Anwenderbericht
Angebotskalkulation

User Report

Offer Calculation

Flexibilitdt und Nachvollziehbarkeit in der
Vor- und Angebotskalkulation
Heidelberger Druckmaschinen AG

Erfolgreiche Angebote zur Fertigung von Bauteilen bedingen die
Einbeziehung belastbarer Planzeiten. Im Falle der Produktion von
Unikaten ist eine derartige Vorgehensweise mehr als empfehlens-
wert. Denn eine ungenaue Angebotskalkulation kann zu einem
entgangenen oder zu einem defizitdren Auftrag fiihren. Diese
Aspekte beriicksichtigt das Werk der Heidelberger Druckmaschinen
AG in Brandenburg, da es erganzend zur Fertigung mechanischer
Komponenten der Druckmaschinen auch fiir externe Auftraggeber
aktiv ist. Das eingesetzte adaptive Kalkulationssystem HSkalk/TK
liefert schnell belastbare Angebote. Dariiber hinaus bietet es die
Mdoglichkeiten, virtuelle Sonderwerkzeuge sowie auch Simulatio-
nen von Bearbeitungsprozessen liber Planzeitberechnungen in die
Kalkulationen einzubeziehen.

Die Heidelberger Druck-
maschinen AG aus Wies-
loch-Walldorf blickt auf
eine Unternehmenshisto-
rie von Uber 160 Jahren.
Das Portfolio umfasst Pro-
dukte fur die Druckvorstu-
fe, Druck- und Weiterver-
arbeitung, Service und
Verbrauchsmaterialien so-
wie Softwarelésungen mit
dem Focus auf eine digita-
le Zukunft. Weltweit tra-
gen rund 11.300 Beschéf-
tigte und Vertriebspartner
an 250 Standorten in 170
Landern zu einem Kon-
zernumsatz von knapp
2,4 Mrd. Euro im Jahr
bei. Mit einem Marktan-
teil von Uber 40 Prozent
bei Bogenoffsetmaschinen hat sich das Unternehmen deutlich als einer
der Markt- und Technologiefthrer in der Druckbranche positioniert. Die
Fertigung von mechanischen Teilen fiir die Herstellung von Druckmaschi-
nen erfolgt seit 1991 am Standort Brandenburg. Hergestellt werden etwa
6.000 verschiedene komplexe Bauteile wie Wellen, Walzen, Achsen und
kubische Teile vornehmlich aus unterschiedlichen Stahlsorten, Edelstahl,
Guss und Aluminium. Hierzu stehen den 470 Beschéftigten 160 Werkzeug-
maschinen auf einer Hallenflache von 30.000 m2 zur Verfligung. Es handelt
es sich um diverse Mehrachs-Bearbeitungs- und Drehfrészentren sowie
Dreh-, Bohr- und Schleifmaschinen. Dariber hinaus kommen Sondertech-
nologien zum Tiefbohren, Gewindewalzen und Senkrechtraumen sowie
zum Induktionsharten und Richtpressen zum Einsatz. Teilweise schlieBt
sich nach der Einzelteilfertigung auch die Montage von Baugruppen an.

Seit 2011 agiert das Werk in Brandenburg auch als Anbieter fur Indus-
triekunden auf dem Markt, um externen Auftraggebern aus den Branchen
Fahrzeugbau, Maschinenbau, Automotive und Energie hochwertige Ferti-
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Flexibility and traceability in preliminary
and quotation calculation
Heidelberger Druckmaschinen AG

Successful quotations for production of components require con-
sideration of reliable plan times. In case of production of unique
pieces, this approach is highly recommended. Imprecise quota-
tion calculation can lead to the loss of quotations or even deficits.
This aspect is taken into account by Heidelberger Druckmaschi-
nen AG in Brandenburg, Germany, by their activity for external
clients in addition to production of mechanical components for
printing machinery. Reliable quotations are quickly generated
by means of the HSkalk/TK calculation system. By means of this
solution, virtual special tools as well as simulation of machin-
ing processes and plan time calculations can also be taken into
account for calculation.

Heidelberger Druck-
maschinen AG based in
Wiesloch-Walldorf, Ger-
many, looks back on a
company history of more
than 160 years. Their
portfolio covers products
for the pre-print stage,
printing and further pro-
cessing, service, consum-
ables as well as software
solutions focusing on
a digital future. World-
wide, around 11,300 em-
ployees and sales repre-
sentatives at 250 sites in
170 countries contrib-
ute to achieve an annual
group turnover of near-
ly EUR 2.4 billion. With
a market share of more
than 40 percent for sheetfed offset presses, the company has clearly
reached a leading technological position in the printing industry. Since
1991, mechanical components for printing machinery are produced at
the company site in Brandenburg. The product portfolio covers approx.
6,000 different and complex components like shafts, rollers, axes, cubic
components mainly made of different steel types, stainless steel, cast
iron and aluminium. For this purpose, the 470 employees have 160
machine tools on 30,000 m2 to their disposal. The tools used include
various multi-axis machining and mill-turn centres as well as turning,
drilling and grinding machinery. Furthermore, special technologies are
used for deep drilling, thread rolling and vertical broaching as well as
induction hardening and straightening. After production, individual
components are partly assembled in modules in follow-up steps.

Since 2011, the site in Brandenburg, Germany, also serves as a supp-
liers for industrial customers to offer high-quality production services for
external customers from the fields of vehicle construction, mechanical



gungsleistung anzubieten. , Von Seiten dieser Kunden sind selbstverstand-
lich auch die Fragen nach Qualitat, Preis und Lieferzeit von Bedeutung.
Mit dem kontinuierlich zunehmenden Auftragsvolumen im Industriekun-
dengeschaft kam die Anforderung auf, Uber ein geeignetes IT-gestltztes
Kalkulationssystem zu verftigen. Der konkrete Bedarf zielte auf ein Tool zur
Ermittlung belastbarer Planzeiten fur die Fertigung dieser externen Bauteile
ab, um maoglichst exakte Angebote erstellen zu kénnen. Haufig stellen sich
diese Teile als Unikate dar und entziehen sich der Kalkulation auf Basis ei-
ner Schatzung mit Erfahrungswerten. Dennoch gilt es, relativ schnell den
richtigen Preis nennen zu
kdnnen”, berichtet Daniel
Bucko, Vertriebsmitarbeiter
im Bereich Industry der Hei-
delberger Druckmaschinen
AG, Brandenburg.

Bei der Fertigung der eige-
nen Bauteile fr die Druck-
maschinen tritt dieses The-
ma nicht auf. Zwar gilt es,
auch hier Lieferzeiten zu
benennen und einzuhal-
ten, doch die zu erbrin-
genden Aufwendungen
sind im Prinzip bekannt.
Bei Neuerungen handelt
es sich meist um Varian- ’
ten, sodass deren Ferti- g
gungszeiten sich unpro-
blematisch einschatzen
lassen. Um wettbewerbs-
fahige und 6konomisch vertretbare Angebote fir Industriekunden erstel-
len zu kénnen, standen folgende Kriterien zur Auswahl eines geeigneten
Kalkulationssystems im Vordergrund:
e Schnelle Ermittlung von belastbaren Planzeiten zur Vorkalkulation und
Angebotskalkulation
e Reproduzier- und Nachvollziehbarkeit der Ergebnisse
e Einfach zu erlernendes Handling
e Schnelle und exakte Anpassung des Systems bei Verdnderungen in der
Fertigung
e Langerfristige Investitionssicherheit sowie Sicherstellung von Service
und Support

Grundsatzlich soll das Kalkulationssystem in der Lage sein, die erforderli-
chen Maschinen-, Werkzeug- und Werkstoffdaten sowie die Algorithmen
zur Ermittlung von Haupt-, Rust- und Nebenzeiten fir mechanische Bear-
beitungen realistisch abzubilden. Die Entscheidung, das HSi-Kalkulations-
system einzusetzen, fiel im Jahr 2013. Das Softwarehaus HSi GmbH aus
Erfurt entwickelt seit 25 Jahren IT-Losungen fur Kalkulation, Arbeitspla-
nung und Auftragssteuerung in der Fertigung. Eine Présentation, nam-
hafte Referenzen sowie detaillierte Fachgesprache in Bezug auf Funktio-
nalitat und Flexibilitat Gberzeugten.

Schnell und prazise zu belastbaren Kalkulationen

Das Kalkulationssystem HSkalk/TK ermdglicht die schnelle Generierung
von exakten Angeboten, Uberschlags- bzw. Vorkalkulationen. Uber die
in der HSi-Technologiebasis hinterlegten Maschinenparameter und zuge-
horige Stundensatze kénnen Stiick- und Rustkosten arbeitsplatzbezogen
ermittelt und verglichen werden. Die Technologiebasis enthélt fir nahezu
alle mechanischen Bearbeitungsprozesse die benotigten Technologieda-
ten und Berechnungen in Form von Regelwerken. Die Planzeitberechnung
erfolgt durch Abarbeitung des Regelwerks in der HSi-Technologiebasis.
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engineering, automotive engineering and energy. “These customers are
naturally also interested in aspects like quality, price and delivery time.
With continuously increasing numbers of orders from industrial cus-
tomers, the requirement for a suitable IT-supported calculation system
came up. The actual requirements aimed at a tool for determination of
reliable plan times for production of these external components and to
generate quotations which are as exact as possible. These components
are often unique pieces and not subject to calculation on the basis of es-
timation with empirical values. Nevertheless, the correct price should be
given as quickly as pos-
sible”, explains Daniel
Bucko, sales represent-
atives for industrial cus-
tomers of Heidelberger
Druckmaschinen AG,
Brandenburg, Germany.

This topic is not relevant
for production of own
components for printing
machinery. Although de-
livery times must also be
specified and kept, costs
and efforts are gener-
ally known. New pro-
ducts are often variants,
the production time of
which can be estimated
without any problems.
In order to be able to
generate competitive
and ecologically feasible quotations for industrial customers, the fol-
lowing criteria were focused on for selection of a suitable calculation
system:
* Quick determination of reliable plan times for preliminary calcula-
tion and quotation calculation
e Reproducibility and traceability of results
e Easy-to-learn handling
¢ Quick and exact adjustment of the system in case of any changes in
production.
e Long-term investment security and reliable service and support

In general, the calculation system should enable realistic specification
of required machine, tool and material data as well as the algorithms
for determination of primary, setup and secondary times for machining
processes. The decision of using the HSi calculation system was made
in 2013. The software developer HSi GmbH from Erfurt, Germany, has
been developing IT solutions in the fields of calculation, work plan-
ning and production order management for 25 years. A presentation,
recognised references and detailed expert consulting on functionality
and flexibility were decisive.

Quickly and precisely reaching reliable calculations

The HSkalk/TK calculation system enables quick generation of exact
guotations, rough and preliminary calculations. The machine param-
eters stored in the HSi technology base and related hourly rates, ena-
ble workplace-related determination and comparison of unit and setup
costs. The technology base covers sets of rules on required techno-
logical data and calculations for almost all machining processes. The
plan time is calculated by working through the set of rules in the HSi
technology base.
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Ein Stucklisteneditor ermdglicht, mehrstufige Stticklisten aufzubauen oder
zu Ubernehmen. Pro Position kann der Anwender wahlen, ob er auf vor-
handene Kalkulationen zurtickgreift, Aufwande und Kosten schatzt oder
zur Berechnung HSi-Verfahrensbausteine aktiviert. Weiterhin lassen sich
auch Preise mit Gultigkeitsdatum, Zuschlagssatze, Kosten fur Material,
Verpackung und Versand sowie Sondereinzelkosten z. B. fr Vorrichtun-
gen oder Transport entweder manuell oder automatisch bertcksichtigen.
Die Software untersttzt auch die Bildung von technologiespezifischen
sowie betriebswirtschaftlichen Kalkulationsvarianten und deren Verglei-
che, tabellarisch als auch grafisch, um die optimale Variante auswahlen
zu kénnen. Unterschiedliche Kostensatze und Produktionsfaktoren liefern
unter Einbeziehung von Sonderkosten und Stlickzahlen belastbare Ver-
gleichswerte. Sind Zielkosten vorgegeben, werden diese mitgefthrt und
die Differenz zu den berechneten Kosten wird ausgewiesen. Umlagen auf
die Kostenbestandteile sind darstellbar. Die EinflussgroBen auf die Stun-
densatze kann der Anwender selbst modifizieren.

,Das HSi-System bietet
uns unter anderem den
Vorteil, dass wir den Auf-
wand einer NC-Program-
mierung einsparen, um im
Vorfeld die voraussichtli-
chen Fertigungszeiten er-
mitteln zu kénnen”, erldu-
tert Daniel Bucko. ,Wir
erhalten gezielt, schnell
und mit hoher Genauig-
keit belastbare Planzei-
ten, sodass die Wettbe-
werbsfahigkeit bereits im
Rahmen der Angebotser-
stellung greift.” Im Zuge
der kundenspezifischen
Anpassung der Verfahrensbausteine fur den Maschinenpark der Heidel-
berger Druckmaschinen entwickelte HSi einen weiteren Baustein, der die
speziellen Anforderungen zur Durchftihrung von Tieflochbohrungen ab-
deckt. Aufgrund der HSi-Schulungen kénnen die involvierten Mitarbeiter
auch selbst die mit Standardwerten vorkonfigurierten Bausteine mit den
im Werk vorliegenden Maschinen- bzw. Werkzeugdaten aktualisieren. So
wurden unter anderem Spindel-Grenzdrehzahlen oder auch die Lebens-
dauer der Werkzeuge hinsichtlich einer praventiven Instandhaltung mit
aufgenommen. AuBBerdem verfligen die Mitarbeiter Gber die Fahigkeit,
Berechnungsmodule bzw. Regelwerke zu modifizieren und gegebenen-
falls neue zu generieren.

Auf Kundenwunsch hat HSi die Parametereingabe fur den Verfahrensbau-
stein Bohren auf die Eingabe von Durchmesser und Tiefe reduziert. Dartiber
hinaus erwies sich bei Bohrbearbeitungen als sehr vorteilhaft, dass sich die
ergebenden Planzeiten mit HSS-Werkzeugen gegenlber denen mit Hart-
metall ausgestatteten Werkzeugen unterscheiden. Weiterhin erfolgte nach
Kundenvorgabe eine Erweiterung der Technologiebasis zur Berechnung
der Warmebehandlung bzgl. des Randschichthdrtens. In diesem Rahmen
wurden unter anderem die Verfahrwege fir das Induktionsharten einge-
geben. ,Vieles konnten wir auch selbst sehr schnell realisieren, sodass
es nunmehr nur der Eingabe weniger Parameter bedarf, um die jeweils
exakte Planzeit zu erhalten. Ebenso problemlos haben wir den Baustein
‘Schleifen’ in Bezug auf spitzenloses Durchgangsschleifen erganzt”, be-
richtet Daniel Bucko. ,Es hat sich als sehr vorteilhaft erwiesen, dass wir
mit adaquaten Parametereingaben auch die jeweilige Aufspannsituation
eines Bauteils berticksichtigen kénnen. Werden aus Stabilitatsgrinden
Zerspanungswerkzeuge nicht mit ihren vollen Schnittwerten zum Einsatz

Drehfraszentrum CTX DFZ SK ausgelegt fur eine 6-Seitenbearbeitung
im Werk Brandenburg der Heidelberger Druckmaschinen AG

A parts list editor enables preparation or implementation of multi-stage
parts lists. For each position, the user is able to select whether available
calculations are to be applied and whether expenses and costs are to
be estimated or HSi process modules should be activated for calcula-
tion. Furthermore, prices can also be taken into consideration manu-
ally or automatically with validity date, surcharge rates, material costs,
packaging and shipping as well as special direct costs, e.g. for devices
or transport. The software also supports the generation of technology-
specific and economic calculation variants and their comparison in ta-
bles and graphics for selection of the optimum variant. Different cost
rates and production factors provide reliable values for comparison in
consideration of special costs and quantities. If target costs are fixed,
these are taken into account and the difference to the calculated costs
is specified. Allocations to cost elements can be illustrated. The influ-
encing factors for hourly rates can be modified by the user.

“The HSi system offers
the advantage of saving
the effort for NC pro-
gramming for determi-
nation of the expected
production times in ad-
vance”, points out Dan-
iel Bucko. “We quickly
obtain reliable and tar-
geted plan times with
high accuracy to ensure
competitiveness already
during preparation of
the quotation.” In the
course of customisa-
tion of process modules
for the machine pool of
Heidelberger Druckmaschinen, HSi developed another module cover-
ing the special requirements for deep drilling. Thanks to HSi training
courses, the modules preconfigured with standard values can also be
updated by the involved employees according to the machine and tool
data applicable on-site. Respectively, spindle RPM limits or the service
life of tools regarding preventative maintenance among other param-
eters were also included. Additionally, employees have the possibility
to modify or even newly generate calculation modules or sets of rules.

On customer request, HSi has reduced the parameter input for the drill-
ing process module to input of diameter and depth. Another point,
which revealed to be a particular advantage for processes around drill-
ing, was the factor that the plan times in connection with HSS tools
were actually different from any tools fitted with cemented carbide.
Furthermore, the technology base was extended according to customer
requirements for calculations regarding heat treatment in case hard-
ening. In this context, the travel lengths for induction hardening were
entered among other things. “Many things we were able to realise
ourselves so that only a few parameters need to be entered to deter-
mine the exact plan time. Equally unproblematic was the extension
of the “Grinding” module for centreless feed-through grinding. “The
possibility of taking into account the respective clamping situation of
a component by means of adequate input of parameters revealed to
be a great advantage. If machining tools are not used to their full cut
values for reasons of stability, the real machining processes is illustra-
ted by input of a percentage factor. This is taken into account for de-
termination of the respective plan time. In many aspects, the flexibility
of the HSi software here offers great adaptability.”
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gebracht, so wird mit der Eingabe eines prozentualen Faktors der reale
Bearbeitungsprozess abgebildet. Er flieBt in die entsprechende Planzeiter-
mittlung ein. In derartigen Féllen bietet die Flexibilitat der HSi-Software in
vielfacher Hinsicht eine hohe Anpassungsfahigkeit. ”

Austausch zwischen Kalkulation und Fertigung

tragt zur optimalen Angebotskalkulation bei

Das Kalkulationssystem agiert im Stand-alone-Modus. Erst mit dem Ein-
gang der Bestellung erfolgen Aufnahme des Angebots und Administra-
tion des Auftrags im SAP-System sowie die Erstellung des Arbeitsplanes
in der Arbeitsvorbereitung.

Rucksprachen mit der Fertigung erfolgen im Bedarfsfall, generell beim
Erstlauf von komplexen Fertigungsteilen und wenn eine neue Verfahrens-
strategie etwa beim Frasen zum Einsatz kommt. Auf diese Weise lassen
sich Ruckschlisse unter anderem fur die Berechnungen von Rust- und
Bearbeitungszeiten ziehen. Handelt es sich beispielsweise um ein Bautell,
welches mit einer sehr groBen Aussparung bzw. Tasche oder einer 100er
Bohrung zu versehen ist, bieten sich durchaus alternative Vorgehenswei-
sen an. Ziel ist es, hinsicht-
lich der Lebensdauer des
Werkzeugs, der Bearbei-
tungszeit und der prazisen
Ausfiihrung ein optima-
les Ergebnis zu erreichen.
Hier kann der Planer zwi-
schen unterschiedlichen
Fertigungsvarianten wah-
len. Beispielsweise besteht
die Moglichkeit des Vor-
bohrens auf einen Durch-
messer von 63 mm und ei-
nem sich anschieBenden
Ausspindeln. Eine andere
Vorgehensweise wadre ein
zirkulares Ausfrasen mit
einem 20er Schaftfraser.

Kalkuliert man beispiels-
weise im Rahmen der An-
gebotserstellung zur Ferti-
gung einer Welle mit zehn
Nuten einen bestimmten
zeitlichen Aufwand, und aus der Arbeitsvorbereitung oder aus der Fer-
tigung wird signalisiert, der Aufwand wird deutlich héher, dann muss
geklart werden, wie diese Diskrepanz zustande kommt. Den Schlissel zur
Auflésung derartiger Fragestellungen bietet die HSi-Software durch ihre
Transparenz in den Berechnungen zur Planzeitermittlung. Ausgehend vom
zu bearbeitenden Materialtyp, der Auswahl von Maschinen und Werk-
zeugen sowie der Zuordnung von Schnittwerten, Vorschilben und Bewer-
tungsfaktoren fir die Bearbeitungsprozesse ergibt sich fur den Kalkulator
sowie dem Arbeitsplaner eine vollstandige Transparenz und Nachvoll-
ziehbarkeit. Gezielt lassen sich daher Anpassungen und insbesondere
Optimierungen einbringen.

Der Philosophie der Unternehmensleitung folgend, sollte dem Arbeits-
planer das Optimierungspotenzial im Vorfeld der Fertigung und die Ver-
antwortlichkeit der konkreten Umsetzung vor Ort vorbehalten sein. So
durchlaufen quasi die Planzeiten aus dem Vertrieb eine 2te Instanz. Dieser
indirekte Kontrollmechanismus erfolgt im Rahmen der optimalen Auslas-
tungsplanung der Maschinen. , Wir folgen einer strikten Unterscheidung
zwischen Vor- und Angebotskalkulation gegentber der technischen Kal-

Blick in den Arbeitsraum des Drehfraszentrum CTX DFZ SK ausgelegt fur eine 6-Seitenbearbeitung
im Werk Brandenburg der Heidelberger Druckmaschinen AG

Interaction between calculation and production

supports optimum calculation of quotations

The calculation system works in stand-alone mode. Not before receipt
of the order, is the quotation registered and administration of the or-
der in the SAP system and generation of a work plan in work prepa-
ration are initiated.

The production department is consulted as necessary or generally for
initial running of complex production parts or if new process strate-
gies are applied for example for milling. This way, conclusions can be
drawn for calculation of setup and processing times as well as other
parameters. If the component features a very large recess/pocket or
bore size 100, there certainly are alternative approaches. The target is
to achieve an optimum result in terms of tool service life, processing
time and precision. The planner has the possibility to choose between
various production variants. For example, there is the possibility of pre-
drilling to a diameter of 63 mm with subsequent boring out. A dif-
ferent approach would be circular milling out with a size 20 end mill.

For example, if a specific
time requirement is cal-
culated in connection
with the preparation of
a quotation for produc-
tion of a shaft with ten
grooves and the work
preparation or produc-
tion department indicate
that the required time is
considerably longer, the
reason for this discrepan-
cy must be determined.
The key to resolve this
kind of questions is pro-
vided by the HSi soft-
ware thanks to its trans-
parency in calculation for
plan time determination.
Based on the type of ma-
terial to be processed,
selection of machines
and tools as well as as-
signment of cutting values, feed rates and evaluation factors for the
machining processes, complete transparency and traceability is achieved
for the calculator and the work planner. This enables targeted adjust-
ment and particularly optimization.

Following the philosophy of the company management, the work plan-
ner should be reserved the optimisation potential in advance of pro-
duction and the responsibility of actual implementation on site. This
way, the plan times of sales run through a 2nd instance. This indirect
control mechanism takes place within the framework of optimal ma-
chine utilisation planning. We follow a strict distinction between pre-
liminary and quotation calculation as opposed to technical calculation
in work preparation. In the course of time it has been shown that we
agree with more than 80 percent of the results”, explains Daniel Bucko.

Changing of rules or definition and implementation of new set of rules
is relatively simple in the HSi software and a current representation of
available production technologies is always available in the system. The
determined plan times form the basis for preliminary and quotation
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kulation in der Arbeitsvorbereitung. Es hat sich im Laufe der Zeit gezeigt,
dass wir zu mehr als 80 Prozent mit den Ergebnissen Ubereinstimmen”,

so Daniel Bucko.

Es ist relativ einfach, in
der HSi-Software eine Re-
gel zu andern oder auch
neue Regelwerke zu defi-
nieren und einzubringen,
sodass stets eine aktuel-
le Abbildung der zur Ver-
figung stehenden Fer-
tigungstechnologie im
System existiert. Die er-
mittelten Planzeiten bil-
den die Grundlage fur
die Vor- und Angebots-
kalkulation und liegen im
Auftragsfall auch der Ar-
beitsvorbereitung vor. Vo-
rausgesetzt der Arbeits-
planer trifft die gleiche
Maschinen- bzw. Werk-
zeugauswabhl, flieBen die-
se Planzeiten auch in die
Arbeitsplanung ein. Den-
noch kénnen sich Veran-
derungen, abhangig von
der aktuellen Kapazitats-
auslastung und der Be-
rucksichtigung von Op-
timierungsstrategien im
Maschinenpark, ergeben.
AuBerdem werden Plan-
und zugehdrige IST-Zeiten
regelmaBig miteinander
abgeglichen, um mit op-
timierten Fertigungspro-
zessen auch wirtschaftli-
che Aspekte nicht auBBer
Acht zu lassen. Diese Op-
timierungsprozesse lassen

sich durch gezieltes Nachjustieren an den entsprechenden ‘Stellschrauben’
wie Schnittwerte, Vorschiibe und Regelwerken realisieren.

Hohe Adaption und Flexibilitat unterstiitzen Kalkulationen unter
Einbeziehung virtueller Sonderwerkzeuge
Ein beispielhafter Anwendungsfall aus der Automobilindustrie verdeutlicht

calculation and are also available for preparation of work in case of
order. Provided the work planner makes the same machine or tool se-

lection, these plan times are also taken into account in work planning.
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Kalkulationsbeispiel zur Fertigung einer Platte unter Einbeziehung der technischen Kalkulation

Nevertheless, changes
may occur, depending
on the current capacity
utilisation and the con-
sideration of optimisa-
tion strategies in the ma-
chine pool. In addition,
planned and associated
actual times are regular-
ly compared with each
other in order to ensure
that economic aspects
are also taken into ac-
count with optimised
production processes.
These optimisation pro-
cesses can be realised by
targeted readjustment of
corresponding influenc-
ing factors such as cut-
ting values, feed rates
and sets of rules.

High adaptation and
flexibility support cal-
culations including vir-
tual special tools

The high flexibility of the
software is illustrated by
an exemplary case from
the automotive industry.
The order comprised the
production of 500,000
levers and required the
use of a special tool that
still needed to be devel-
oped. Calculation with
a standard tool from the
technology base was

ruled out. “By defining additional input fields from the module for
standard tools, however, we have developed one for special tools. The

standard parameters were overwritten or partially supplemented with

times even with a simulated special tool.

die hohe Flexibilitat der Software. Der Auftrag umfasste die Fertigung von

500.000 Hebeln und erforderte die Nutzung eines noch zu entwickeln-
den Sonderwerkzeugs. Die Kalkulation mit einem in der Technologiebasis
hinterlegten Standardwerkzeugs schloss sich aus. , Allerdings haben wir
durch die Definition zusatzlicher Eingabefelder aus dem Modul fir Stan-
dardwerkzeuge eines fiir Sonderwerkzeuge entwickelt. Die Standardpa-
rameter wurden Uberschrieben oder teilweise erganzt mit den speziellen
Schnittwerten wie Schnittgeschwindigkeit und Vorschub. Auf diese Weise
ermoglicht das Kalkulationssystem, auch mit einem simulierten Sonder-
werkzeug realitdtsnahe Planzeiten zu ermitteln.

Durch Einbeziehung der Maschinenstundensétze kann auch im Vorfeld ein
potenzielles Auftragsvolumen relativ genau geplant und bewertet werden.
Es lassen sich ggfs. alternative und neue Arbeitsplatze einplanen. DarU-

special cutting values like the cutting speed and feed rate. In this way,
the calculation system makes it possible to determine realistic plan

By including the hourly rates of the machine, relative precise evalua-
tion in advance of a potential order volume is made possible. As nec-
essary, alternative and new workplaces can be planned. In addition,
production processes can also be calculated in the form of planned
production islands across several different workplaces. With these ap-
proaches, we have the tools to react optimally if the potential customer
signals to us that, for example, the 1000 components or assemblies of-
fered are too expensive or a shorter delivery time would be preferred”

explains Daniel Bucko. “The software also offers us advantages within

the framework of target price calculation, as allocation of individual

similar parts are taken into account.”

required processing steps can be realised very quickly when setting up
the structures of operations. Also experiences from the production of
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ber hinaus kénnen auch Fertigungsablaufe in Form von geplanten Ferti-
gungsinseln Uber mehrere, unterschiedliche Arbeitsplatze hinweg kalku-
liert werden. ,Mit diesen Ansatzen haben wir ein Instrumentarium, um
optimal reagieren zu kdnnen, wenn uns der potenzielle Kunde signalisiert,
dass beispielsweise die angebotenen 1000 Bauteile oder -gruppen zu teu-
er seien oder eine kirzere Lieferzeit vorteilhafter ware”, schildert Daniel
Bucko. ,,Auch im Rahmen der Richtpreiskalkulation bietet uns die Soft-
ware Vorteile, indem beim
Aufbau von Arbeitsgang-
strukturen sehr schnell die

Firmen
Techn. Kalkulatio
$20202182°5

2020-2182-5
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In general, traceability of the calculation is also very advantageous in
a transparent argumentation with customers and shows competence.
This is because the machining process can be viewed down to cutting
parameters, e.g. for turning a shaft at specific RPM and feed rates. The
sequence of individual work steps becomes visible and the planned
effort becomes transparent and traceable. “This approach is by no
means the rule. However, it does lend itself to technological challenges
and particularly lucrative
requests. It creates trust
and underlines the part-
nership with clients”,
points out Daniel Bucko.
“Use of the calculation
system enables us to
quickly convince on the
market with well-found-
ed and reliable quota-
tions. Even for complex

Detail-Tnfo: 11.06.2020, Bucko / 11.06.2020, Bucko
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Nachvollziehbarkeit der
Kalkulation auch in einer

components, quotations

transparenten Argumen-
tation gegenlber dem
Kunden sehr vorteilhaft
aus und unterstreicht die
Kompetenz. Denn es kann
der Bearbeitungsprozess

mit der NC-Programmierung angleichen.

Detailinformationen ergénzen die technische Kalkulation. Diese Daten lassen spater

can always be submitted
within just 24 hours. We
are registering a higher
throughput of our quo-
tations and also a corre-
sponding increase in or-
ders. In addition, a wide

) } HSi GmbH Staffelpreise HEIDELBERG- o
bis auf Schnittparameter, P range of possibilities for
etwa zum Drehen einer modifying the software,
. TKK Nummer: 2019-1909-21 TKK Nummer: 2019-1909-21 ; .
Welle mit Drehzahl und ) even in-house, contrib-
. KundenFirma : o= Anfragedatum : 08.05.2019 .
Vorschub, eingesehen Benennung . Antriebswelle Geschaftsjahr : 4040 ute to a high level of re-
werden. Der Ablauf der Sachnummer © 40.088.2712 liability in investments.”
emzelnen Arbeitsschritte e T o i
wird erkennbar und cjer ] [EUR] [ EUR] 1] [EUR]
geplante Aufwand wird Warmebehandlung 00 000 00 000 00 0,00
tl’ansparent Und naChVO”- SchweiBen 0,0 0,00 0,0 0,00 0,0 0,00
. hb . Bohren/Frasen 0,0 236,51 0,0 4.135,42 0,0 2.176,19
zlehbar. ,,P|esg Vorge- Drehen 00 20663 00 557221 00 287595
hensweise ist keineswegs Schleifen 00 8921 00 238217 00 122993
die Regel, doch sie bietet Schiosser 00 000 00 000 00 0,00
' Sonstiges 00 9307 00 647367 00 326733

sich bei technologischen
Herausforderungen und
bei besonders lukrativen
Anfragen an. Sie schafft
Vertrauen und unterstreicht den partnerschaftlichen Umgang mit den
Auftraggebern”, so Daniel Bucko. , Die Nutzung des Kalkulationssystems
ermaglicht uns, schnell mit sehr fundierten und belastbaren Angeboten
auf dem Markt zu Uberzeugen. Selbst bei komplexeren Bauteilen ist eine
Angebotsabgabe innerhalb von 24 Stunden stets zu erreichen. Wir ver-
zeichnen einen héheren Durchsatz unseres Angebotsvolumens und auch
eine entsprechende Auftragssteigerung. AuBerdem tragen vielseitige Mog-
lichkeiten zur Modifikation der Software, auch in Eigenregie, zu einer
hohen Investitionssicherheit bei.”

Kostenanalyse mit Staffelpreisen
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