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Allgemein

Grundlage fur den Einsatz von Computer-Systemen im arbeitsplanerischen Umfeld ist die
Fahigkeit der Softwareldsung, die Realitat moglichst genau abzubilden. Die bekannten
klassischen Softwarelésungen, sind starre Systeme, die diese Realitat bis zu einem gewissen
Grad, in Form von Programmen und Daten, beinhalten. Bei Anderungen im Umfeld, muss das
System mit groRem Aufwand an die veranderte Realitat angepasst werden. Expertensysteme
gehen hier einen Schritt weiter, indem sie die Realitat nicht in Form von Programmen, sondern
in Form von jederzeit flexibel &nderbarem Wissen enthalten. Die Rechner-Realitat wird nicht
mehr vom Programmierer, sondern vom Arbeitsplaner selbst "modelliert”.

PLANZEIT expert erméglicht dies durch eine Kombination von

statischen Parametern,
o Fertigungsgegebenheiten, Maschinen, Arbeitsgange, Kosten
e Sachmerkmalsleisten

dynamischen Wissensparametern,
e Berechnungsmethoden
e Verknupfungen von Berechnungsmethoden

und Bewegungsdaten
e Teilestamm mit Klassifikation
e Arbeitsplan mit Kalkulation

PLANZEIT expert ist ein Kalkulationsprogramm, dass zur Ermittlung von Zeiten / Mengen /
Verfahren auf wissensbasierte Methoden (Tabellen / Entscheidungstabellen / Formeln)
zurlckgreift. Diese Methoden kdnnen sich gegenseitig aufrufen / verschachteln, und
ermoglichen so das Abbilden komplizierter Berechnungen und Entscheidungswege.

Diese kdnnen produkt- und firmenspezifisch definiert werden.

Fur den Bereich Arbeitsvorbereitung-Kalkulation ist somit ein universell einsatzfahiges Produkt
entstanden, das den Anforderungen und Anderungen im Betrieb gewachsen ist.

Das Paket wurde fur die ein- und mehrstufige Fertigung konzipiert.
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Dynamische Wissensparameter

Das "Wissen" in PLANZEIT expert ist in Form von Berech-
nungsarten, mit der zugeordneten Berechnungsmethode und
Verknipfungen dieser miteinander, in einer Datenbank hinterlegt.

Die Berechnungsart ist der Uberbegriff fiir:
e Berechnungsmethode
e Einflussgrofzen
¢ Verknupfungen zu weiteren Berechnungsarten und Mengen.

Sie beinhaltet Informationen Uber die Festlegung der Berechnungs-
methode, Zahl und Zuordnung der Einflussgréf3en zu Mengen und
zu weiteren Berechnungsarten, Einheit und Textkonserven.

Einfluf3- - Berechnungsart

GrofRen

Tiefe te-Bohren =
Az.Bohrungen*Tiefe/
Drehzahl (Dehzahl*Vorschub)
Vorschub
= Berechnungsmethode
Bohruﬁen Tabelle | E-Tab | Formel

E Planzeit Expert / 1B-Demo allgemein - [93 - Berechnungsarten ]

W::r@.ﬂ-‘

EDate\ Programme Bearbeiten Tools Einstellungen Fenster Doku.-Verwaltung Info  Hilfe =S
Ruznans: ] | mEDE@
Kapl-Beschieibung |2 g-Sachmerkmale

Berechnungsart-Nr. 103 Modus: [AnzeigendSuchen]

»

=~ [Formel][103 | Bohizeit(min]]
B 1| Langelmm]]
= [Farmel][101 | Drehzahl[udmin]]
B 4| Duchmesserfmm]

SR [T abelle][100 | S chnittgezchimémin]]

Furzbezeichnung  Bohrzeit
Langbezeichnung  Bohrzeit

Arwendungs-Kennz, 0 Wenwendet fur Kalkula «

Einheit 11 < min> Minuten - @
Eingabeformatierungs-Mr. N5.2 S] 5Vorkomma 2 Machkommastellen El@ [T';b"85[11']0['5'I\;‘iz::j:[;ﬂju]] —
Datentyp [ftyp] N © LB (1000 | Materiallst.])
Eingabelange (fen] 8 = B I
i MNachkommastellen [fprec) 2
I Formatierung ((fmt)  HHHHESS
W Berechrungs-Methade 2 Formel -
Anzahl GriBen 4
Ergebniswert der Bat 0 fester Wert -
Status 0 freigegeben -

Anwender amold
Andemungsdatum  04.11.2007 19:44:54
Erfassungsdatum 26.08.1989

Reserve R

con:1/arnold/GER

Die Berechnungsart
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Die Einflussgré3en einer Berechnungsart kénnen globale Einfluss-
bzw. EingabegrtRen, aus dem Topf der Sachmerkmale, oder das
Ergebnis einer weiteren Berechnungsart darstellen. Sie werden tber
das Typ-Kennzeichen festgelegt:

EinflussgréRRen/
Sachmerkmale

0= Sachmerkmal
1= weitere Berechnungsart.

Sie flieRen als Variable in die Berechnungsmethode.
Die Anzahl und der Typ der einzelnen Einflussgrof3en werden im

Berechnungsartkopf bestimmt. Berechnungsme-

PLANZEIT expert kennt folgende drei Berechnungsmethoden: nzner

e Tabellen
¢ Entscheidungstabellen

¢ Formeln Tabellen

PLANZEIT expert verwaltet Tabellen mit bis zu 5 Dimensionen.
Die Tabellendimension ist gleich mit der im Berechnungsartkopf
festgelegten Anzahl an Einflussgrofien.

Beispiel einer 2-dimensionalen Tabelle:

Vorschiibe Bohren in mm/U

Material/Durchm| <=20 mm | <=30mm | <=40 mm | <=50 mm
GG 22 0,32 0,4 0,45 0,5
St30 0,3 0,38 0,4 0,42
St60 0,22 0,28 0,32 0,36
E Planzeit Expert / IB-Demao alﬁemein —-é = Tabe[[eni _ Eléu
E Datei P Bearbeit Tools  Einstell Fenster Doku.-Verwaltung Info Hilfe B@E
Kurzwahl : | & E|%E mEE|||i
Tabellen-Definition | Tabellen-Werte |
Jerechnungsart-Nr. 102 Worschub Status: 1 gespent -
Satz-Mr. I aterial Durchmessel Yorschub
shr. mm /L
001.001 <=GG22 |[<= 20,00 -® C——
001.002 <=GG22  |<= 30,00 0.40 -
001.003 <=GG22 |<= 40,00 0.45
001.004 <=GG22 |<= 50,00 0.50
001.005 <=GG22  |<= 10000 [ 060
002.001 <=5T30 |<= 20,00 0.30
002.002 <=5T30 |<= 30,00 033
002.003 <=5T30 |<= 40,00 0,40
002.004 <=5T30 |<= 50,00 042
002.005 <=5T30 <= 10000 [ 046
003,001 <=STE0 <= 2000 | 022
003.002 <=5T60  |<= 30,00 028
003.003 <=5TE0  |<= 40,00 032
003.004 <=5TE0 |<= 50,00 0.36
003.005 <=5TB0 |<= 10000 [ 032
con:1/arnold/GER I—

010011 1011010011 1011010011 1011010011 1011010011 1011010011

10001101011 10001101011 10001101011 10001101011 10001101011 1000110
10011110 10011110 10011110 10011110 10011110 10011110




= (@10 expert]

PLANZEIT expert -6 -

Die Entscheidungstabelle kommt immer dann zum Einsatz, wenn
die Problemstellung nicht Giber Tabellen oder Formeln geldst wer-
den kann. Das ist dann der Fall, wenn die Zahl der Bedingungen
pro Einflussgréf3e >1 (wenn Material=St30 ODER Material=St60)
oder die Verknipfung zwischen den Bedingungen der einzelnen
EinflussgrofRen eine andere als die "UND"-Verknupfung ist.

Wie bei den Tabellen auch, ist die Entscheidungstabellendimen-
sion gleich mit der im Berechnungsartkopf festgelegten Anzahl
Einflussgrof3en. Sie ist aber im Unterschied zu den Tabellen nicht
begrenzt.

Entscheidungs-
tabellen

Beispiel einer Entscheidungstabelle:

Entscheidungstabelle Maschinenauswabhl

Maschine Entscheidungsfunktion
FP32 [1]='St60" und [2]<=100
FX41 [1]='GG' und [2]<=400
FX87 else

Erlauterung:

wenn GroRe 1 (Material) = 'St60' ( Stahl 60) und GrofRe 2
(Durchmesser) <=100 dann fertige auf Bohrmaschine FP32

il 3
E Planzeit Expert / IB-Demo allgemein - [95 - Entscheidungstabellen verwalten] =HEC X
E Datei Programme Bearbeiten Tools Einstellungen Fenster Doku.-Verwaltung Info Hilfe |- &) %
Kurzwahl : | | B HEHO EE||| il
Berechnungsart-Nr. F-12 t azchinenauswahl Status: 0 Modus: [Anzeigen/Suchen]
Pos |Kennzeichen |Nummer |Kurzbezeichnung|Langbezeichnung Einheit -
L 1/ Sachmerkmal  pl Flattenleng. Flattenlange mm
| 2 Sachmerkmal | pb Flattenbr. Flattenbreite mm
3 Sachmerkmal  ph PFlattenhche Flattenhche mm i
p y 1@
Foz |Ergebnis-Wert |Entscheidungs-Funktion -
M 1FP3 [1]4="800" u [2]<="300" u [3]<="300" u [4]<="300"
| 2FFs [1]«="700" u [2]<="400" u [3]<="400" u [4]<="800"
| 3 FP42 [1]4="1100" u [2]<="500" u [3]< ="400" u [4]<="2000"
o 4| FP-py elze
4 3
con:1/arnold/GER

Neben den Tabellen und Entscheidungstabellen bietet die
Berechnungsmethode “Formel“ die dritte Moglichkeit, Wissen
darzustellen. Uber sie kann die Berechnung von Volumina,
Gewichten, Geschwindigkeiten usw., wie auch Planzeiten
(Planzeitformeln MER) erfolgen.
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Syntax

sin Formeln
cos

[ ]

[ ]

e arctan
e abs

e exp

e frac

e int

e |n

e round
e random
o +-/*A

Beispiel einer Formel flr Maschinenhauptzeit beim Bohren:

Drehzahl (n)

>
X7
&

&@ Vorschub (f) mm/U
O
&°
&
RS
Q70

te=Az.Bohrungen*L/(f*n)

E Planzeit Expert / IB-Demao albemein - [46 - Formeln velwalten]—

E Datei P Bearbei Tools  Einstell Fenster  Doku.-Vi | Info  Hilfe

Kurzwahl : | & E‘ 285 m EE|||i

Berechnungsart-Nr. 103 B ohrzeit Statuz: 0 freigegeben odus [&nzeigensSuchen]

Einflubarfen / Sachmerkmalz

IF'os IKennzeichen |Nummer IKurzbezewchnunglLangbezeichnung IEinheit |Anwender |A Q/ oK
» 1 Sachmerkmal |1 Lange Lange mm arnald =
g
2 weiters BAtt 101 Direhzahl Diehzahl u/mir arnald El
3 weitere Bat 102 Yorschub Yorschub mm/u arnold M
4 Sachmertkmal 11 AzBohrungen  Anzahl Bohrungen Stiick arnold _
:
<« [ 3
Formel-D finition:
Giiltigkeitsdatum: 01.10.2001 ~

Arwender amold
Anderungsdatum  04.11.2001 19:46:13 Erfassungsdatum  04.11.2007 19:46:13

MER Projekt-M ame S (bemahme Auswertungs-Mr

Formel
RN

Kommentar:

con:1/amold/GER
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Wie bereits erwahnt, kann eine Berechnungsart, der eine
bestimmten Berechnungsmethode zugeordnet ist, auf weitere Verknupfungen der
Berechnungsarten verweisen. Berechnungsarten

Desweiteren kann das Ergebnis einer Berechnungsart eine Einfluss-
grolRe fur eine weitere Berechnungsart sein.
Es ergeben sich so folgende drei Verknipfungsarten: Einflussverknipfung

e Einflussverknipfung
e Folgeverknlpfung
¢ Einfluss-Folgeverknipfung

Die Einflussverknupfung am Beispiel der Maschinenhauptzeitbe-
rechnung beim Bohren:

1. Schritt: Berechnungsart Vs=Schnittgeschwindigkeit aus Tabelle

Material SCh\r}i;tg::;filr\:vind
GG20 18
St30 26
St60 22

2. Schritt: Berechnungsart n=Drehzahl tiber Formel

Drehzahl (n)

Vs m/min

n=Vs*1000/(d*3,14)

3. Schritt: Berechnungsart f=Vorschub aus Tabelle.

Vorschiibe bohren in mm/U

Material/Durchm| <=20 mm | <=30mm | <=40 mm | <=50 mm
GG 22 0,32 0,4 0,45 0,5
St30 0,3 0,38 0,4 0,42
St60 0,22 0,28 0,32 0,36

4. Schritt: Berechnungsart tm=Bohrzeit tber Formel

Drehzahl ()

Vorschub (f) mm/U

te=Az.Bohrungen*L/(f*n)
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In folgendem Flussplan wird ersichtlich, wie das Wissen in Form
von Berechnungsart, Berechnungsmethode und Einflussgrof3en Flussplan
prasentiert und verknupft werden kann.

EinfluBverkniipfung

GroRen GréRen
Vs Durch- Drehzahl =
Schnittgeschwindigkeit= messer | Vs*1000/(Durchm*3,14)
abhangig vom Material
Material

Vs
Berechnungsmethode Schnittge-

Tabelle | E-Tab | Formel schwindigk. [ Tabelle | E-Tab | Formel

Berechnungsmethode

EinfluB- - Berechnungsart

GroRen

Tiefe te-Bohren =
Az.Bohrungen*Tiefe/
Drehzahl (Dehzahl*Vorschub)

Vorschub
Az.
Bohrungen

Berechnungsmethode

Einflui- - Berechnungsart

GroRen

Vorschub=
abhangig vom Material
und Durchmesser

Durch-
messer

Berechnungsmethode

Tabelle | E-Tab | Formel

Material

= = — -~
% Planzeit Expert / 18-Demo allgemein - [97 - Verbund der EinfluBgrsBen] h l E=E X
T - i F 3

E Datei  Programme Bearbeiten Tools  Einstellungen Fenster  Doku.-Verwaltung Info  Hilfe |;||i||i

Kurzwahl : | 4 E| BRED= ||| ’

Berechnungsart-Nr. 103 B ohrzeit Statuz: 0 freigegeben v

Werbund Berechnungsweg|

=@ [Formel][103 | Bohrzeit{min]]
SB[ | Lénge{mm)]
BEa [Farmel][107 | Drehzakl{udmin]]
(- [# | Durchmesser [mm]]
© EEs [Tabelle][100 | Schrittgeschim/min]]
- [1000 | b aterialztr.]]
BEa [Tabelle][102 | Yarschub(rmrnu]]
[1000 | M aterialzt. )]

con:l/amold/GER I—
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Statistische Parameter

Sachmerkmale (Lange, Breite, H6he, Gewicht u.s.w.), die ein Teil
beschreiben, kdnnen im System einer Sachmerkmalsleiste zuge-
ordnet werden. Der Anwender kann somit seine Sachmerkmale
fur Teile, Teilefamilien oder Produktgruppen selbst bestimmen.
Es wurde dadurch die Mdglichkeit geschaffen, in demselben Sys-
tem sowohl Tische, wie auch hochkomplizierte Dreh-Frésteile zu

Sachmerkmals-
leisten

verwalten.

'g Planzsit Expert / 18-Dema allgemein - [99 - Definition Sachmerkmalsleiste] _ =) [
& Datei Py Bearb Tools  Ei Fenster Doku.-Verwaltung Info Hilfe [= =[]
Kurewahl - | 4 Bz | % B 0= | (&) o =gl

SM-Leisten-Nr. | [FiL5a1] Tasch.Fids.

‘ Modus:  [Anzsigen/Suchen]

SML-Definition | SML - Dialog|

04.11.2001 19:46:28

Kurzbszsichnung  Tasch. Fras. Hndsrungsdstum Tk
Langbezeichnung  Taschen-Fidsen Arwender  amold .
Status 0 freigegeben - Erfassungsdatum  04.11.2001 19:46:28
Az Grsien 12 D 3988 (@ erverien |
Fos |Kennzeichen |Mummer  |Kurzbezsichnung| Langbezsichrung |Einheit |Zuordn. 5M | -
P 1 Sachmerkmal gl Flattenleng Flattenlsnge mm =
_| 2 Sachmerkmal pb Plattenbr. Plattenbreite mm Duplizieren
| 3 sachmerkmal ph Flatienhishe Flattenhhe mm
| 4 Sachmerkmal H Tasch.-Lange Taschenlange mm
| 5 sachmerkmal th TaschBreite  Taschenbreite mm (ats
| & sachmerkmal & Tasch-fife  Taschentiete o |
| 7 sachmekmal w Tasch.-Radi Taschenradius mm
| # sachmekmal 1000 Material Material sir.
| 9 weiereBat  F12 Masch-fusw.  Maschinenauswahl str.
| 10 weitereBat  F30 Durchm. W1 Durschmesser - Werkzeug 1 mm 4
| 11 weitereBAt  F32 Durchm. W-2  Durchmesser Werkzeug 2 mm
< [ »

Eing.-Formatierungs-Nr.
T5-Feld schieiben

Position 1

Kennzeichen 0 Sachmerkmal/Einfluc -+ 10 TsFiFeld 1 numerisck +

Sachmerkmal-Mr. pl s Anderungsdaturn  132.03,2002 09:52:35

Bezeichnung Plattenleng. Anwender demo
Einheit < mm > Milimeter Erfassungsdatum  04.11.2001 19.46:43
Mengen-Hr D 408

con:1/armold/GER

=

Der gesamte Maschinenpark der Fertigung wird tber dieses Maschinen

Programm verwaltet.

E Planzeit Expert / [B-Demo ally in - [80 - Maschi verwa]ten_ IEI@E
G Datei Py Bearbeiten  Tools Ei Fenster Doku.-Verwaltung Info  Hilfe [=1l= =]
Kurzwahl : |,}{,g,|%EDj'E|Hi
Maschinen - Nr.  [J§] Madus: [fnzeigensSuchen]
Kurzbezeichnung  Frisma. MC3 w ok
Langbezeichnungl  Frasmazchine MC3 Anz. gleicher Maschinen [ ]
Langbezeichrung 2 Tageskapazitat/Schicht
Einheit 11 < min> Miruten - Anz. Schichten @) Vemeren
Maschinen-Gruppe 1 Frasmaschinen - Anz ArbeitstageMwioche
e S -4
Kostenstelle 1 Bearbeitung - Zeitgrad
Lieferant 1 Produktivitategrad
B aujahr 1990 Freigabe-Zeitraum
Angchafungsdatum 10.01.1930 Freigabe-F aktor
E——
Angchatungskosten 20000 Reserve 1 -
Abzchreibung # Jahr 0 Reserve 1 hd
Abschreibungszeitraum 1 Reserve
Resarve
Erfazsungsdatum  04.17.2001 19.46:57
Anderungsdatur  014.11.2001 19:46:57 o 4091
Anwender  amold MDT 1
con:1/arnold/GER I—
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Es gilt folgende Regelung:

e Einem Arbeitsgang kdnnen eine oder mehrere Maschinen

zugeordnet werden.

e Einer Maschine kénnen ein oder mehrere Arbeitsgénge zu-

geordnet werden.

PLANZEIT expert
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g Datei Py Bearbei Tools  Ei Fenster Doku.-Verwaltung Info  Hilfe EIE‘E
Kurzwahl : |$E.|%EIIIEE\H£
Py Maschi [u beitsganga ]|
Arbeitsgang - Nr. 4 Bohren Modus: [Anzeigen/Suchen]
Maschinen-Mr. |Ma.-EszelchnunglMa.-Elnhe\lIElnh. VUrg.-ZellIE At Vulg.-ZellIUmr -Faktor | Einh. HustzellIB.-AllHuslenIUmr.-FaklUr I -~ o DK
2 Bohrmaschine < min> Minw < min> Minuten 103 1 < min> Minute 1000 1
_|wabtara MAKs < min Min. < min3 Minuten 1 < min> Minute |
- | |@ Verweren
e £ Lischen
Maschinen-Ni. 4 Bohrmaschine Einheit: < min> Minuten |l
[ Bearbeitung ] [ Riisten ]
Einheit 11 < min> Minuten - Einheit 11 < min> Mirnuten -
U-Faktor M asch.-Einkeit 1 U-Faktor Masch.-Einheit 1 =

Art der Berechnung

Berechnungs-Art

]
103 Bobrzsit

At der Berechnung

Berechnungs-Art 1000

-
Fiisten Bohy

L4 Kosten
SML-Arbeitsgang

Anz. Werker Anz. Werker x Ausgang

Laohnart - Laohnart hd

Lohnguppe - Lohngippe: -

Kostenstelle - Fostenstelle h

Reserve BAB - Reserve BAR - it
«con:1/arnold/GER I_.

Die Kostensatze sind Maschinen + Arbeitsgang + Gltigkeits-
datum-ab bezogen.

E Datei Programme Bearbeiten Tools Einsts

’Fllanzm Expenfls—nemc'allgﬂnﬂ_[az_—m_ QJ@M

ngen Fenster Doku.-Verwaltung Info  Hilfe

[- =]

]

Semeink ostenzuschlag 2

Regerve 1

Kurzwahl : |%&|%EIII'E|||§
Maschinen-Mr. 4 rur Hauptarbeitzgange Modus: [Einfligen]
[Arbeitsgange ]|
Arbei Ni|Kurzb g|Langh |Einh.-Bearb. |Einh-Riisten| Anderungsd |~ o 0K
L 4 Bahren Biohren it min 04.11.2001 19:47:29 D =% Einfiigen
|41 Baohren Hauptzeit  Bohren H auptzeit it min 20.02.2003 23:06:08 @3 5
|42 Bohren Riicklauf  Bohren Riicklaufzeit ] iy 20.02.2003 23:10:31
_|43 Bohren Auslauf Bohien Auslaufzeit ] iy 2002.2003 230717 | _
e D |:' Laschen |
[ Kosten ]
Eiill,-Daluleal,-Kn:len Bearb. | Fixkosten Bearb.|VarKosten Hiixlenl Fixkn:len-ﬂi.ixlenlﬁl( % Bearb | GK % Riiste| ~
#[0810.2010 265 017 289 017
07.01.1932 123 0.2 1.23 0z
_ Ausgang
<« »
Giiltigkeitsdatum 02.10.2010 [~ -
Auftragsfize Kosten/Pos. L
[ Bearbeitung ] [ Rusten ] 1
Fis-Kosten 017 Fix-Kosten 017
Wariahle-K.osten 265 Warishle-K osten 283

Gemainkostenzuschlag % |

«cor:l/arnold/GER
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Bewegungsdaten

Die Daten des Artikelstammes setzen sich aus mehreren Bereichen
zusammen:

Artikelstamm allgemein
Kalkulationsdaten
Kalkulationen
Materialkosten
Einkaufspreise
Disposition
Verkaufspreise
Zusatzinformationen.

Die allgemeinen Daten des Artikelstammes sind fiir jeden Artikel
zu pflegen. Uber den Charakter-Schlussel wird gesteuert ob es
sich um ein Roh-Fertigteil, Werkstoff, Werkzeug, Hilfsmittel usw.
handelt. Desweiteren wird im Charakter-Schliissel festgelegt, ob
dieser Artikel einen Arbeitsplan besitzen darf, oder nicht.

Uber die Sachmerkmalsleistennummern wird ausgewahlt, welche
Beschreibungsmerkmale (Sachmerkmale) zu dem entsprechen-
den Teil gepflegt werden sollen (sinnvoll nur bei Roh-Fertigteilen).
Es wird dadurch die Moglichkeit geschaffen, im selben System
sowohl Tische, als auch hochkomplizierte Dreh-Frasteile zu
verwalten.

- ——
Fplanzeﬂ Expert / 13-Demo allgemein - [60 - Artikelstamm] 0 W I _———— i
K

Datei P Bearbeit: Tools  Ei Fenster Doku.-Verwaltung Info Hilfe IZ"E"Z
urzwahl : |‘¥3&|%Em55|||g
Obersicht ||Veralheilung |
1-Allgemein | 2-Kalk. Daten | 3-Kalkulationen ‘ 4-Mat_-Kosten | 8-Zusatz |
Artikel-Nr. wa-1 B Neue Eingabe| 1~ |- |[m][m1)] Modus:  [fndem]
Charakter-Schiiissel [ il e sartikel - ‘7 B eatbeien
Kurzbezeichnung  Tischplatte Beschaffungs-kz. 0 Eigenfertigung -
Suchbez. /ModellNr.  Tischplatte Dispositions¥z. 0 keine autom. Dispasition -
Lagcbezechuunall Tischplats Produktgruppe 100 Kunststaff - ‘ ¥ Einfiigen ‘
Lajdtezein Teilefamile 0 Algemein fwerkst Hifsmittel.] ‘7[) : ‘
DIN-Nr . . -
inteme Einheit st Stiick -
Zeich -hr. M0001-2B837
. AL — Mengen-Basiz 1
Anderungsindey [ Sperkennzeichen 0 freigegeben fiir Produktion -
Anderngsstand E) Status 0 Anfrageartikel v -
Hauptabnehmer ABC-Kz C CTeil -
Fohgewicht 12 ': Sachmerkm
Versandgewicht 10 < Erfassungsdatum 04112001 19:49:35 & Methodenpla
Werkstoff ZArtikelNr finderungsdstum 0911 2004 1418:26 o
. " —_— neue Kalk.
SML - Bearbeitung  wa-tischpl Tizchplatten Arwendsr demo
ShL - Stiili. A arianten  wa-variant Tischpl.- arianten
Standard - Methodenplan
con:1/arnold/GER I—
=1

Artikelstamm
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Abhangig von der zugeordneten SML-Bearbeitung werden in
diesem Programm Sachmerkmale (Beschreibungsmerkmale)

gepflegt.
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:

Planzeit E:pert /1B-Demo allgemein - [61 - Sachmerkmale verwalten] _

g Datei P Bearbeit: Tools Ei Fenster Doku.-Verwaltung Info Hilfe EEE
Kurzwahl : | & E.|%EDJE\H§
Artikel-Nr. hpi-1 Kurvensch. SML: KurySch Kury.Scheibe odus [andem]

Auendurchm, 245 mrn Toleranz 100 =
Innendurchm. a0 mrn Rohdurchm. 250 i

Breite mm 70 i Rohbreite 78 mm
Kurventiefe 10 i I aterialgr. sir.

Kurvenlange 1000 mm Rohgew.-HPI 20, B8ER4EE75 ka
Kurven-dit 5 sir.

Rechre

< i b | Ausgang
con:1/arnold/GER I—

Der Arbeitsplan ist eine Zusammenfassung der einzelnen Ar-
beitsgange und Mengen. Er wird unter einer eigenen Nummer
gefuhrt, die aus der Artikel-Nr. + Variante vorgestellt wird. Uber
die Arbeitsfolge werden die einzelnen Arbeiten ihrer Folge nach
verwaltet. Uber den Arbeitsgang und dessen Zuordnung zu einer
Berechnungsart fur die Zeitermittlung, wird die Verbindung zur
Wissensbasis geschaffen.

’IE Planzeit Expert / [B-Demo allgemein - [69 - Arbeit und Materialplan) @-ﬂ

Y Datei Programme Bearbeiten Tools Einstellingen Fenster Doku.-Verwaltung Info Hitfe NE

Kuzwabl: | % B2 | % 3 i | (B el

=]

Varianten / SM | [ Methodenplan | Stiicklisten Explorer |

Yorgangs-Pfad /wa-1.std Kalk.Stick 1 Rusten a Modus:[Andem]

Methodenplan-Hr. wa-1 std Tischplatte Vorgangs.-Nr. wa-1 Tischplatte
& mutio | © Ui % |
Alo 2 Mengen Berechungsart 1 Ja - Teste | Teminierung [ Beabeien
WorgangsKz. 1 Artikel/Material - Menge/Zait Stiick o 0K
Attkel M, warHPL HPLPlaite T
* i
B-AtVariante 0 Mein - Werkasugkosten fi Y
L crweiten
AetikeFVarianten Ni. st - Wwerkzeughosten prop [‘_‘L—h]
- | %3 Loschen

[ Arbeit und Materialplan ] [] Stiickliste
Summe Kosten 13324 13148 g
eiminenn
_||Afo |Vorg. Kz |Vorgangs-Hi|Bezeichnung _|BA|Maschine |Bezeichnung BA|Menge/Zeit|Einheil| BA| Riistzeit | Einheit] ges. Kosten| prop. Kosten| ~ | | = Text
> 2 AdikelMateich weHPL  HPLPlatts [ std PR v 157 Stiick [ 000 1096 109/ 5 Tete
il 4 Arfikel/Materiy wakanten  Kanten . Tischlatte| ~ i v o4m2 [ 000 14 141 =
| 5 AdikelMateriy wadeim Lein B e v 152 [ o 182 182 4 Ebens hool
| 3 tubeitsgang  waromat SPL fomaten [ wakhka  MAKA c2 800 mn [ 15,00 min 629 575
il 9 dubeitsgang w193 aulleimen [~ waPresse Presse r 1200 min - [ 10,00 min 54 820 ¥ Ebene fisf
_| | 10Abeitsgang ,wa8323  Kantenleimen [~ warkiM Anleimmasch r 270 min [ 80.00 min 2895 2881
| 11 Mbeitsgang waB325  kopieren [~ wakBM  Homag v 234 min ¥ 120,00 min 4889 48,82 -
_| 13 mbeitsgeng  weB323  Kanterleimen [~ wakaM  Anleimmasch, r 2Mmn [ 0,00 min 0% 04
| 14 mbeitsgang , wa8325  kopieren I wakBM Homag v 23mn [ 000 min 08 082
| 1B|Abeitsgang ,wa8361  kontver [ waPutpl  Putzplate r 200 mn [ 10,00 min 206 1,30
| 17 Atbelsgang g waB833Versand I~ waVersand  Versand r 300 mn [ 33,00 min 16,29 16,20
| 3 XK Ausgang
conid/armald/GER ]

Arbeitsgange kénnen Unterarbeitsgange besitzen.
Rohteile kdnnen wiederum eigene Arbeitsplane besitzen.
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Dokumentenverwaltung

Bilder, Tabellen, Zeichnungen, Texte beliebiger Herkunft werden

einer Dokumenten-Nr. zugeordnet. 2L IR

ung
[: Dokumentenverwaltung TE 5 |

Artikel-Nr hpi-1 Itern:  Arthr Madus [finzeigen/Suchen]

|| Auswahl | Doku-Kopf |Texl i IBiId i | Acrobat - Reader I F - ._.|

Doku-MNr. 1316 Dokument vorhanden  ja E]

Dokumentenkennz. | Bild zum Atikel l=| Dokument in DB speichern  nein K
Sprache | Deutsch ]

new Anlegen

Titel  Bild zum Artikel | Artikel-MNr: hpi-1

Autor - arnold Werwerfen

Suchbegiff  hpi-1 Laschen
Symbolname  Arkr
Water-Suchbegiff  hpi-1

“ater-Symbalname  Artir =
TR Bearbeiten
Dokumententyp Bild -

D ateityp ipa / Bilder - Upload
Drucken Ja - Erfassungsdatum  27.09.2010 10:34:53
Haruhiko OKUMURA, Anderungsdatum  27.09.2010 10:35:29

Kamprimierungs-Stufe 1 (O=schwach/1=stark] Arwender  amold

2

Editor 5 MS5-Paint-Shop (b + Download
T .

Kompr.-Algorithmuzs 1

K.omprimierungsgrad ¥ oz

Dokumentengrobe(orig.] 19455 Bute

Upload-erzeichnis PL-arnald-vista://C:\Program Files\develop. velypzexphbidershpi-Kurvel.jpg o 3
usgang

Diese Dokumente werden einem Vorgang (Artikelnummer, Ar-
beitsfolgenummer, Kundennummer) zugeordnet und komprimiert
in die Datenbank oder in einem Verzeichnis abgelegt.

| & Dokumentenverwaltung B
[

|| Artikel-Nr F1 tem:  Athr Modus:  [Anzeigen/Suchen]

Auswahl | Doku-Kopt | Text anzeigen | Bild anzeigen |Aciobat - Reader | Mini |

I Frasen Warkzeug 1 -
| ] ] [ stretch

Proportional

200

[E

X
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Die Kalkulation

Kalkulation
Anwender: demo

Datum: 01.10.2010
Seite 1

RGU expert GmbH
DEMO - Version

Artikel-Nr+Var. hpi-1 / std Bezeichnung 1 Kurvenscheibe
Suchbezeichnung Kurvenscheibe Bezeichnung 2 Kurvenscheibe
Kunde Werkstoff 42CrMo4Vv
Zeichnungsnummer X7672I001/1la Produktgruppe Kurvenscheiben
Versandgewicht 26 kg Teilefamilie Kurven
Rohgewicht 29 kg LosgroBRe 1
Klassifikation
AuRendurchm. 245 mm Kurvenlange 1000 mm Rohbreite 75 mm
Innendurchm. 80 mm Kurven-Art S Materialgr. ST
Breite 70 mm Toleranz 100 pm Rohgew.-HPI 28,89 kg
Vorgang Bezeichnung Maschine Menge-Zeit Riistzeit Einh. prop. gesamt
42CrMo4V 42CrMo4Vv 28,89 kg 43,35 43,35
Summe Materialkosten 43,35 43,35
s-0012 S&dgen auf FP32-Sagemasch. FP32 13,00 15,00 min 16,33 16,33
pg-012 Programmbereitstellung DR0O19 15,00 min 15,00 15,00
wz-091 Werkzeugbereitstellung DR0O19 15,00 min 15,00 15,00
dr-098 Drehen DR0O19 46,26 60,00 min 177,45 177,45
Drehlédnge = 100 mm Spanevol.% = 3
fr-991 Fréasen FR901 60,00 45,00 min 212,50 262,50
kt-002 Kontrolle FR901 30,00 min 30,00 30,00
Vp-012 Verpacken Versand 999 5,00 10,00 min 15,00 15,00
ht-001 Harten Induktionsofen ID0971 50,00 60,00 min 100,00 110,00
s1-f01 Schleifen Flach/HPI SN98C 15,00 30,00 min 45,00 45,00
s1-k21 Schleifen Kurvenbahn SN98C 45,00 120,00 min 440,55 440,55
av-001 Arbeitsvorbereitung 999 15,00 min 15,00 15,00
Summe Bearbeitung 1091,83 1141,83
kt-090 Kontrolle 999 60,00 min 60,00 60,00
vp-001 Verpacken Versand 999 5,00 10,00 min 15,00 15,00
Summe Kontrolle+Versand 75,00 75,00
Summe Herstellkosten 1210,18 1260,18
Auftragsbearbeitung 8,00 EUR/Pos. 8,00 8,00
Ausschub 5,00 $ von 1260,18 EUR 60,51 63,01
Verwaltung 1,00 % von 1323,18 EUR 12,10 12,60
Vertrieb 1,00 % von 1323,18 EUR 12,10 12,60
Summe Selbstkosten 1302,89 1356,39
Gewinn Material 5,00 % von 46,38 EUR 2,32
Gewinn Bearbeitung 9,00 % von 1310,01 EUR 117,90
Preis EUR/Stiick 1476,61
Materialkosten Bearbeitungskosten Gesamtkosten
Stiick SK prop SK ges SK prop SK ges SK prop SK ges Preis/kg Preis/Stiick DB%
1 46,38 46,38 1256,51 1310,01 1302,89 1356,39 56,80 1476,71 7,44
10 46,38 46,38 1213,19 1252,60 1259,57 1298,98 54,35 1413,19 6,74
100 46,38 46,38 1167,56 1204,20 1213,94 1250,58 53,01 1378,25 6,03

Es konnen bis zu 5 Stlickzahlvarianten zu einer Kalkulation zusammengefasst werden. Roh-
teile, die im Arbeitsplan des Fertigteiles enthalten sind, werden mitkalkuliert und ausgegeben.

Das Kalkulationsergebnis wird in die Datenbank abgelegt und ist jederzeit abrufbar.
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Kalkulationsgrundlagen

Grundlagen fur die Kalkulation

Das Kalkulationsergebnis und die Kosten fir ein Produkt sind die Grundlage fur die
wesentlichen betriebswirtschaftlichen Betrachtungen im Unternehmen. Deshalb stellen auch wir
hohe Anforderungen an die Genauigkeit der Daten fur die Kalkulation. Diese besteht, wie
bekannt, aus den wesentlichen drei Bausteinen.

Kostenséatze je Ressource

Die Antwort auf die Genauigkeit kann in diesem Fall nur die Betriebsabrechnung leisten. Das
hangt von vielen Faktoren im Unternehmen ab, was nicht Gegenstand dieser Erlauterung ist.
Wichtig wird die Trennung der Ressourcenkosten in Grenzkosten und Vollkosten, oder eine
Zerlegung der Kosten in fixe und variable Bestandteile. Damit wird der Grundstein fir die
progressiven Erfolgsrechnungen oder Deckungsbeitragsbetrachtungen, z. B. fiir den
Angebotsbestand, den Auftragsbestand und den Umséatzen, gelegt.

Material - Einsatzplanung

Die Materialeinsatzplanung wird h&ufig vernachlassigt und fuhrt damit zu einer Ungenauigkeit
des Kalkulationsergebnisses. Deshalb ist es wichtig auch diese Ressourcen genau zu
kalkulieren. PLANZEIT expert unterstitzt den Prozess durch Berechnungsmethoden, die vom
Anwender definiert und im System hinterlegt werden kdnnen (Volumen-Gewichtsberechnungen,
Flussigeisenbedarf, usw.).

Arbeitszeit - Planung

Mangelhafte Planung der Vorgabezeiten fiihrt wohl zu der gréRten Ungenauigkeit in einem
Kalkulationssystem. Alle diese Vorgabezeiten in Tabellen oder Nomogrammen zu hinterlegen ist
sehr zeitaufwendig und beschreiben die tatsachlichen Vorgabezeiten teilweise unvollstandig.
Schatzungen unterliegen erfahrungsgemaf dem menschlichen Wohlgefihl, und damit enormen
Schwankungen. Das Kopieren von "alten" Kalkulationen fuihrt zu einem Fortpflanzen von
Fehlern und ist fiir die Zeitermittlung nur bedingt einsatzfahig.

Ein Ausweg aus diesen ungenauen Vorgehensweisen fiir einen Arbeitsplatz ist ein System mit
EinflussgréRen aufzubauen, dass die Aufgabe ausreichend genau beschreibt. Mit Hilfe dieser
EinflussgrofRen werden Planzeitformeln erarbeitet, die im System hinterlegt werden und bei
gleichen Einflussgrofen immer zum gleichen Ergebnis fuhren.

Formeln dieser Art kdnnen auf ihre statistische Sicherheit gepruft werden. Bei ausreichender
statistischer Sicherheit kann fiir jeden Arbeitsplatz eine Systematik entwickelt werden, auf die
sich der Kalkulator verlassen kann. Durch einen Schwierigkeitsfaktor kann das Ergebnis den
erschwerten Bedingungen des Arbeitsplatzes angepasst werden.

Systeme dieser Art konnen auch schnell Gberarbeitet und dem neuesten Stand angepasst
werden. Die Schatzungen mussen lediglich neu durchgefiihrt werden, und in kurzer Zeit stehen
die geanderten Formeln zur Verfligung.

Bei Verfahrensdnderung missen die neuen Vorgabezeiten nicht in tausenden von Arbeitplanen
geéndert werden. Es missen lediglich die Formeln geandert werden. Automatisch sind damit
auch die Arbeitsplane geéandert.

Die Erfahrung lehrt:

wer unbewusst zu "billig kalkuliert"- bekommt die "schlechten Auftrage"
wer unbewusst zu "teuer kalkuliert”"- bekommt "seltener Auftrage"

Die Folgen sind bekannt.
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Die Vorteile von Planzeitsystemen

o Der Einsatz von Planzeiten ist wirtschaftlich, weil fur gleiche oder ahnliche Arbeitsablaufe
und Werkstuicke keine neuen Zeitaufnahmen notwendig sind.

¢ Die Verwendung von Planzeiten erleichtert die Kalkulation und erhéht die
Kalkulationssicherheit.

¢ Beim Aufbau von Planzeitsystemen wird der Anwender veranlasst, die Arbeitsablaufe zu
durchdenken und es entsteht ein Zwang zur Arbeitsplatzgestaltung.

¢ Planzeiten ermoglichen es, Arbeitsablaufe zu planen und zu steuern.

¢ Mit anpassbaren Planzeitsystemen besteht eher die Mdglichkeit, zu einer
leistungsbezogenen Entlohnung in der Einzel- und Kleinserienfertigung zu kommen.

¢ Die Pflege von Arbeitsplanen wird wesentlich erleichtert, vor allem dann, wenn die
Planzeitformeln oder -tabellen im Computer abgespeichert sind.
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