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Arbeitsplanung im SAP mit HSplan/IS

2 Partner — 1 Aufgabe
Mehrwert flr die Kunden

HSI GmbH und X-CASE GmbH
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Agenda

sHSI GmbH und die HSi-Technologiebasis

#X-CASE GmbH — kompetente SAP-Optimierung

sDas Ergebnis: HSplan/IS — die SAP-integrierte Zeitermittlung

sLive Demonstration: Arbeitsplanung und Sollzeitberechnung im SAP

aDie Vorteile
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Unternehmen

sFirmengrindung 1995
sinnovative Losungen fir Fertigungsbetriebe

sErfahrungen aus Organisation, Produktionsvorbereitung und |
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Produkte

aProdukte fur

Ermittlung von Zeiten (Soll)
.Kostenkalkulation

Arbeitsplanung

Auftragsplanung und Werkstattsteuerung

sERP-Anbindungen

SAP INFOR
BAAN INFORMING
eEVOLUTION NAVISION

FEPA PSIPENTA
GODYO P4 WINCARAT
IFOS
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Anwendung

aMehr als 1.200 User in 180 Unternehmen

&

.

sMultilinguale Anwendung
sgenutzt in folgenden Landern

.Belgien

.Deutschland

Kroatien
.Osterreich
- .Ruméanien
.Schweiz
Ungarn
.China

Seite 6 / Version 11.10.1701




Seite 7 /

Referenzen

sMaschinen- und Sondermaschinenbau
sAnlagenbau
sWerkzeug- und Formenbau

(7, Burckhardt
~ol-l Antriebstechnik :‘)} n::ﬂl’:gslﬂﬂ I(A/—.S'TD
@ AIRBUS Léiifers MKHS
DEFEMCE & SPACE SR ER Packaging - Woddwide
£ BALTIC METALL Q KIND&CO
= s EDELSTAHLWERK
1:BASF DAIMLER 4 KINKELE
kocher-plastik
MEEREHOLE Goldhofer Q) octer sl
‘v\_’
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BIERSACK GROZ-BECKERTs

BR#.EGK3 -HEID=ELB=RCG- )( KRONES
BRUCKNER
MASCHINENBAL h’ AP——— LIEBHERR
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aSchweil3bau
aZulieferindustrie
alLuft- und Raumfahrttechnik

Mechanische Werkstart Iyiy]

)

Enke Gmbn o ef

uuuuuuuuuuu

é ; NORDEX
We've got the power.

@ oskarrucce

schneller perfekt

uuuuuuuuuu
Pra Mation of Machine Tools

ROHDE&SCHWARZ

P NN

Together
ahead. RUAG

SALZGITTERAG
N g stant une Tecnasionie

STc STAR TRANSMISSION

A Daimler Company

schiatter

—
SCHOTTEL
—_—

SIEMENS

SMS @ group
SMS Meer

@

thyssenkrupp
ll.l Uhimann

un
fabrikations ag

VOITH

WeppLER FitTER @

@ WINDMOLLER & HOLSCHER
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Das Alleinstellungsmerkmal

Ist die HSi-Technologiebasis

jf_- - flj D{ | zur Berechnung von Zeiten (Soll)

| Prehen | Plandrehen | Absatz aus./inn. | Gew. metrisch | Einstich radial |
g [@ @ g sDrehen aSchneiden
| Frasen | Fache |  Nutoffen |  Tasche I sErasen aSagen
; H‘E 1‘;; ‘ uh’ sBohren aSchweil3en
| Bohren | Bohren | Passung kompl. | Gew. kompl. |

aSchleifen sBiegen/Kanten

& j! sErodieren aBeschichten

| Schleifen | Flachenschleifen | |

N -t s\Verzahnen sMontage

L o

| Weitere I MAG K/HV/HY | I .HObeIn da...
aStolRen

sNuten ziehen

Seite 8/ Version 11.10.1701



HSi

IT solutions for manufacturing

Fertige HSI-Technologiebasis

sWerkstoffe und Schnittwerte sind bereits hinter

Bohrbild
Bo./Pass./Gew.

>

| Passung kompl. | Gewinde kompl. |

= B

Reiben | Ausspideln I

a3 Ebenen fur Verrichtungen, Formelemente und

| Bohren |
; = Werkstoff- Korrektur- :
| Arbeitsplatze gruppen | werte | Schnittwerte |

VVVY

Verdichtungsebenen im Verfahrensmodul Bohren
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& [n]>[nmax]

2 [n]:=HSRDT([n])

2 [n]:= ([vc]* 1000) / (Pi() *dwz])

Verfahren Schneidstoff Zahnvorschub Zahnvorschub Zahnezahl Spantiefe Spantiefe Eingriff
Rz80 [mm/Z] Rz20 [mm/Z] Rz80 Rz20 [mm]
[mm] [mm]

STFRH2 HM 0.02 0.02 3 35 7 15
STFRH3 HM 0.02 0.02 3 35 7 23
STFRH4 HM 0.02 0.02 3 3 6 3
STFRHS HM 0.03 0.03 3 4 7 4
STFRH6 HM " Beschreibung | Eingaben | Ausgaben [ Regel |

(@]l vlxl ozl sl (@[] [%]
STERHS | HM | |B @ & X| |9 ‘\Ei@"’ﬁ:@ || %]

2 [n]:=[nmax]

2 [vc] ;= HSRDT([n]* PI() *{dwz)/ 1...

2 [Vf]:= [n]¥fz]¥z]

sTabellen und Berechnungsablaufe kdnnen in de

asDie Bearbeitung der Berechnungsablaufe wird ¢
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Zeiten werden wirksam ...

sTerminierung/Kapazitatsplanung
sLieferantenbeurteilung
sProduktentwicklung
sWirtschaftlichkeitsvergleiche
sPersonalbedarfsermittlung
slnvestitionsrechnung
sKostenrechnung

sFUhrungskennzahlen
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Kalkulation

HSi-Produkte unterstiitzen Sie bei
sAngebots- und Selbstkostenkalkulation
sCost-Design

sTechnologie- und Standortvergleiche

sVergleichskalkulation von Lieferantenangeboten

sMake-or-Buy Entscheidungen

Seite 12/ Version 11.10.1701
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Beispiel: Selbstkostenkalkulation

2015-2972 Stirnrad / Steelpower Ltd. / Nr.:G048661L
Positionen Kalkulation B Q @
KK < 4 1-13wvon 13 | [ B (i T 5= [ —
tm@X T AZS  +-@E  SehG mavz | @ B Ak

== 10 Var.: Selbstkosten (Voll): 2.818,42EU _'

Selbstkosten/stclk: 2 818,42 EU

= 10 1x G048661U Stirnrad FEK:2 440,18 EUR Z

3
.
H
I
o
I
N
1
A
",

1x tr=36,8min, 1x te=93,6min
-Auf gedrehte StirnflAche 575/525 auflegen und nach Aufendurchmesser und Bohrung 524,6 ausrichten
-Bohrung 525H6 fertig schleifen und protokollieren dabei Q5W 10.0201 Pos 3.2 beachten

L -
10 1x RH1128x510x286/18CrMNiMo7-6/1784 96kg/0EUR/M MEK:0,00 EUR L] [ﬁ
3 20 310305 Karuselldrehmaschine FEK 681,21 EUR :
1x tr=69,0min, 1x te=612,3min M o - s
nach Zeichnung GO48661U VO drehen ﬁ
da
[+ 30 320320 Radialbohrmaschine FEK:81,80 EUR _ b
1x tr=25,3min, 1x te=112 4min =
beidseitig je 3 Gewinde M26 mit Kernbohrungen Rd. 22 kemplett nach ! = ! &2
Zeichnung fertigen dabei Stempelung nicht weg bohren g g
-entgraten und s&ubern [k ——LL
[+ 40 400400 Zahnradwalzfrasen FEK:1.249,03 EUR ' i '
1x tr=65,3min, 1x te=1.179,9min 5 5
da| 'k
50 900000 Extern SKF:0,00 EUR i & ___L
- 60 310305 Karuselldrehmaschine FEK:231,11 EUR " "
1x tr=51,8min, 1x te=179,4min = 5
-nach AuGendurchmesser ausrichten ZZ%
-Bohrung 52HT auf Rd. 524,6+0,1 drehen (Schleifzugabe) 5 _ T
-Einsatzzugabe von beiden Stirnflachen 575/524,6 abdrehen dabei Marz 278-0,5 sowie die
UL S L
v 10 1xLangsdrehen kpl. Innen, D=515/524 .6, L=280, Rz6.3 th=96,12min tn=1,79min I_‘J |
~ L2 1T
20 2xPlandrehen kpl., D=575/524 .6, A=2, Rz10 th=16,57min th=2,06min
= @
30  2xKegeldrehen, D=530/525, L=5, Rz6.3 th=3,53min tn=0,51min ﬂ
40 Risten und Spannen trg=45,0min tn=35,40min
- @
[ 70 350380 Innenrundschleifmaschine FEK:86,94 EUR j: M
% Hi
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Arbeitsplanung und Sollzeitermittiung

HSi-Produkte unterstlitzen Sie bei
sEffektiver Rlst- und Stiickzeitberechnung
.durch Verwendung der HSi-Technologiebasis

sDokumentierung der Prozesse

sAktuelle Fertigungsunterlagen

.durch automatischen Anderungsdienst

Seite 14 / Version 11.10.1701
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Agenda

sHSI GmbH und die HSi-Technologiebasis

#X-CASE GmbH — kompetente SAP-Optimierung

sDas Ergebnis: HSplan/IS — die SAP-integrierte Zeitermittlung

sLive Demonstration: Arbeitsplanung und Sollzeitberechnung im SAP

aDie Vorteile
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Beispiel: SAP-integrierte Sollzeitermittiung

p
& wbeitsstufe  Bearbeten  Springen  Sustem  Hife

g FdE @@ CHE BHnoaa @8
Stufeneditor Iﬁb)an/fs;: Arbeitsstufen sndern

JOUNO LI H )

-

|, 0010 Grundkérper Gedulds _~
I & 1 1,
)

i

O
. 3 ngJg

4 ‘4
PERDPRPERPRE PERERS PEDES

8BE5 385885 Ba8BE 388b

O

.g.
T oEoE 00X ® =

4
1.0
1.0
a.o

100000.0 -
100000.0 R
100000.0

v fortsetzen (3 Abbrechen |

Ei@ e

§ g

= 4 v ¥ Soider
- + =»
TH ™ TRG | Position =
= @‘ | At zetet 0. NI cyay
-B 10 1 ISMAT -WST: 16MNCRS; BL200xE00xB00; RG=753.6kg 5} 0 00010 Valerial
‘B2 (] MBFNRL  Risten/Spannen beim Bobren/Frisen 1} 0 90 0010 Werteintialisierung
*O [ uaGo1 1.5PANNUNG 0 0 00010
¢ (] MBFNRL  Rusten/Sparnen beim Bohren/Frasen (] 8 00010
. [l MFRQFL  1xFlche frisen Kpl, B=600, L=800, T=6, RZ20 48,660 0,120 00010
. [ MFRQUL  1xUnmriss frisen Kpl., B=6, L=2800, T=194, 136,117 0,200 00010 w
s | MBOBKL  16xBohrung komplett, D=8, L=12 19,120 2,156 00010
~0 [ UAGOL  2.SPANNUNG 0 0 00010
. MFRQFL  1xFliche frisen Kpl, B=600, L=800, T=6, RZ20 48,660 0,120 00010
MBFAR1  Riisten/Spannen beim Bobren/Frisen (1} 8 00010
MFRQRT1  4xLangloch/Tasche fréisen komplett: B=60, L=80, T=40 16,548 1,180 00010 —
MFRQKL  6xKreisfiiche frésen Kpl., D=60, T=50, R260 26,394 0,050 00010
BOGK 2uGewindebohiung komplett:Max18/24 6,6 328

sBereitstellung der

HSi-Verfahrensbausteine im SAP

slntegriert - keine Schnittstelle

skeine Datenredundanz
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Gemeinsame SAP-Projekte

-~ PN P |
= " Antriebstechnik
Dittrich GmbM

@ Burckhardt

SMS @ group
ROHDE&SCHWARZ
Compression BRAB A S

Gameus))  wEmeers (KNS _ P AN @

thyssenkrupp
varren. (O B R

TiSORA
SALZGITTERAG
DAIMLER !n(:LNutnIn(AsELE H' Ny stant une Tecnnoionie
i - STC
Goldholer © o ETT ® A Dsimir Company
........... unhmc
E JJJ fabrikations ag
BIERSACK V NORDEX schlatter .m
We've got the power. . X
BRUCK. -HEIDELBERG- @ oskarrUEGG =
THE BETTER CONNECTION schneller perfekt — ' WEPPLER FILTER
BRUCKNER
MASCHINENBAU h’ Industie & Servies LIEBHERFK ,,,P*M“‘?.!EQ,‘;E SIEMENS @ WINDMOLLER & HOLSCHER
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Vorgangsubersicht

Douas RN e o hoseto it adirektes Eintragen der Zeitwerte ist wie

azur Sollzeitermittlung

E— swird der Arbeitsstufeneditor getffnet
T

PPO1 Kontrolle
PPO1 Lager

5] i 5 ] )

) ) ) ) ) ) ) ) ] ) ) ) ) ) ] 5 ) )
EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE
EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEN
I 0 U T R
] ] ) ) ) )] ) ) ) ) ) ) ) ]

(] o] ]
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Erweiterung der Arbeitsplanstruktur im SAP

‘ ARBEITSPLAN
SAP I—I FOLGEN

|_I VORGANGE

add-on I_ ARBEITSSTUFEN

szum SAP-Vorgang wurde die Ebene der Arbeitsstufe eingefiihrt
spro Arbeitsstufe kann ein Berechnungsablauf aufgerufen werden
sBerechnungsablaufe ermitteln Haupt-, Neben- und Ristzeiten
sin den Arbeitsstufen werden die berechneten Zeiten abgelegt

adie Arbeitsstufen werden im SAP gespeichert

Version 8.14.12.2017
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Auswahl Berechnungsablauf

HSPLAN-IS
/D) Neu | Gy Details | [ = a3 S
T Arbeits Ubersicht
Nr__|ID Kur ibung i it [Stacki pos. [: 2R |
ko MFRTK1 P1atte komplett ) 0018 HSI3-03-000-1000 [7]
Flachen...Tasche
B
=]
0] I 3[<(+) Cembbonra frae 6.
¥  Details Summe 168,818 5,468 8,008
i Details | &% Stuckiiste | & u z
N 20 ID  MFRTK1 T-Nut frésen
|Beschreibung vvert Einheit _[Von Bis Auswahl
Platte Lange 800 n ] 008
Breite 400 " (] 088
Hohe 30 n ] 28
oben(1) oben+unten(2) 2 (] Kontur
Absatz Lange 200 L] 2} 080
Breite 54 " ] 08
TietTe 8 n 2] a8
Anzanl 2 o 0 =
Tasche Lange 64 n (] 080 [~ ey
Efﬂ[ | IEE wkularfrasen
| Berechnen | Fx) Weitere |

slm Arbeitsstufeneditor
werden die am Arbeitsplatz zugelassene

sArbeitsweise

.ein Berechnungsablauf wird ausgewahlt
.die Einflussgrdéf3en werden eingegeben
.die Berechnung wird gestartet

Version 8.14.12.2017
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Zeitberechnung auf HSi-Server

HSi-Server

sDie Berechnung der Zeiten erfolgt im Hintergrund

.der Ident des Berechnungsablaufes und die Eingabewerte werden mit Webservice
.an den HSi-Server Ubergeben

.auf dem HSi-Server erfolgt die Abarbeitung und

.die ermittelte Zeiten und Texte werden zurlickgegeben

Version 8.14.12.2017
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Ruckgabe der Werte

HSPLAN-IS
O Neu Gk Details

aDie zurickgegebenen Zeiten und gene
werden automatisch in die Arbeitsstufer
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Haupt- und Nebenzeiten

HSPLAN-IS

G

aPro Arbeitsgang konnen beliebig viele

WRTKI  Platte komlett  [fo0.010 5409 oo
o6 MFRF10 H=F 60x800: PLFKH 125:vT=612/419: v+vy 2 241 1,200 leo1

Version 8.14.12.2017



HSi

IT salutions for manufacturing

Nachvollziehbarkeit der Berechnung

SAP

ARBEITSPLAN
I_I FOLGEN

|_I VORGANGE

add-on

I_ ARBEITSSTUFEN

e EINGABEWERTE

— AUSGABEWERTE

aPro Arbeitsstufe werden Ein- u

sJede Berechnung ist im Detail

Version 8.14.12.2017
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Dokumentierung der Berechnung

HSPLAN-IS . .
slm Rechenblatt sind alle Schnitt- un
Eingaben:
Flache Breite BFE 160
Lange LFE 800
Autmal TFE 12
WZ-Auswahl wz PLFKH 125
v(1) vv(2) v+vv(3) BART 3
Anzahl Fléachen ANZ 1
Ausgaben:
Arbeitsplatz APL 330340
Zerspanungsgruppe Z6R 1
Maschinenleistung PM 50 KW
Antriebsleistung PA 18,604 kW
Spez.Spanvolumen as 22 cm”3/kWmin

Korrekturfaktor Werkstoff FAKW 1
Korrekturfaktor konv./NC FAKM 1

Durchmesser WZ bwz 125
Arbeitseingriff AE 93,75 mm
Frastiefe AP 5 mm
Schnittgeschwindigkeit v V¥C1 150 m/min
Schnittgeschwindigkeit vv V(2 205 m/min
Drehzahl max NMAX 65000 u/min
Drehzahl v N1 382 Uimin
Drehzahl vv N2 523 Uimin
Vorschub v F1 1.6 mm/U
Yorschub vy F2 0,8 mm/U
Yorschubgeschwindigkeit v YF1 612 mm/min
Vorschubgeschwindigkeit vvvF2 419 mm/min
Arbeitsweg v L1 826,16 mm
Arbeitsweg vv L2 867.5 mm
Hauptzeit TH 12,241 min
Hauptzeiti TH1 8.1 min
Hauptzeit2 TH2 4141 min

Version 8.14.12.2017



Neben- und Rustzeiten
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HSPLAN-IS

urzbeschreibung
Platte komplett

1=F1.160x800;PLFKH 125;vf=612/419,v+vv

12,241]

1,260]

16x M 12x1.75x201g.

1,632

0,150

2x Spannen beim Frasen

|

7,200;

Rasten durchschn.aufwendig

46,000/0010 &

sBerechnungsablaufe kdnnen auch Neb

aBeim SchlielRen des Arbeitsstufenedito

Version 8.14.12.2017
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Berechnete Sollzeiten im Vorgang

Normmalarbeitsplan Andern: Vorgangsiibersicht

aDie berechneten Zeiten werden automat

LIg

0081
oot
00081
0081
0eoe1
0001
0001
0001
0oo1
0001
0001
0eoe1
0001
8001
0001
0001
0001
0001

i

Wi

I

() ] o) ] ) ] ] ] ] ) ] 5 5] 5 5
EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE
EiEEEEEEEEEEEEEEEEEEE
EEEEEEEEEEEEEEEEEE Y
()] ] o] o) o] | ] ] ) o ]} o) ) o)
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Wiederholbarkeit der Berechnung

SAP I—l FOLGEN

sauf Basis der gespeicherten Ein- und Ausgabewel
I—l VORGANGE

sbei dem Kopieren von Arbeitsplanen werden Arbe

salle relevanten Arbeitsplane kénnen automatisch

I— ARBEITSSTUFEN
add-on L
L

Anwendungsfall:

.der 125er-Planfraskopf wird mit neuen Wendeplatten bestickt

.20% hdohere Schnittgeschwindigkeiten sind moglich

Alle relevanten Vorgdnge im SAP werden wiederholberechnet

.Damit werden die tatsachlichen Fertigungsbedingungen effektiv abgebildet und unterlagenwirksam

Version 8.14.12.2017



HSi

IT solutions for manufacturing

Zusammenfassung |

HSi-Server
add-on Administrator-
platz

sDie Pflege der Berechnungsablaufe erfolgt
.aulRerhalb vom PPS mit dem Modul HStech und
.dem Standard-HSplan zum Test

.durch einen Administrator aus der Fachabteilung

sKeine zusatzliche Hard- und Software an Planerarbeitsplatzen erforderlich

sDie Funktionalitat der Sollzeitermittlung wurde beztiglich
.Oberflache
-Handling

nahtlos in SAP integriert

Version 8.14.12.2017
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Zusammenfassunq |l

\

)

sPlaner bleibt auch wahrend der Zeitermittlung im SAP
.Kein Systemwechsel zwischen SAP und externem System

sDer Arbeitsplan wird mit Ein- und Ausgabewerten in nur einem S
.Keine Datenredundanz

slm Arbeitsplan werden Ein- und Ausgabewerte der Berechnung ¢
.Effektive Ahnlichkeitsplanung mit automatischer Wiederholberechnun
.Nachvollziehbarkeit der Berechnung

!

Version 8.14.12.2017
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Zusammenfassungq lll

alst lauffahig ab der SAP R/3 Version 4.6 B

sBehalt den SAP-Standard bei
.Geringe Modifikationen in SAP-Programmen notwendig

User-Exits werden nicht benutzt
um Transakt

sln einem Kundennamensraum wurde SAP
.Die Transaktionen sind kopierte und leicht modifizierte Z-Transaktions
.Die Zusatztabellen speichern u.a. folgende Informationen
.Berechnete Haupt-, Neben- und RUstgrundzeiten

.Zuordnung der Berechnungsablaufe zu Arbeitsplatzen

.Ein- und Ausgabeparameter der Berechnungsablaufe

Version 8.14.12.2017
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Projektumsetzung

Pos |Projektschritt Aufwand Kalenderwoche nach Priasentation

[d]

1(2]3]als]e|7]8]910]1a].. [27]18]19]20]21]22]23]24 25
Prasentation =l
Preisinformation =i

Workshop

Erstellung Pflichtenheft durch HSi
Freigabe Pflichtenheft durch Kunde
Angebot |

MmMMO|O|m@| =

7}

Auftragserteilung durch Kunde I
Installation =
Schulung der KeyUser

- | I

Anpassungsblock 1
Anpassungsblock 2

W Ww|w| w

Anpassungsblock 3
Anwenderschulung 1-2 =
Produktivsetzung |

Z =2 rlRlw
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Vorteile

aObjektive Zeiten
sErhohte Transparenz
sReduzierter Planungsaufwand

sPflege der Technologiebasis in der Fachabteilung

Know-How ist dokumentiert

Know-How bleibt im Unternehmen

Seite 33/ Version 11.10.1701
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Nutzen

Die Systeme unterstltzen bei der
sEntlastung der Mitarbeiter
sHOhere termintreue durch exakte zeiten

sHOhere Sicherheit durch Dokumentierung der Prozesse

sZukunftsicherheit durch die Ablésung veralteter Systeme

asVereinheitlichung der IT-Landschaft

Und damit spart Ihr Unternehmen Geld.
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Vielen Dan k

Fur lhr Interesse.

HSi GmbH
Flughafenstral3e 12

99092 Erfurt
Telefon: +49 (0) 361 430 29 750

Telefax: +49 (0) 361 430 29 775
Internet: www.hsidm.com | E-Mail: info@hsi4dm.com

Version 8.14.12.2017



