufsimulation, Terminie-
rung, Kapazitatsbetrachtung und
Nachkalkulation erganzen die Lo-
sung. Der Anwender ist somit in
der Lage, die Machbarkeit zu prii-
fen und rechtzeitig auf Kapazi-
tatsengpasse zu reagieren.

Der Softwarehersteller aus Er-
furt ist dem haufig geduBerten An-
wenderwunsch  nachgekommen,
dass die Kalkulationen auch in
den unterschiedlichsten Landern
Bestand haben sollten. Dement-
sprechend wurden die Verfahrens-
bausteine des Kalkulationssys-
tems so konzipiert, dass lander-
spezifische Kalkulationsvarianten
generiert werden kénnen. Mit die-
sen Varianten lassen sich bessere
Standortvergleiche erzielen.

Mit Stundensatzen pro Verfah-
ren, MaschinengroBe und ausge-
wahlten Landern werden die Her-
stellkosten an den Standorten
verglichen. Auch die Einflussgro-
Ben fur den Stundensatz sind vor-
belegt und kénnen wie bei allen
HSi-Anwendungen vom Anwender
selbst modifiziert werden. Der
Softwarehersteller vereint die
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2011-9345 Welle / Blackwater Lid. / Nr.:D34344
Positionen Kalkulation
m"m"mn. M 4113 von 13 b W WA
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Techn. Kalkulation
+2011-9345 | =10 var:p Selbstkosten (voll; 401,67EUR/ 15tck
iahyse elbstkosten/stck: 401,67 EUR
€AD-Daten
Montage n 10 1x 7,97k MEK:162,77 EUR
Informationssystam
b 20 300250 Krelssige
o 1 tr~5,8min, 1x t2=3,0min FEK:£.05 EWR
KeuftalleNomaken B } 30 310310 CHE. Dratwmsachine
Tenthaustsing 1 tr=58,7min, 1 te=33,7min FEERINOLEN
e ® ¥ 40 330345 CHC-Bohr-und Friswerk FEK:63,57 EUR
s-auftrage tr=36,8min, 1x te
Kundenauftrag: | = 20 Var. -a Salbstkosten (Voll): nm sxwlm
Bedarfspositione: Selbstkosten/stck: 40:
Fertigungsauftrage
Rockmeldungen 10 1% RD200x600/CA45/147.97ka/ 1 IEURKa, (Tschechien)  MEK:162,77 EUR
IST-Daten

Betriebskalender
Kapazitatskalender

Nutzer
Rollen
Ationen

B30 30033t Rlebn T
tr=5,8min, 1x te:

b 30 3m:uz - nunms n e CZ FEX:
1x tr=58, 7min, 1x te=33, ;
b 40 330330 CHC-Bohr-umd
xte-14,lmin

technischen Parameter der Ma-
schine wie maximale Drehzahl,
Werkzeugwechsel- und Schaltzei-
ten mit den kommerziellen Ein-
flussfaktoren wie Wiederbeschaf-
fungswert und Lohnanteil. Damit
liegt eine ganzheitliche Kostenbe-
trachtung zur fundierten Entschei-
dungsfindung vor.

www.hsi4m.com

28. Februar— 3. Mdrz Diisseldorf
Besuchen Sie uns in Halle 14, Stand Nr. A91
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CUTTING TOOL COMPANY

Revolutionarer Walzenstirnfraser mit innovativer, interner
KihlImittelzufuhr fir das Frasen von Titanlegierungen.
Neue Schneidstoffsorte MP9030 fiir eine stabile

und lange Werkzeugstandzeit.
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