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Kalkulationssoftware

= B

- e —
. . < :
2 i S 3 %,
B BOP ] S

LT -
s

- as

- Y=

KALKULATIONSSOFTWARE FUR SCHNITT-, STANZ-, ZIEH- UND BIEGEWERKZEUGE

Exakte Planzeitenermittiung

Eine Software errechnet die Herstellkosten fiir Werkzeugunikate.
Die spezielle Branchenlosung stellt dabei in wenigen Minuten eine
prazise Kalkulation zur Verfligung.

EIN HEIKLES THEMA fiur die
Fertigung von Werkzeugen ist die Plan-
zeitenermittlung — sowohl fur zulie-
fernde Werkzeugbauer als auch fir
interne Werkzeugbauabteilungen. Die
Aspekte der Wirtschaftlichkeit und des
Wettbewerbs haben hier einen ent-
scheidenden FEinfluss. Dabei kommt
zum Kosten- und Termindruck der
Umstand hinzu, dass immer mehr
Angebote in kirzerer Zeit erstellt und
so exakt wie nur moglich sein missen.
Hier kann HSI aus Erfurt mit der regel-
basierten Branchenlésung fiir den
Werkzeugbau HS-Kalk/WZB Abhilfe
schaffen. In wenigen Minuten steht
eine prizise Kalkulation von Schnitt-,
Stanz-, Zieh- und Biegewerkzeugen zur
Verfugung. Ausgehend von der Bau-
teilgeometrie (Linge x Breite x Hohe)
und der Methode werden automatisch
die Werkzeugkomponenten, die Mate-
rialkosten und iiber die zu erwartenden
Fertigungs- und Montagezeiten auch
die Fertigungskosten ermittelt. Es wird
die gesamte  Wertschopfungskette
betrachtet und bewertet — von der
Methodenplanung bis zur Einarbei-

tung in der Produktionspresse. In der
Regel handelt es sich bei den zu ferti-
genden Werkzeugen um Unikate, die
ein  adaptives  Kalkulationssystem
benotigen. Es muss in der Lage sein, die
sich indernden Einkaufs- und Produk-
tionsbedingungen und insbesondere
das Kalkulations-Know-how in geeig-
neter Form abzubilden, sodass auto-
matisch Planzeiten ermittelt und Stiick-
listen sowie Arbeitspline generiert
werden. Dabei erwartet der Benutzer,
dass er durch hohe Transparenz und
intuitive Bedienerfiihrung unterstiitzt
wird.

Problemlose Integration in die
IT=Struktur und ins ERP/PPS

Die HSI-Softwarelosung verwaltet und
aktualisiert stets das Kalkulations-
Know-how, Technologiedaten wie
materialabhidngige Bearbeitungswerte
oder Planzeiten in speziellen Verfah-
rensbausteinen. Der Anwender kann
bei sich verdndernden Randbedingun-
gen jederzeit aktuelle Daten einpflegen
und Regelwerke anpassen oder neue
erstellen. Der Nutzer bestimmt selbst
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den Grad der Detailliertheit seiner
Planung — in Abhingigkeit der jewei-
ligen Prioritit.

Die Bauteilgeometrie des Werksticks
und die Werkzeugmethode definieren
das benotigte Werkzeug. Die hierzu
erarbeitete Methodenplanung beinhal-
tet eine aufs Optimum ausgerichtete
Fertigungsstrategie. Dementsprechend
wird fiir das Werkzeug eine Stuickliste
generiert, die als Komponenten Aktiv-
teile des Werkzeuges enthilt. Kompo-
nenten und Normteile bestimmen nicht
nur die Aufwinde fiir das Tryout des
jeweiligen Werkzeugs, sondern auch
fiir Methodenplanung, Montage und
Messaktivitaten. Hier setzt die Werk-
zeugkalkulation auf, indem sie die
benétigten Planzeiten ermittelt. Mit
diesen Werten lassen sich iiber die
Stundensdtze die Fertigungskosten
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eines Werkzeugs berechnen, die
ergianzt um die Kosten fiir Material
und Zukaufteile die Herstellungs-
kosten des Werkzeugs ergeben.

Die Werkzeugkalkulation wird im
Rahmen einer Machbarkeitsanalyse
durch eine aus der Kalkulation heraus
generierte Fertigungsvorschau kritisch
untersucht, um auf diese Weise Risiken
der Herstellung auszuschliefen. Diese
Vorschau beleuchtet unter anderem
die Disposition, Kapazititsauslastung
sowie Maschinenbelegung und weist
fir bestimmte Aufgaben Moglichkei-
ten einer Fremdvergabe aus.

Ergeben sich weitere Optimierungs-
moglichkeiten, so flieflen entsprechen-
de Korrekturen ein. Daraufhin setzt
eine erneute, punktuelle Kalkulation
ein, um eine mit modifizierten Ferti-
gungsplanzeiten aktuelle Gesamt-
kalkulation zu erhalten. Auch die
Kalkulation von kompletten Werk-
zeugsitzen ist kein Problem. So wird
beispielsweise fiir die spitere Produk-
tion eines Bauteils der Einsatz von
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Kalkulationssoftware

Zieh-, Schneid-, Form- und Verbund-
werkzeugen erforderlich. Die Bauteil-
beschreibung dient als Grundlage fiir
die Auslegung jedes Einzelwerkzeugs.
Dabei beriicksichtigt die Methoden-
planung den strategisch sinnvollen Ein-
satz der Werkzeuge unter anderem in
ihrer Reihenfolge. Ein derartiger kom-
pletter Werkzeugsatz umfasst die Ein-
zelwerkzeuge, die zugehorige Metho-
denplanung sowie den Messmittelein-
satz und die Einarbeitungsprozesse.

Kalkulation am Beispiel eines
Werkzeugsatzes

Der Werkzeugsatz fiir die Produktion
eines speziellen Abdeckblechs von
0,8 mm Dicke mit den Abmessungen
1000 x 600 x 60 mm (Linge x Breite
x Hohe) ist zu kalkulieren. Nach Anle-
gen der Kalkulationskopfdaten erfolgt
die Beschreibung des Bauteils durch
eine Benennung, Sachnummer, Linge,
Breite, Hohe und Blechdicke. Weiter-
hin wird eine bestimmte Presse aus-
gewihlt oder eine korrigierte Werk-
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Stiickliste fiir

ein Werkzeug :
HS-Kalk errechnet
innerhalb von
Minuten alle zu
dimensionierenden
Formelemente und
Normteile eines
Werkzeugs.

wl]

die

ANGEFOSWIS
&

mm 0.0..1030.0
mm 60 5600
mm 0. 5000

mm 0040
EUR O 10EB
EUR 60 10E8
©01000000.0
Pratokoll

s

@

|
!

Bauteil fiir Referenzberechnung - HS10001
1.000 x 600 x 60 mm

Flansch umlaufend schneiden und abkanten

2 Locher D= 10 mm

Formloch D =180 mm mit Kragen

Abdeckung Innenblech 0,8 mm dick
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2 Einpragurigen D = 15 mm mit Lécher D = 6 mm
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Produktion eines
Abdeckblechs:
Nach Anlegen des
Werkzeugsatzes
erfolgt nun die
Beschreibung des
zu fertigenden
Bauteils. Der
Eingabedialog fiihrt
den Nutzer intuitiv
durch das System.

2 Locher D =12 mm mit je 1 Schieber 200 mm lang lochen

zeugbauhohe eingegeben. Anschlie-
end erfolgt die Auswahl der einzelnen
erforderlichen Werkzeugtypen. Begon-
nen wird mit einem Ziehwerkzeug. Es
folgt der Eingabedialog fiir das Schnei-
dewerkzeug, das man fiir den komplet-
ten Auflenbeschnitt und die Erstellung
des Formlochs ausgewdhlt hat. Einzu-
geben sind die zwei Schneidlingen
sowie die Segmentlinge und die Seg-
mentbreite. Die Werte fiir den Fiih-
rungsdurchmesser und fiir die Werk-
zeugeinbauhohe werden aus den vor-
hergehenden Eingaben als Vorbele-
gung  automatisch  iibernommen.
Danach wird ein Verbundwerkzeug
aufgerufen, um die geschnittene Linge
auf gleicher Linge zu formen. Weiter-
hin erfolgt die Eingabe fiir zwei Rund-
locher sowie fiir zwei Einprigungen
ohne Lochung. Abschliefend wird
erneut ein Verbundwerkzeug ange-
sprochen. Zur Nachformung des
Formlochs mit Kragen gilt es, die
Formldnge einzutragen. Ferner ist fest-
zuhalten, dass das Blech vier Locher
erhidlt. Zwei weitere Rundlécher sind
einzugeben, wobei fiir diese beiden
Locher je ein Normschieber zum Ein-
satz kommen soll.

Schnelles Ermitteln der Kosten
plus detaillierter Einblick

Die Beschreibung der Eingaben und die
damit verbundene Ermittlung der
Werkzeugkosten erfolgen innerhalb
von Minuten. Jederzeit kann sich der
Benutzer einen detaillierten Einblick
iiber die Rechenschritte und Teilergeb-
nisse verschaffen. Mit der HSI-Pla-
nungssoftware verfiigt der Anwender
in kurzer Zeit iiber eine nachvollzieh-
bare Werkzeugkalkulation. Da sich
auch die fertigungstechnischen Verin-
derungen in den Betrieben problemlos
in die Software einpflegen lassen,
bleibt die Zuverldssigkeit des Kalkula-
tionssystems und die Exaktheit der
Planzeiten erhalten. Die Transparenz
und die Durchgingigkeit des Systems
wirkt sich nicht nur auf die erhohte
Planungssicherheit, sondern auch auf
die Reduzierung der Durchlaufzeiten
und Steigerung der Produktivitdt aus. m
MICHAEL FRANKE

Die Dokumentnummer fiir diesen Beitrag
unter www.form-werkzeug.de ist FW110496
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