Kalkulation von Swiss-made Produkten mit HSplan

— Schnelle und exakte Planzeitermittiungen im Kolbenkompressorenbau

Der Einsatz eines hochmodernen Maschinenparks zur effizienten
Komplettfertigung von Kolbenkompressoren setzt auch eine hohe
Planungssicherheit und Transparenz in der Arbeitsvorbereitung vor-
aus. Das gab bei der Burckhardt Compression AG im Jahr 2009 den -
Ausschlag, sich nach einer geeigneten Planungssoftware umzusehen.
AuBerdem bildete die Einbindung in die vorhandene IT-Infrastruktur S
unter SAP eine wesentliche Voraussetzung. Das Kalkulations- und
Planungsinstrument HSplan von HSi aus Erfurt entsprach in allen
Aspekten den gewlnschten Anforderungen. Die Burckhardt
Compression AG aus Winterthur in der Schweiz ist einer der welt-
weit grolten Hersteller von Kolbenkompressoren und zugehdriger
Komponenten. Die Kunden setzen die Kompressoren zur Erhéhung
von Druck, zur Verringerung von Volumen und zur Kihlung oder
zur Verflissigung von Gasen ein.

Hyper Kompressor zur LDPE- Produktlon (Quelle Burckhardt Compress:on AG)

Die Ermittlung von Planzeiten erfolgte lange Zeit durch die Personal intensiven und sehr aufwandigen Zeitaufnahmen

an den Maschinen in der Fertigung. Die erzielten Ergebnisse bestatigten, dass man mit dieser Vorgehensweise grundsatzlich
nicht falsch lag. Dennoch ergaben sich Probleme mit der Reproduzierbarkeit aufgrund mangelnder Dokumentation und
Transparenz. Hinzu kam, dass in den letzten Jahren sehr viel in einen hochmodernen Maschinenpark zwecks Komplett-
fertigung investiert wurde. Diese Veranderungen gaben den Ausschlag, sich 2009 nach einem geeigneten IT-gestutzten
Planungsinstrumentarium umzusehen.

»Wir konnten von Beginn an sofort mit HSplan arbeiten. Es bedurfte nur weniger Wochen, um die Technologiedaten
unseres Maschlnenparks sowie unsere Fertlgungs Planzelten in das System einzupflegen. Existierende Excel-Tabellen und
sl -Il6sungen konnten problemlos 1:1 in HSplan
Ubertragen werden®, berichtet Stefan Hasler,
Mitarbeiter der Arbeitsvorbereitung der Burckhardt
Compression AG. Dariber hinaus wurden auch
Fertigungstechniken, wie Glattwalzen bzw.
Festwalzen abgebildet. Ebenso wurden spezielle
Arbeitsschritte im Zusammenhang mit der
Verlegung von Rohrleitungen oder der Durch-
fuhrung von Druckproben eingebracht und
weiterhin Aufwendungen fur Demontage
und Versand mit einbezogen. Da bestimmte
Komponenten der Kompressoren bei der Fertigung
Hinterfrasungen erfordern, entwickelte HSi
kurzfristig zusatzliche Formelemente-Bausteine,
die auch diese speziellen Bearbeitungsschritte
o zwecks der prazisen Planzeitermittiung
Eines von mehreren CNC Drehzentren mit und ohn Subspmdel (Quelle: givedpr, Essen) unterstltzen.

Eine der wichtigsten Forderungen von Seiten der Burckhardt Compression AG war ein einwandfreies Zusammenspiel mit der
vorhandenen IT-Infrastruktur. Insbesondere sollte eine vollstdndige Integration in das vorhandene SAP-System erfolgen.
Dies ermoglicht das spezielle Modul HSplan/IS. Dabei wird das SAP-Programm um die Ebene der Arbeitsstufen innerhalb
der Arbeitsvorgange erganzt. So kdnnen in SAP beliebig viele Berechnungsbausteine pro Vorgang herangezogen werden.
Wahrend des gesamten Prozesses der Planzeitermittiung und Arbeitsplanung erfolgt die Bearbeitung in der SAP-Oberflache.
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Beispiel einer Dialogmaske der Kalkulations- und Planungssoftware HSplan
(Quelle: Burckhardt Compression AG, Winterthur)
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»LAls interessanter Nebeneffekt hat sich herausgestellt, dass die neue Planzeitermittlung auch im Rahmen der Vergabe
von Fertigungsauftrdgen an Externe, zwar mit gewissen Unscharfen, zu mehr Planungssicherheit beitragt. Denn wir sind
groRtenteils in der Lage, selbst zu ermitteln, in welcher GroRenordnung sich Fertigungszeiten und Kosten voraussichtlich
belaufen. Damit ist auch die Fremdvergabe, sei es aus Belastungsgriinden oder weil eine spezielle Bearbeitung nicht

in unserem Fertigungskonzept liegt, Bestandteil einer (ibergeordneten Arbeitsplanung,” berichtet Stefan Hasler.

Die komplette Success Story finden Sie
unter “Erleichterter Bau von Kolbenkompressoren” in SMM Schweizer Maschinenmarkt 07-2013
sowie unter “Exakte Planzeitermittiung im Kolbenkompressorenbau” in MM MASCHINENMARKT 07-2014.
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