Profitable Auftragsfertigung erfordert reale Plandaten
— Auftragsfertiger KINKELE setzt auf permanente Optimierung der Kalkulation

Die Ermittlung von Planzeiten fiir Teile und Baugruppen zur Arbeitsplanerstellung,
Kapazitatsplanung, Auftragsterminierung, Reduzierung der Durchlaufzeiten und
Angebotskalkulation ist fir Serienfertiger schon kein leichtes Unterfangen.
Doch fiir Einzel- und Lohnfertiger ist dies wesentlich schwieriger, da sie in der Regel
stets auf's Neue noch nie gefertigte Bauteile oder Baugruppen kalkulieren missen.
Erschwerend kommt z. B. bei KINKELE Ochsenfurt das breite Spektrum der zahl-
reichen Kundenanforderungen hinzu, die eine hohe Teilevielfalt, diverse zu
beriicksichtigende Materialeigenschaften, Bearbeitungsverfahren und Werkzeuge
mit sich bringen. Um diese komplexe Aufgabenstellung auch weiterhin und
insbesondere unter verscharften wirtschaftlichen Rahmenbedingungen zu
bewaltigen, bedient sich das Unternehmen dem Planungs- und Kalkulations-
werkzeug HSplan. Regelbasierte, kundenspezifische Verfahrensbausteine fihren
zu Transparenz und erhéhen die Planungssicherheit.

Planzeiten sind keine statischen GréfRen, sondern hangen von Technologiedaten
wie Maschinenleistung und Schnittwerten, den Gegebenheiten vor Ort, von Forder-
mitteln, Hebezeugen und anderen betrieblichen Hilfsmitteln ab. Insofern verwundert
es keineswegs, dass in einem Unternehmen wie KINKELE GmbH & Co. KG aus
dem frankischen Ochsenfurt die Kalkulation eine zentrale Rolle einnimmt.

Bei den Auftraggebern handelt es sich u. a. um Hersteller aus der Bau- und Baustoffindustrie, Férder- und Lagertechnik,
Luftfahrttechnik, Vakuumtechnik sowie von Beschichtungsanlagen fiir Glas, Blech, Kesseln, Kraftmaschinen, Turbinen und
Werkzeugmaschinen. Fur Deutschlands grofiten Lohnfertiger in der Metallbearbeitung kann kein Auftrag zu grof sein. Dies
wird erkennbar an den Metallskulpturen, wie z. B. dem 100 t schweren und 13 m hohen S-Printing Horse vor dem Gebaude
der Heidelberger Druckmaschinen oder dem 35 t schweren und 10 m hohen Rolling Horse vor dem Berliner Hauptbahnhof.

In der Kalkulationsabteilung sowie in der Arbeitsvorbereitung bei KINKELE hat sich durchaus der Einsatz der Tabellentechnik
mit Excel Uber lange Zeit bewahrt. So wurden die empirischen Daten in diversen Exceltabellen eingepflegt und im Bedarfsfall
aktualisiert. Doch dieses Instrumentarium unterstitzt nicht einen systematischen Aufbau, welcher die Teilevielfalt in ihrer
vollen Breite und die Komplexitat in der notwendigen Tiefe widerspiegelt. Unter dem Gesichtspunkt dieses umfangreiche
Wissen, die wertvollen Erfahrungswerte und Technologiedaten, dem Unternehmen zu erhalten, hielten die Verantwortlichen
im Hause KINKELE nach einer geeigneten IT-Unterstitzung Ausschau.

Im Jahr 2003 wurden man bei KINKELE auf das Softwaresystem HSplan
aufmerksam. Mit dieser Lésung stehen dem Anwender Kalkulations- und
Planungsinstrumente zur Verfugung, mit deren Hilfe der Planer schnell und
zuverlassig exakte Zeiten berechnen kann. Moéglich wird dies durch den
Einsatz der bewahrten HSi-Technologiebasis®, die aus vorkonfigurierten
Verfahrensbausteinen fur nahezu alle mechanischen Bearbeitungsverfahren
| besteht. Die hinterlegten Bausteine Drehen, Frasen, Bohren, Schleifen,
Erodieren usw. enthalten Regelwerke zur Zeitenberechnung sowie
Technologiedaten, beispielsweise Rz-abhangige Vorschiibe, Schnittwerte
und Algorithmen. Diese mit Branchen tblichen Werten vorkonfigurierten
Module ermdglichen einerseits den sofortigen Einsatz der Software und
bieten andererseits dem Anwender permanente unternehmensspezifische
Modifikationen sowie Erganzungen der Regeln und Technologiedaten.
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(Alle Bilder: KINKELE GmbH & Co. KG, Ochsenfurt)

Die mit HSplan ermittelten Haupt-, Rust- und Nebenzeiten der Fertigung bilden die Basis zur Erstellung von Arbeitsplanen,
Termin- und Kapazitatsplanung der Auftrage sowie zur Fertigungssteuerung und Ermittlung der Fertigungskosten.
Daruber hinaus flieBen diese Zeiten erganzt um die auftragsbezogenen Material- und auftragsneutralen Gemeinkosten

in die Angebotskalkulation ein.



Mittlerweile werden ca. 30 % der bis zu 150 im Monat ausgelieferten Auftrage mit HSplan geplant, wie von Ernst Bayer,
Maschinenbautechniker und zustandig fur die Fertigungssteuerung im Hause KINKELE zu erfahren war. Im Rahmen
der Nachkalkulationen dieser Auftrage zeigten Analysen, dass die nunmehr erzielten Planzeiten, bezogen auf die reine
Zerspanung, zufriedenstellend sind. Treten Abweichungen auf, sind diese meist auf unvorhergesehene Probleme zuriick-
zuflhren. So kénnen Stérungen z. B. durch Werkzeugbruch oder Instabilitédt entweder des zu bearbeitenden Materials
bzw. Bauteils auftreten. Doch werden auch Abweichungen erkennbar, die auf Kalkulationsschwachen hinweisen und
hier sind es in der Regel Projekte von komplexerer Natur, die viele Bearbeitungsschritte und Nebenzeiten aufweisen.
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Die Erkenntnis ist, dass der Anwender selbst entscheidend zur Effizienz des Planungswerkzeugs beizutragen hat, indem er
permanent die notwendigen Basisdaten Uberpruft sowie neue Schneidstoffe und Werkzeuge einpflegt. Mit dieser Vorgehens-
weise halt sich der zu betreibende Aufwand im Rahmen. Hinzu kommt, dass den sich verandernden technischen Rahmen-
bedingungen und einer steten Planungs- und Prozessoptimierung entsprochen wird.
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HSplan in das ERP-System Microsoft Dynamics NAV vorzunehmen.
Die damit verbundenen Vorteile bestehen darin, dass der in der Angebotsphase erstellte Arbeitsplan im Auftragsfall sofort dem
ERP-System zur Verfugung steht. Mit dieser Integration wird das PPS-System um die Arbeitsstufen innerhalb der Arbeitsgange
erganzt. Auf diese Weise kdnnen beliebig viele Berechnungsbausteine pro Vorgang herangezogen werden. Wahrend des
gesamten Prozesses der Planzeitermittlung und Arbeitsplanung arbeitet der Planer in der gewohnten ERP-Oberflache.

Ein Systemwechsel zur Planzeitermittlung und eine redundante Datenhaltung der Stlcklisten und Arbeitsplane entfallen.

Die komplette Success Story finden Sie
unter “Profitable Auftragsfertigung ...” im MM Maschinenmarkt 21/2010.



