Wefttbewerbsdruck im Blechtafelzuschnitt
erfordert schnelle und exakte Kalkulationen

Das Thema Kalkulation nahm ohne Frage bereits in der Vergangenheit eine hohen Stellenwert in Blech bearbeitenden Be-
trieben, bei Lohnfertigern und Stahlhandelsunternehmen, ein. Doch der zunehmende Wettbewerbsdruck stellt die bisherige
Kalkulationsweise auf eine harte Probe. Denn wer nicht schnell und exakt kalkuliert, verliert moglicherweise einen Auftrag
oder schlimmer, er zahlt bei Auftragserhalt drauf. Es empfiehlt sich, Angebote aus nachvollziehbaren Kalkulationen zu er-
stellen. Daher gilt es, die relevanten Einflussfaktoren mit einem hohen Detaillierungsgrad in einem geeigneten integrierten
Kalkulationssystem abzubilden. Neben Standardparametern wie Flache, Kilopreis, Stiickzahl und Bearbeitungszeit sind
realistischerweise auch die folgenden Kriterien zu berticksichtigen:

 Nutzung vorhandener Resttafeln

« Auswahl einer geeigneten Schachtelung der Blechteile zur Produktivitatssteigerung und Verschnittoptimierung

* Optimierung von Anschnitt-, Einstich- und Trennschnittprozessen

« Alternative kostenglnstige Technologieverfahren sowie Mehrbrenner- und Nachtbetrieb in Betracht ziehen

* Reduzierung der Durchlaufzeiten durch optimierte Maschinenbelegung und Minimierung der Riistzeiten

~>Selbst ausgeklugelte Kalkulationen auf Basis von Excel gelangen hier an ihre Grenzen. Zudem haftet ihnen der Nachteil
einer Insellésung an. Die Folge sind redundante Datenhaltung in unterschiedlichen Systemen, eventuell fehlerhafte Daten-
eingaben sowie ein umstandlicher Datentransfer”, stellt Thomas Reske, Geschaftsfiihrer der IBE Software GmbH aus
Wilhelmshaven, fest. ,Dartiber hinaus kann in solchen Konstellationen im Rahmen der Angebotsabgabe von einer akzeptablen
Reaktionszeit nicht die Rede sein.”
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Die Softwarespezialisten von IBE haben mit BLECHCENTER Plus eine vollstadndig integrierbare, modulare Branchenldsung
fur die Arbeitsvorbereitung entwickelt, welche Uber die Arbeitsplanung hinaus sehr effektiv die Auftragsverwaltung und die
Fertigungssteuerung unterstiitzt. Das um die kundenspezifisch ausgerichtete Kalkulation erweiterte CAD/CAM-System agiert
nahtlos zwischen Warenwirtschafts- oder ERP/PPS-System der Administration, CAD-System der Konstruktion und den CNC-
Maschinen in der Fertigung. Wesentliche Komponenten von BLECHCENTER sind das NC-Programmiersystem cncCUT,
das Programm ncNest zur Erstellung von Schachtelplanen sowie das Kalkulationsmodul AVkalk. Fir die optimale Aus-
nutzung des Materials stehen das Konturschachteln einschlief3lich Nutzung der Teil-in-Teil-Funktion, das Parkett- und Recht-
eckschachteln sowie Handschachteln zur Verfigung. Generell erfolgt eine automatische Kollisionskontrolle bei den An-
schnitten. Darliber hinaus kommt eine SQL-basierte Datenbank zum Einsatz, um Auftrage, Joblisten, Werkstoffdaten,
Materialen einschliefltlich der Restplatten sowie Werkstlickzeichnungen und Makros zu verwalten.

Das so genannte IBE-Technologiemodul cncCUT prasentiert sich als eine komplette, komfortable CAD/CAM—Einheit. Dieses
Modul generiert aus vorgegebenen CAD-Daten die bendtigten NC-Programme unter Einbindung der jeweiligen maschinenbe-
zogenen Postprozessoren und wird damit den diversen Schneid- aber auch Anarbeitungstechnologien gerecht. Hierbei handelt
es sich z. B. um Brenn-, Laser-, Plasma- und Wasserstrahlschneiden, Stanzen sowie um Kanten, Fasen oder Schweiften.



Ohne grole Vorkenntnisse kann der Anwender Werkstlckzeichnungen im DXF- oder DWG-Format in die Software importieren
oder zur Aufbereitung von Geometriedaten das integrierte CAD-System Sketcher einsetzen. Neben einer PC-Ausfihrung
steht encCUT auch als grafische Oberflache diversen Steuerungen mit Touch-Screen im Werkstattbetrieb zur Verfiigung.

Speziell im Fall der Kalkulation hat IBE die Erfahrung gemacht, dass jeder Anwender seine Kalkulationsphilosophie auch in
seiner |T-Losung wiederfinden méchte. ,Daher haben wir im Sinne 'des kleinsten gemeinsamem Nenners' eine Ausgangs-
plattform und eine Reihe modularer, parametrierbarer Kalkulationsbausteine entwickelt. Sollte Parametrierung und Kombi-
nation dieser praxisbewahrten Bausteine fir den Anwender keine akzeptable Annaherung an seine spezifischen Belange
erzielen, bieten wir auch eine Individualprogrammierung an. Dabei handelt es sich in der Regel um Erganzungen bzw.
Erweiterungen und nicht von Grund auf um eine neue Softwareldsung®, erldutert Thomas Reske. ,Diese unternehmens-
spezifischen Kalkulationen mit Staffelpreisen, Provisionen und Rabattierungen erklaren sich zum Teil aus der verschéarften
internationalen Wettbewerbssituation. Verkauft wird Uber Preis und Termin.*

Die Zeiten, stets 'aus dem Vollen' zu schneiden, sind vorbei. Daher kommt einer optimalen Restplatten-Verwaltung ein hoher
Stellwert zu. Bevor eine neue Platte fur einen Auftrag veranschlagt wird, ist es sinnvoll zu prifen, ob nicht eine geeignete
Restplatte aus dem Lager verwendbar ware. Eine derartige Selektion bedingt eine eindeutige Kennzeichnung der Restplatten,
die Erfassung des Werkstofftyps, der Materialstarke und der Abmessungen. Aulterdem erhalt der Bediener ggfs. Uber eine
Grafik Aufschluss dariiber, dass eine Vollstandigkeit der Platte nicht gegeben ist. Wie ist eine Restplatte kalkulatorisch zu
bewerten und welche MindestgréRe muss sie aufweisen? FlieRen solche Uberlegungen ebenfalls in die Kalkulationsansatze
ein, ergibt sich u. a. ein Spielraum, um Angebote attraktiver zu gestalten. Ebenso kénnen zur Ermittlung exakter Kalkulationen
alternative Schachtelplane und Trenntechnologien herangezogen werden, so dass sich unterschiedlich zu veranschlagende
Riust-, Neben- und Bearbeitungszeiten ergeben.

Mit AVkalk von IBE erhalt der Anwender ein Kalkulationsinstrumentarium, um in Sekundenschnelle tiber exakte Kalkulationen
von einfachen Schnittteilen bis zu komplexen Projekten einschliellich Anarbeitungsstufen zu verfiigen.

Veroffentlichungen finden Sie unter “Schnelle und exakte Kalkulationen” im Stahlmarkt 05 /2015
und unter “Exakt kalkulieren, geschickter schachteln” in der UMFORMtechnik 06 / 2015.
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