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Allgemein

1. Ein

leitung

1.1 Allgemein

Die Standardkonfiguration fiir den Process Engineer basiert auf einer struktu-
rierten Uberarbeitung und Analyse des bestehenden Datenbankkonzepts. Pro-
jekte werden in der Standardkonfiguration auf der Basis eines Planungstypen-
satzes geplant, der in englisch und deutsch zur Verfigung steht. Die Benut-
zeroberflache wurde harmonisiert und ergonomisch angepasst, Dialoge und
Kontextmens vereinfacht.

Die einzelnen Objekte der drei Projekt-Strukturen (Produkte, Prozesse und
Ressourcen), sind farblich durch unterschiedliche Icons gekennzeichnet:

= Produkte = blau
= Prozesse = rot

=  Ressourcen = grin

Alle auszufiihrenden Skripte werden im Registrierungseditor einer Sprachkon-
trolle unterzogen, damit die gewéhlte Sprache mit der im Skriptdialog ange-
zeigten Sprache Ubereinstimmit.

1.1.1 Erstellen von Vorgangs- oder Prozessanalysen

Die grofite Veranderung, die auch auf der Oberflache sichtbar ist, ist die Integ-
ration der DB-Ergotime Datenbank in die DB Database Datenbank. Wenn Sie
ein Upgrade von der DPE Version 5.14 auf die DPE Version 5.14 vorgenom-
men haben, missen einige Anpassungen durchgefiihrt werden. Dies trifft nur
fur einen Upgrade zu. Wenn Sie RAPID in der Version 5.15 neu installieren
mussen Sie keine Anpassungen vornehmen. Damit entstehen folgende Sze-
narien:

1. Upgrade von DPE 5.14 oder friiher auf DPE 5.15.
Welche Anpassungen vorgenommen werden mussen lesen Sie im Kapitel
Upgrade von Version 5.14 auf hdhere Versionen

2. Neuinstallation Version DPE 5.15.
Keine Anpassungen.

3. Neuinstallation der Version DPE 5.15, aber es ist eine DB-Ergotime Da-
tenbank vorhanden. Wie die Daten aus der DB-Ergotime Datenbank im-
portiert werden, lesen Sie bitte im Kapitel Upgrade von Version 5.14 auf
h6here Versionen.

1.1.1.1 Im- und Export von Zuschlagssatzen

Im unmittelbaren Zusammenhang mit den Zeitanalysen steht auch der Im- und
Export von Zuschlagssatzen. Lesen Sie dazu das Kapitel Zuschlagssatze im-
portieren und exportieren.

Standardisierung
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Allgemein

1.1.2 Ziele von RAPID

Mit Hilfe von RAPID wird ein grundlegendes Ziel verfolgt: Fur jeden Anwender
Planungsmethoden im Process Engineer verstandlich und leicht nachvollzieh-
bar zu gestalten.

Einige Ziele kurz und préagnant formuliert, kdnnten so lauten:

Schnelle und flexible Detail-Planung von Produkten, Prozessen und Res-
sourcen im Herstellungsprozess, basierend auf einer Standardkonfigura-
tion.

Optimierte Standard-Auswertungen und Reports zur Ergebnis-Darstellung
des Planungsprozesses.

Standardisierung der Planungsmethoden.
Reduzierung der Planungskosten und —zeit.

Eine klare und leicht reproduzierbare Vorgehensweise der Planungsme-
thoden.

Standardisierung
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Allgemein

1.1.3 Datenstrukturen im Planungstypensatz

Product Archive
e

Variant e

lSUIOPOrt Material | & Work Station Component
Part &

'Support Material &
Resource View = Raw Material 4

Company & Purchase Part [ plant_provides_prod
Bsic 1

Building Department @

Conceptual Area / Subdepartment
Plannina Group of Work Place

Planning Variant &

Machine

Group of Work Place = L= SO0
Work Place

Buffer
Internal Transport #* l
Transport

Transport Tool
P ork Station
Interlaced Transport Component
lCircuIation
®

Inout Folder

orksystemcomponents

External Transport <&

Assembly Station =
Material Area
Shelf
Abbildung 1: Strukturiertes Datenmodell — Standard —Planungstypensatz
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1.2

Strukturierte Planungsmethodik

Projektadministration

Projekt erstellen

Benutzerverwaltung bearbeiten

Siehe Handbuch
Administration

Pramissen definieren

Projekt Pramissen

Varianten und Filter

Siehe Handbuch
Projektbibliothek
Siehe Handbuch
Projektbibliothek

Produkt Archiv

Produkte und Varian-
ten erzeugen

Produktstrukturen importieren

und aktualisieren

Teilebehalter Produkten zuwei-

sen und Nachfullzyklus be-
rechnen

Materialkostenberechnung

Produktstruktur drucken

Anpassen der Produktstruktur

Siehe Seite

Siehe Seite

Siehe Seite
Siehe Seite

Siehe Handbuch
PPR-Navigator

Prozesse bearbeiten

Prozessanalysen bearbeiten

Betriebsmittel zuordnen

Auswertung Prozessliste

Siehe Handbuch
PPR-Navigator

Siehe Handbuch
PPR-Navigator

Siehe Handbuch
PPR-Navigator

Siehe Seite

Logistikdaten drucken Siehe Seite 59
Prozess Planung
Neue Prozessstruktu- |Prozessgraph erzeugen Siehe Seite 73
ren erstellen Prozesse importieren Siehe Seite 82

LLL

(0]
»

Vorhanden Prozess-
strukturen bearbeiten

Prozessgraph bearbeiten

Prozessanalysen bearbeiten

Prozesse bearbeiten

Betriebsmittel zuordnen

Siehe Handbuch
PPR-Navigator

Siehe Handbuch
PPR-Navigator

Siehe Handbuch
PPR-Navigator

Siehe Handbuch
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|Auswertung Prozessliste

Siehe Seite

86

Konzeptplanung

Planungsvarianten erstellen

Fertigungskonzept erstellen

Vorhandenes Fertigungskon-
zept verwenden

Blocklayout

Work Load Balancing erstellen

Automatic Line Balancing

Platzkostenfaktor und Ab-
schreibungen

Stationsdaten erzeugen

Siehe Handbuch
Fertigungskonzept

Siehe Seite

Siehe Handbuch

Siehe Handbuch

Siehe Seite

Siehe Seite

Ressourcen Sicht

110
21
2

138

Standortpla-
nung/Layout

Neues Layout

Vorhandenes Layout verwen-
den.

Ergonomie

Siehe Handbuch

Siehe Handbuch

Siehe Handbuch

185
2 |
2
2
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Strukturierte Planungsmethodik

1.21 Relationen verwenden

In der nachfolgend dargestellten Tabelle sind die standardmaRig konfigurier-
ten und meist verwendeten Relationen dargestellt.
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Strukturierte Planungsmethodik

| Beschreibung Parent type/Child Typ | Child List / Kinderliste

von WSC (Teilebehélter) (Ressource)

Verknipfen eines WSC (hier Teilebehalter) mit ei- product is provided by resource
nem Produkt (Teil). ergocompproductdefault plant_provides_prod_reverse | produkt wird durch Ressource
Wird zu Logistikbetrachtungen verwendet. bereitgestellt

Beim Verlinken aus dem Finder werden automa- .
resource provides product

tisch Ressourcen angelegt, die mit dem entspre- | ergocompplantdefault plant_provides_prod
chenden Systemelement verlinkt werden. Diese Ressource stellt Produkt bereit
Ressourcen werden in der Projektbibliothek plat-
ziert und dann an dem Produkt referenziert. Uber ;
. ; N . BOM Entries
ZU Autorelat|0nen erd Behalter Und Produkt Im Lay' ergocompp|antdefau|t Worksystemcomponents
out mit angezeigt. Stlicklisteneintrage

Produkt

Die dazu verwendeten Relationen
"wsc_provides_prod_reverse" und
"wsc_provides_prod” werden intern dazu verwen- | \yorksystemcomponenent
det um die Beziehungen zwischen WSC-
ressource und Produkt zu generieren.

Beispiel des Datenmodells, wenn ein Systemele- Eﬁ Heissleiter, 1

ment mit einem Produkt verknipit wird. - % Einsatzkasten 130x180x80mm, leitfashi LWBZ261LF, 1
% Eirsatzkasten 120x180x80mm, leitfashig, 1

von WSC (Betriebsmittel) (Ressource)

ZUu Verknipfen eines WSC (hier Betriebsmittel) mit
einem Prozess. ergocompprocessdefault proc_uses_plant

Process

Kann zur Betriebsmittelplanung mit herangezogen
werden.

Beim Verlinken aus dem Finder werden automa- ergocompplantdefault proc_uses_plant_reverse

tisch Ressourcen angelegt, die mit dem entspre-
chenden Systemelement verlinkt werden. Diese
Ressourcen werden in der Projektbibliothek plat-
ziert und dann an dem Prozess referenziert. Ver- | €'gocompplantdefault worksystemcomponents BOM Entries
linkte Betriebsmittel werden tber Autorelationen in

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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Strukturierte Planungsmethodik

_ Beschreibung Parent type/Child Typ | Child List / Kinderliste

der Layoutgrafik angezeigt.
Die dazu verwendeten Relationen
"proc_uses_wsc_reverse" und "proc_uses_wsc" worksystemcomponenent
werden intern dazu verwendet um die Beziehun-
gen zwischen WC-Ressource und Produkt zu ge-
nerieren.
Nebenstehendes grafisches Beispiel soll einfach EIH Biegen Befestigungsbiigel, 1
verdeutlichen, wie nach Anwendung der Funktion ;"E Table dril - 1
WSC auf Prozess das Datenmodell aussieht. = ' Aol dril
Y Table dril, 1

von WSC

Verkniupfen eines WSC mit einer Ressource, wie BOM Entries
Stationen, Anlagen, Geb&ude. etc.. Basis ist der | €rgocomplantdefault worksystemcomponents — _

Typ ergocompplantdefault und alle seine Erben. Stiicklisteneintrag

Die Verknipfung wird in der Layoutbearbeitung
und, sofern konfiguriert, im PPR-Navigator ver- || worksystemcomponent
wendet.

Nebenstehendes Beispiel verdeutlicht, wie nach
Anwendung der Funktion WSC auf Ressource das

Datenmodell aussieht. i - -
EE Montagestation 01, 1 = 2 Martagestation 01, 1 % o0 |
A) Sicht im PPR-Navigator und - % Gitterbome 1000S00mm, lackiert, 1 =B rf;;in BOM o
Lo P -5 Gitterbox 1000x800rn
B) Sicht im Ressourcenclient als Stiicklistenein- % Transportbehaslter 12001000mm, G -8 Werkstuscktrasger 6 || & 7762
trag %}r Transporthehaslter 1200x%1000mm, lackisrt, 1 w8 Transportbehastter 1 & Lwez
% Transportbehaslter 1200x1000mm, verzinkt, 1 - A Werkbank 1300x750; % ;12;
% Transportbehaslter 1200%1000mm, verzinkt, 1 E% I\:anljpt”tbfthae'teri & 77040
H - ErKsTUeCKTraeger b
- T71 Werkbank 1300x7S0x840mm, 1 i 1 Transpmbehaeﬁer L[| e
& Werkstuecktraeger 400x200x120mm, 1 &% Transportbehasiter 1 % ;ggi
1% Werkstuecktraeger 600%400x320mm, 1 B) e B Graphic Groups ) )
. Vo mm a I
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Strukturierte Planungsmethodik

| Beschreibung Parent type/Child Typ | Child List / Kinderliste

Prinzipiell lassen sich die Relationen (Eltern-Kind-Beziehung) in beiden Richtungen erzeugen. In diesem Fall wird die Reihenfolge allerdings dem
Workflow angepasst, der im wesentlichen der Planungsweise des Planers entspricht.

vom Produkt

Teil wird zum ersten Mal in der Prozesskette be- product is firstProcessed by process
arbeitet (angefasst) und bearbeitet. D. h., dass in || ¢ 40compproductdefault proc_firstprocesses_prod_rever
dieser Stelle der Behéalter bereitgestellt werden se

muss, insofern der Prozess auf einer Ressource
platziert wird.

Diese Relation ist notwendig, wenn der Behélter
Uber die Autorelationen im Layout angezeigt

Produkt wird durch Prozess zuerst
bearbeitet

ZUu

Process

process firstProcesses product

werden soll. ergocompprocessdefault proc_firstprocesses_prod
Erstbearbeitung Produkt
AUSGANG, was kommt aus Prozess product is created by process
Beispiel: mehrere Teile werden zu einer Bau- ergocompproductdefault proc_creates_prod_reverse .
gruppe verbaut (kann auch eine Zwischenbau- Produkt wird durch Prozess erzeugt
ZU gruppe sein, die allerdings in der Produktsicht Drocess creates product
entsprechend angelegt werden misste (als so
Process genannte Pseudobaugruppe). Diese Baugruppe
"verlasst" den Prozess (eigent"Ch den Arbeits- ergocompprocessdefau]t proc_creates_prod
platz). Dies kann in einen neuen Behélter ge- Prozess erstellt Produkt
schehen, der allerdings Uber diese Relation nicht
als Autorelation an der Ressource erscheint.
product is processed by process
ergocompproductdefault proc_processes_prod_reverse

Produkt wird durch Prozess verarbei-
tet

ZUu
Process baut in Baugruppe

Teil wird verarbeitet (ohne Behélter) - ver- process processes product

ergocompprocessdefault
Prozess bearbeitet Produkt

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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| Beschreibung Parent type/Child Typ | Child List / Kinderliste

ZUu

Process

Demontage von Baugruppen/Ausbauen von
Teilen

(informativ)

ergocompproductdefault

proc_removes_prod_reverse

product is removed by process

Produkt wird von Prozess entfernt

ergocompprocessdefault

proc_removes_prod

process removed product

Prozess entfernt Produkt

zu
Process

Automatic Line Balancing

ergocompproductdefault

proc_usescontainerfrom_prod_
reverse

Process uses container from product
reverse

ergocompprocessdefault

proc_usescontainerfrom_prod

Process uses container from product

vom Prozess

Zu
Process

ist nur im Prozessgraphen (Grafweit)

ergocompprocessdefault

process_runsbefore_process

runs before

[&uft vor
process_runshefore runs after
ergocompprocessdefault -
_process_reverse -
lauft nach

ZUu

Process

ist im PPR Navigator und im Prozessgraphen
(Projektweit)

ergocompprocessdefault

process_mustprecede_process

must precede

ist Vorganger zu

ergocompprocessdefault

process_mustprecede
_process_reverse

must succeed

ist Nachfolger zu

ergocompprocessdefault

process_isalternative_process

is alternative

Standardisierung
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Strukturierte Planungsmethodik

_ Beschreibung Parent type/Child Typ | Child List / Kinderliste

Process ist alternativ
pro- is alternative (reverse)
ergocompprocessdefault cess_isalternative_process_rev
erse ist alternativ (Ruckrichtung)
process fed by another process
ergocompprocessdefault proc_feedby_proc
ZU Prozess wird von Prozess versorgt
Process process feeds another process
ergocompprocessdefault proc_feedby_proc_reverse
Prozess versorgt Prozess
Process alike process
ergocompprocessdefault proc_alike_proc
Gleicher Prozess
Process Process alike process (reverse)
ergocompprocessdefault proc_alike_proc_reverse
Gleicher Prozess (reverse)

process uses resource

ergocompprocessdefault proc_uses_plant

ZU Prozess nutzt Ressource

Ressource resource is used by process
ergocompplantdefault proc_uses_plant_reverse

Ressource wird vom Prozess ver-
wendet

ZU . process running on resource
ergocompprocessdefault proc_runningon_plant
Prozess lauft auf Ressource

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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_ Beschreibung Parent type/Child Typ | Child List / Kinderliste

Ressource

ergocompplantdefault

proc_runningon_plant_reverse

| resource runs process

| Ressource betreibt Prozess

Zu
Ressource

ergocompprocessdefault

process_attaches_resource

process attaches resource

ergocompplantdefault

proc-
ess_attaches_resource_reverse

process is attached by resource

ergocompprocessdefault

process_detaches_resource

process detaches resource

ergocompplantdefault

proc-
ess_detaches_resource_revers
e

process is detached by resource

wird im Fertigungskonzept zur Verknupfung der
einzelnen Ressourcen (Maschinen) verwendet.

Zu
Ressource

ergocompplantdefault

plant_connectedwith_plant

plant connected with plant

ergocompplantdefault

plant_connectedwith_plant_rev
erse

plant connected with plant reverse

Zu wird im Fertigungskonzept zur Verknupfung der

Ressource einzelnen Ressourcen (Maschinen) verwendet.

Zu
Ressource

ergocompplantdefault

plant_connectedwith_plant_pw

plant
plant

connected projectwide with

ergocompplantdefault

plant_connectedwith_plant_pw
_reverse

plant connected projectwide with
plant reverse

Tabelle 1: Uberblick Relationen
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Produktstruktur

1.3 Produktstruktur

Gruppe
Liste der Verbinder

GrUppe
Hilfsskoff
K.aufteil
Teil

Eine Produktstruktur gliedert sich in mehrere Hierarchieebenen. Bevor Sie die
Produktstruktur aufbauen, lesen Sie die kurzen Informationen zu den Menu-
eintragen:

Produkt Archive
EH% Produkt Archiv, 1

Im Produkt Archive legen Sie alle Informationen fest, die ein oder mehrere
Produkte bzw. Erzeugnisse vollstandig beschreiben.

= Das Produkt Archive ist ein organisatorischer Knoten, den Sie immer fir
die Strukturierung der Produktstruktur im Projekt verwenden.

Erzeugnis/Produkt
- B Mew Erzeuagnis, 1

Das Erzeugnis/Produkt ist der allgemeine Knoten fir ein einzelnes Produkt.
Unter diesem Knoten legen Sie die Varianten, Gruppen und Teile an, aus de-
nen das Produkt hergestellt werden soll.

= Das Erzeugnis ist ein organisatorischer Knoten, den Sie als organisatori-
sche Einheit fur die Darstellung von mehreren Varianten verwenden kon-
nen, wie etwa fur eine Baureihe eines bestimmten Typs fir die verschie-
dene Varianten geplant werden sollen.

Variante
EE: Mew Yariante, 1

Mit Hilfe der Variante definieren Sie die technischen Daten fiir ein Produkt, wie
etwa Bezeichnung, Stickzahl und Standortpramissen. Die Produktstruktur far
eine Variante kdnnen Sie unter den beiden Aspekten Konstruktions- und Fer-
tigungssttickliste abbilden. Fir ein Erzeugnis kénnen Sie beliebig viele Varian-
ten darstellen. Unter dem MenUeintrag Liste der Verbinder kdnnen Sie zusétz-
lich noch Materialien, die fur SchweiRverbindungen benétigt werden, festle-
gen.

= Die Variante ist ein technischer Knoten, unter dem alle Baugruppen, Teile
und Rohstoffe definiert werden, aus dem das Produkt (Variante) herge-
stellt wird. Unter diesem Knoten werden alle technischen Daten flr ein
Produkt definiert. Varianten kdnnen auch ja nach Gultigkeiten gefiltert be-
trachtet werden, siehe Handbuch Projektbibliothek.

Gruppe
Elﬁ Mew Gruppe, 1

Mit Hilfe einer Gruppe definieren Sie die technischen Daten fiir eine Produkt-
Baugruppe. Fur eine Variante kbénnen Sie beliebig viele Gruppen darstellen.

= Die Gruppe ist ein technischer Knoten, unter dem wiederum beliebig viele
Gruppen definiert werden kénnen. Eine Gruppe besteht aus beliebig vie-
len Teilen, Kaufteilen und Hilfsstoffen.

Standardisierung
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Produktstruktur

HilFsstaff
Rohmaterial

Teil
-l Mew Teil, 1

Mit Hilfe eines Teils definieren Sie die technischen Daten fiir ein selbst er-
zeugtes Teil. FUr eine Gruppe kdnnen Sie beliebig viele Teile darstellen. Ein
Teil ist ein Gegenstand, fir dessen weitere Aufgliederung, aus der Sicht des
Anwenders kein Bedirfnis besteht.

= Das Teil ist ein technischer Knoten, unter dem Sie Rohstoffe und Hilfs-
stoffe fur das zu fertigende Teil festlegen.

Kaufteil
ﬁ Mew Kaufteil, 1

Mit Hilfe eines Kaufteils definieren Sie die technischen Daten fir ein Teil das
von einem Zulieferer hergestellt wird, beispielsweise legen Sie Bezeichnung,
Hersteller und Stiickzahlen fest. Fiur eine Gruppe kdnnen Sie beliebig viele
Kaufteile darstellen.

= Ein Kaufteil kann einer Baugruppe entsprechen oder einem Teuil.

Hilfsstoff

..... ‘ e HilFsstoff, 1

Mit Hilfe eines Hilfsstoffs definieren Sie die Hilfsstoffe die zur Herstellung der
Produkte verwendet werden. Sie gehen gar nicht oder nur teilweise in das
Produkt ein (z.B. Lot, Schweil3draht...) Fir eine Gruppe und fur ein Teil kon-
nen Sie beliebig viele Hilfsstoffe darstellen.

Rohmaterial

...... ’ Mew Rohmaterial, 1

Mit Hilfe von Rohmaterialien definieren Sie das Rohmaterial, das zur Herstel-
lung eines Teils verwendet wird. Rohmaterial ist ein aufbereiteter Grundstoff in
geformtem oder ungeformtem Zustand, der zur Weiterverarbeitung dient. Fur
ein Teil kbnnen Sie beliebig viele Rohmaterialien darstellen.
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1.4 Prozessstruktur

Eine Prozessstruktur gliedert sich in mehrere Hierarchieebenen. Bevor Sie die
Prozessstruktur aufbauen, lesen Sie die kurzen Informationen zu den Menu-
eintragen:

Prozess Planung
E'ﬂ Prozess Planung, 1

Mit Hilfe der Prozess Planung beschreiben Sie die Prozessstruktur fur alle
Produkte vollstandig, die im Projekt geplant sind. Unter Prozess Planung le-
gen Sie alle Prozesse und Knoten fest, die fur die Herstellung eines Produkts
oder mehrerer Produkte verwendet werden.

= Die Prozess Planung ist ein organisatorischer Knoten, den Sie immer flr
die Strukturierung der Prozessstruktur im Projekt verwenden.

Ablauf Planung

-[Z8 Mew ablauf Planung, 1,

Die Ablauf Planung ist der allgemeine Knoten um die Prozessstruktur hierar-
chisch fir ein Produkt strukturiert darzustellen.

= Die Ablauf Planung ist ein organisatorischer Knoten. Mit Hilfe dieses Kno-
ten strukturieren Sie die Prozessstruktur fir ein Produkt. Unter dem Kno-
ten Prozess Planung kdnnen Sie beliebig viele Knoten vom Typ Ablauf
Planung anlegen.

= Unter diesem Knoten (Ablauf Planung) legen Sie wiederum technische
Knoten (Ablaufe) an, in denen die Prozessablaufe (z. B. Prozessgraph)
fur die Herstellung der Produkte abgebildet werden, wie beispielsweise
Montageprozesse oder mechanische Bearbeitungsprozesse.

Ablauf
DE Mew ablauf, 1,

Mit Hilfe von Ablauf ordnen Sie die einzelnen technischen Planungsabschnitte
(z. B. Montage, Mechanische Bearbeitung) der Prozessstruktur fir ein Produkt
an. Der Knoten Ablauf ist der Vaterknoten fir alle real durchzufihrenden
technischen Prozesse. Prinzipiell kann der Ablauf auch als Arbeitsplan, mit
seinen dazu gehorigen Vorgangen (Prozesse) verstanden werden. Unter dem
Knoten Ablauf kdnnen Sie beliebig viele Prozesse definieren.

= Der Ablauf ist ein technischer Knoten. Unter diesem Knoten werden alle
technischen Prozesse fur ein Produkt definiert.

Ablaufstufe
E|=|:§ ablaufstufe, 1

Die Ablaufstufe ist ein technischer Prozess. Die weitere Untergliederung des
Ablaufes zusatzlich zu den Prozessen erlaubt eine feingliedrigere Strukturie-
rung von Vorgangen. Die Ablaufstufe ist eine Zusammenfassung von Prozes-
sen (Vorgéngen), die unter Umsténden parallel auch zu anderen Prozessen
stehen kann.
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= Die Ablaufstufe ist ein technischer Knoten. Unter diesem Knoten werden
alle technischen Prozesse fiir ein Produkt definiert.

Vorgang
..... A Mew Yorgang, 1

Mit Hilfe eines Vorgangs definieren Sie die technischen Daten fur einen all-
gemeinen Prozessvorgang. Unter dem Knoten Ablauf kdnnen Sie beliebig vie-
le Vorgange definieren.

= Ein Vorgang ist ein Abschnitt eines Arbeitsablaufes, der in der Ausfihrung
an einer Mengeneinheit eines Arbeitsauftrages besteht. Der Vorgang ei-
nes Auftrages wiederholt sich m mal. Im weiteren gilt dies auch fur nach-
folgende Vorgangsarten.

= Diese Prozessart verwenden Sie, wenn Sie beliebig viele allgemeine Pro-
zessvorgange in der Prozessstruktur einplanen; beispielsweise wenn Sie
im Prozessgraph Prozesse fiir verschiedene Vorgénge einplanen.

= Die Prozessart Vorgang konnen Sie fur Montage-, Herstell- oder nicht-
wertschdpfende Vorgange verwenden.

= Der Vorgang ist ein technisches Objekt.

Montagevorgang
----- £ Mew Monkagevargang, 1

Mit Hilfe eines Montagevorgangs definieren Sie die technischen Daten fir ei-
nen Montageprozess. Unter dem Knoten Ablauf kdnnen Sie beliebig viele
Montagevorgange definieren.

= Diese Prozessart verwenden Sie, wenn Sie beliebig viele Montagevor-
gange in der Prozessstruktur einplanen, wie beispielsweise fur Vormon-
tage- bzw. Endmontageprozesse.

= In der Regel verknipfen Sie diese Prozesse wiederum mit Montagepro-
zessen oder Ressourcen fur Montagevorgénge; beispielsweise im Pro-
zessgraph, wenn Sie einen Vorganger- und Nachfolgeprozess mit einer
Relation verknupfen.

= Der Montagevorgang ist ein technisches Objekt.

Herstellvorgang

..... ﬂ Mew Herstellvorgang, 1

Mit Hilfe eines Herstellvorgangs definieren Sie die technischen Daten fir ei-
nen Bearbeitungsprozess. Unter dem Knoten Ablauf kdnnen Sie beliebig viele
Herstellvorgange definieren.

= Diese Prozessart verwenden Sie, wenn Sie beliebig viele Bearbeitungs-
vorgange in den Prozessstruktur einplanen, wie beispielsweise flr Fra-
sen, Drehen oder Galvanisieren.

= In der Regel verknipfen Sie diese Prozesse wiederum mit Herstellvor-
gangen oder Ressourcen fir Bearbeitungsvorgange; beispielsweise im
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Prozessgraph, wenn Sie einen Vorganger- und Nachfolgeprozess mit ei-
ner Relation verkniipfen oder in der Produktstruktur mit Rohmaterialien.

= Der Herstellvorgang ist ein technisches Objekt.

Prif- & Messvorgang
w Mew Prof- & Messvorgang, 1

Mit Hilfe eines Prif- & Messvorgangs definieren Sie die technischen Daten fir
einen Prif- oder Messprozess. Unter dem Knoten Ablauf kénnen Sie beliebig
viele Prif- und Messvorgange definieren

= Diese Prozessart verwenden Sie, wenn Sie beliebig viele Pruf- oder
Messvorgéange in der Prozessstruktur einplanen. Diese Prozessart gehort
zur Kategorie der nicht-wertschépfenden Prozesse, und kann beispiels-
weise in der Produktstruktur mit allen Produkten verkntipft werden.

= Der Prif- & Messvorgang ist ein technisches Objekt

Transportvorgang

------ EP' Mew Transpartvorgang, 1

Mit Hilfe eines Transportvorgangs definieren Sie die technischen Daten fiir ei-
nen Transportprozess. Unter dem Knoten Ablauf kbénnen Sie beliebig viele
Transportvorgange definieren.

= Diese Prozessart verwenden Sie, wenn Sie beliebig viele Transportvor-
gange in der Prozessstruktur einplanen; beispielsweise wenn Sie im Pro-
zessgraphen in einer Prozesslinie Transporte einplanen oder zwischen
parallelen Prozesslinien Transporte stattfinden.

= Die Transportzeit wird bei der Durchlaufzeit-Berechnung und bei der Si-
mulation von Materialflissen bertcksichtigt.

= Der Transportvorgang ist ein technisches Objekt.

Rohbauvorgang
E Mew Rohbauvargang, 1

Mit Hilfe eines Rohbauvorgangs definieren Sie die technischen Daten fir ei-
nen Rohbauprozess. Unter dem Knoten Ablauf kénnen Sie beliebig viele Roh-
bauvorgange definieren.

= Diese Prozessart verwenden Sie, wenn Sie beliebig viele Rohbauvorgéan-
ge in der Prozessstruktur einplanen; beispielsweise wenn Sie im Pro-
zessgraph Prozessarten fur Fligetechniken einplanen.

= Der Rohbauvorgang ist ein technischer Knoten. Uber diese Prozessart
kénnen Sie weitere Vorgange planen, wie etwa BIW-Vorgange, die Sie fur
die V5-Integration verwenden.
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1.5 Res

sourcenstruktur

Eine Ressourcenstruktur gliedert sich in mehrere Hierarchieebenen. Bevor Sie
die Ressourcenstruktur aufbauen, lesen Sie die kurzen Informationen zu den
Menteintragen:

Ressourcen Sicht
E!ﬂ Ressourcen Sicht, 1

Mit Hilfe der Ressourcen Sicht beschreiben Sie die Ressourcenstruktur fur alle
Produkte vollstéandig, die im Projekt geplant sind. Unter Ressourcen Sicht le-
gen Sie alle Prozesse und Knoten fest, die fur die Herstellung eines Produkts
oder mehrerer Produkte verwendet werden.

= Die Ressourcen Sicht ist ein organisatorischer Knoten, den Sie immer fir
die Strukturierung der Ressourcenstruktur im Projekt verwenden.

Konzeptplanung

=-E8 Mew Konzeptplanung, 1

Die Konzeptplanung ist der allgemeine Knoten, um die Ressourcenstruktur
unabhangig vom jeweiligen Standort hierarchisch fur ein Produkt strukturiert
darzustellen.

Prinzipiell dient die Konzeptplanung dazu Planungsvarianten zu erzeugen,
unabhangig von der Standortplanung, um Auswahlentscheidungen zu treffen.

= Die Konzeptplanung ist ein organisatorischer Knoten. Mit Hilfe dieses
Knoten kdénnen Sie das Konzept der Ressourcenstruktur fiir ein Produkt,
unabhangig von den jeweiligen Bereichen, wie beispielsweise Werk, Ge-
baude oder Abteilung strukturieren. Unter dem Knoten Ressourcen Sicht
kénnen Sie beliebig viele Knoten vom Typ Konzeptplanung anlegen.

= Unter diesem Knoten (Konzeptplanung) legen Sie wiederum die techni-
schen Knoten fir Varianten an, die fur dieses Produkt mdglich sind.

Planungsvariante
E|“E§ Mew Planungswvariante, 1

Mit Hilfe der Planungsvariante definieren Sie einzelne Varianten eines Pro-
dukts oder fir eine bestimmte Baureihe. Unter dem Knoten Konzeptplanung
kénnen Sie beliebig viele Varianten anlegen.

= Die Planungsvariante ist ein technischer Knoten, unter dem Ressourcen
wie beispielsweise Arbeitsplatzgruppen, Puffer oder Transporte angelegt
werden.

= Diese Ressourcen sind in dieser Struktur noch keiner bestimmten organi-
satorischen Einheit zugeordnet. Diese Zuordnung nehmen Sie unter dem
Knoten Unternehmen vor, der die organisatorische Unternehmensstruktur
mit zugeordneten technischen Ressourcen widerspiegelt.
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Arbeitsplatzgruppe
—:'|_= Mew Arbeitsplatzgruppe, 1

Mit Hilfe der Arbeitsplatzgruppe definieren Sie Ressourcen fir einen zusam-
menhangenden Arbeitsbereich, wie etwa fur eine Montagelinie oder Arbeits-
platzgruppe. Unter dem Knoten Planungsvariante kdnnen Sie beliebig viele
Arbeitsplatzgruppen anlegen.

= Die Arbeitsplatzgruppe ist ein technischer Knoten, den Sie nicht nur fir
die Planung eines Fertigungskonzepts sondern auch fir die Austaktung
von Montageprozessen verwenden kénnen.

= Die Arbeitsplatzgruppe ist letztendlich der Bereich, in dem der Planer sei-
ne Planungen fir die einzelnen Stationen und Arbeitsstellen ausfihrt.

Innerbetrieblicher Transport

-- @ Mew innerbetrieblicher Transport, 1

Mit Hilfe des innerbetrieblichen Transports definieren Sie Transporte bei-
spielsweise zwischen Arbeitsplatzgruppen oder Montagelinien, die innerhalb
einer organisatorischen Einheit liegen. Unter dem Knoten Planungsvariante
kénnen Sie beliebig viele innerbetriebliche Transporte anlegen.

= Der innerbetriebliche Transport ist ein technisches Objekt.

Aulerbetrieblicher Transport
:ﬁ---n,_ﬂ Mew ausserbetrieblicher Transport, 1

Mit Hilfe des auf3erbetrieblichen Transports definieren Sie Transporte bei-
spielsweise zwischen Arbeitsplatzgruppen oder Montagelinien, die sich in ver-
schiedenen organisatorischen Einheiten (Werk 1 nach Werk 2) befinden. Un-
ter dem Knoten Planungsvariante konnen Sie beliebig viele auRerbetriebliche
Transporte anlegen.

= Der aul3erbetriebliche Transport ist ein technisches Objekt.

Unternehmen
E é Mew Unkernehmen, 1

Mit Hilfe des Knoten Unternehmen definieren Sie die organisatorischen Ein-
heiten einer Unternehmungsstruktur fur ein Projekt, dem Sie wiederum techni-
sche Ressourcen zuordnen. Unter dem Knoten Ressourcen Sicht kbnnen Sie
beliebig viele Knoten vom Typ Unternehmen anlegen.

= Der Knoten Unternehmen ist ein organisatorischer Knoten. Mit Hilfe die-
ses Knoten strukturieren Sie die organisatorische Struktur eines Unter-
nehmens wie etwa Betrieb, Gebaude oder Fertigungsbereich. Fir einen
Fertigungsbereich werden die technischen Ressourcen geplant, auf de-
nen die Prozesse laufen mit dem Produkte hergestellt werden.
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Betrieb
EIN Mew Betrieb, 1

Mit Hilfe des Knoten Betrieb definieren Sie den organisatorischen Bereich im
Unternehmen, der das geplante Produkt herstellen soll. Ein organisatorischer
Bereich ist beispielsweise ein Werk oder ein weiterer Geschaftsbereich im Un-
ternehmen. Unter dem Knoten Unternehmen kénnen Sie beliebig viele Knoten
vom Typ Betrieb anlegen.

= Der Knoten Betrieb ist ein organisatorischer Knoten. Unter diesem Knoten
definieren Sie die oOrtlichen organisatorischen Bereiche fir die Produkt-
herstellung. Der Betrieb kann auch als Standort verstanden werden.

Gebé&ude/Abteilung
- Mew Gehaude/abteiung, 1

Mit Hilfe des Knotens Gebaude/Abteilung definieren Sie oOrtlichen Bereiche fiur
einen Betrieb, wie etwa Gebaudeeinheiten fur technischen und kaufméanni-
schen Bereiche (Abteilungen). Unter dem Knoten Betrieb kénnen Sie beliebig
viele Knoten vom Typ Gebaude/Abteilung anlegen.

= Der Knoten Gebaude/Abteilung ist ein technischer Knoten. Diesen Knoten
verwenden Sie auch, beispielsweise um Layouts der Fertigungsbereiche
fur ein Gebaude darzustellen.

Gebaude/Abteilungsbereich

Mit Hilfe des Knotens Gebaude/Abteilungsbereich definieren Sie drtlichen Be-
reiche fur eine Abteilung, wie etwa Raumeinheiten fur technischen und kauf-
mannischen Abteilungen. Unter dem Knoten Gebaude/Abteilung kénnen Sie
beliebig viele Knoten vom Typ Gebaude/Abteilungsbereich anlegen.

= Der Knoten Geb&ude/Abteilungsbereich ist ein technischer Knoten. Die-
sen Knoten verwenden Sie auch, beispielsweise um Layouts der Ferti-
gungsbereiche flr Abteilungen darzustellen.

Montagestation
E Mew Monkagestation, 1

Mit Hilfe der Montagestation definieren sie technische Ressourcen fir Monta-
gevorgange. Unter dem Knoten Arbeitsplatzgruppe kdnnen Sie beliebig viele
Montagestationen anlegen.

= Der Montagevorgang ist ein technisches Objekt, unter dem wiederum be-
liebig viele Montagestationen angelegt werden konnen, beispielsweise
wenn Sie mehrere Montagestationen zu einer Gruppe oder in einer Mon-
tagelinie zusammenfassen wollen.

= Die Montagestation verwenden Sie fir manuelle Arbeitsplatze.
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Bearbeitungsstation (BAZ)

------ u Mew Bearbeitungsstation (BAZ), 1

Mit Hilfe der Bearbeitungsstation definieren Sie technische Ressourcen fir
Maschinen wie etwa fur automatische Bearbeitungszentren, CNC-Maschinen
oder Montageroboter. Unter dem Knoten Arbeitsplatzgruppe kénnen Sie be-
liebig viele Bearbeitungsstationen anlegen.

= Der Bearbeitungsstation ist ein technisches Objekt, fur das Sie technische
Daten festlegen beispielsweise fur Investitionskosten, Bestell- und Liefer-
datum sowie Schichtmodelle.

Prif- & Messplatz

------ E Mew Prif - & Messplatz, 1

Mit Hilfe eines Prif- & Messplatz definieren Sie die technischen Daten fir ei-
nen Prif- oder Messplatz. Unter dem Knoten Arbeitsplatzgruppe kdnnen Sie
beliebig viele Prif- und Messplatze definieren.

= Diese Ressourcenart verwenden Sie, wenn Sie beliebig viele Prif- oder
Messplatze in der Ressourcenstruktur einplanen. Diese Ressourcenart
gehdrt zur Kategorie der nicht-wertschopfenden Ressourcen.

= Der Pruf- & Messvorgang ist ein technisches Obijekt.

Arbeitsstelle

Mit Hilfe der Arbeitsstelle definieren Sie Mitarbeiter fir manuell und maschinell
auszufuhrenden Arbeitsstellen. Unter dem Knoten Arbeitsplatzgruppe kénnen
Sie beliebig viele Arbeitsstellen anlegen.

= Die Arbeitsstelle ist ein technisches Objekt. Eine Arbeitsstelle erfordert in
der Regel mehrere Mitarbeiter, die beispielsweise Uber Schichtmodelle
definiert werden oder Uber die Austaktung einer Montagelinie.

Puffer
E.H Mew Puffer, 1

Mit Hilfe eines Puffers definieren Sie fir die Arbeitsplatzgruppen die Puffer,
die fur den optimierten Durchlauf eines Produkts bendtigt werden. Unter dem
Knoten Arbeitsplatzgruppe kdnnen Sie beliebig viele Puffer anlegen.

= Ein Puffer ist ein technisches Objekt. Als Puffer verwenden Sie beispiels-
weise Regale, Gitterboxen oder Paletten.

= Puffer werden bei der Planung des Produktdurchlaufs verwendet, bei-
spielsweise bei der Austaktung einer Montagelinie fir die Materialbereit-
stellung.
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Transport

..... p Mew Transpoark, 1

Mit Hilfe des Transports definieren Sie den Transport innerhalb einer Arbeits-
platzgruppe oder zu einer weiteren Arbeitsplatzgruppe. Unter dem Knoten Ar-
beitsplatzgruppe kénnen Sie beliebig viele Transporte anlegen.

= Der Transport ist ein technisches Objekt. Ein Transport ist ein Vorgang
der den Transport zwischen Ressourcen beschreibt. Damit ein Transport
korperlich durchgefihrt werden kann, wird diesem definierten Transport
immer ein Transportmittel zugeordnet.

Transportmittel
----- B Mew Transportmittel, 1

Mit Hilfe des Transportmittels definieren Sie die Art wie ein Transport durchge-
fuhrt werden soll. Unter dem Knoten Arbeitsplatzgruppe kdénnen Sie beliebig
viele Transportmittel anlegen.

= Das Transportmittel ist ein technisches Objekt. Ein Transportmittel verbin-
den Sie immer mit einem definierten Transport.

= Transportmittel sind beispielsweise Gabelhubstapler oder Hubwagen.

Verketteter Transport

----- .f"" Mew Yerketteter Transport, 1

Mit Hilfe eines verketteten Transport definieren Sie Transporte die in ge-
schlossenen Systemen stattfinden, wie beispielsweise ein Transportband, das
mehrere stetig miteinander verbundene Montageeinheiten verbindet. Unter
dem Knoten Arbeitsplatzgruppe kénnen Sie beliebig viele verkettete Transpor-
te anlegen.

= Der verkettete Transport ist ein technisches Objekt, das Sie fur manuelle
und automatische Transportmittel verwenden kdnnen. Bei automatischen
Transportsystemen sollte der verkettete Transport mit dem technischen
Objekt Umlauf verknipft werden, um diese Daten fur die Simulation in
QUEST bereitzustellen.

Umlauf
-- {;3‘ Mews Urnlauf, 1

Mit Hilfe des Umlaufs kennzeichnen Sie logistische Abldufe eines Montage-
bands, deren einzelne Stationen stetig miteinander verbunden sind. Unter
dem Knoten Arbeitsplatzgruppe kdnnen Sie beliebig viele technische Objekte
vom Typ Umlauf anlegen.

= Der Umlauf ist ein technisches Objekt. Alle verketteten Transporte, die mit
einem Umlauf verknipft sind, erben die Parameter die im Eigenschaftsdi-
alog eines Umlaufs festgelegt sind.

= Uber die Ressource Umlauf werden die Parameter zur Simulation in
QUEST bereitgestellt.
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Input Folder

e . Input Falder,

Diese Ressource wird im erweiterten Work Load Balancing als eine Art von
Zwischenablage verstanden, in dem nicht ausgetaktete Prozesse abgelegt
werden kdnnen, ohne das diese Bestandteil der Austaktung sind. Als Objekt
fur die Ressourcenplanung, Layout oder sonstige Anwendungen, wird dieses
Objekt nicht verwendet.

Um diese Funktion nutzen zu kdnnen ist die Austaktung von WLB entspre-
chend zu konfigurieren. (siehe Administrations-Handbuch)

Material Area
gE? Material Area,

Der Plantyp Material Area findet seine Anwendung nur im ALB. Der Plantyp
dient dazu in der Grafik die Bereitstellungsflache darzustellen, die im ALB
symbolisch Verwendung findet. Bei Anwendung im ALB sind entsprechende
Austaktungskonfigurationen notwendig, wie zum Beispiel ein Grafikmakro.

(siehe Administrations-Handbuch)

Shelf
-3 shelf, 1

Der Ressourcentyp Regal wir im ALB verwendet, sieh Konfiguration der Aus-
taktung

(siehe Administrations-Handbuch)
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2. Skripte verwenden

Mit Hilfe der nachfolgend beschriebenen Skripte werden Planungsfunktionen
im Process Engineer unterstitzt.

Ein Weg die Strukturen Produkt, Ressourcen und Prozess im Process Engi-
neer darzustellen ist, diese handisch zu erzeugen. Mit Einfihrung von RAPID
konnen Produkt- und Prozessstrukturen importiert werden.
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2.1 Produktstrukturen importieren und aktualisieren

2.1.1 Produktstruktur importieren

Als erster Schritt in der Planung sind die Produktdaten einzulesen.

Mit Hilfe dieses Skripts kdnnen Sie neue Produktdaten importieren und vor-
handene abgleichen (Produkt-Update). Produktdaten, die Sie importieren, be-
reiten Sie in einer mit Trennzeichen getrennten Excel-Tabelle vor, die Sie

immer mit dem Dateityp ...csv speichern.

Der Produktimport sollte von einem Administrator vorbereitet und durchgefiihrt
werden. Dem Administrator stehen zwei Excel-Vorlagen (deutsch, englisch),
zur Verfugung. Der Produktimport wird nur dann richtig ausgefuhrt, wenn die
zu importierenden Produktdaten auf der Grundlage dieser Vorlagen erstellt

wurden.

21.1.1 Vorlagen

Die Vorlagen finden Sie im Verzeichnis:

Ed C:\ProgrammetDELMIAYPPRClient!datal Import Product

Dateiname

[ attachments

@Template_Pru:uduu:t_englishjts.xls
@'-.-'n:-rlage_Prn:ndukJ:_germanJ:nts.xls ]

Vorlagen fir Produkt-Importdateien:
deutsch und englisch.

I Hinweis
Speichern Sie die Vorlage immer als ...csv ab, wenn Sie eine Importdatei

erstellen.
E]\l'orlage_Produkt_german_pts.:-cls _IEIIﬂ
A [1] | E I £ [—
il [ 3 4 =
Sttt Sl gays  Rame — attribute 20 eiternalid

2 Teil
2| Teil

3| Teil
3| Teil

PR

=

=]

4| Teil

*|a|a|:|a|

Level Flantyp Komponenten-Name Komponenten-Nummer [Teil 1 Zeich 1D

1 Gruppe

2 Gruppe

3 Rohmaterial
3| Hilksstaff
3 Gruppe

6 Fohmaterial
5 Hilkzstoff
4| Kaufteil

4[4 M vorlage

14l

Abbildung 2: Excelvorlage fur ...csv Tabellen
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2.1.2 Objekte der Produktstruktur mit Status gekennzeichnet

Mit der farblichen Kennzeichnung der Produkt-lcons wird der jeweilige Status
hervorgehoben, den die einzelnen Objekte nach einem Import bzw. Update in
der Produktstruktur besitzen.

Die beiden Planungstypen Hilfsstoff und Rohmaterial werden bei einem Up-
date oder Erstimport farblich nicht gekennzeichnet, auch wenn beispielsweise
Anderungen bei einem der beiden Planungstypen vor dem Import vorgenom-
men wurden.

In der Tabelle finden Sie den mdéglichen Status fir die Objekte der Produkt-
struktur mit der jeweiligen farblichen Kennzeichnung aufgefihrt:

Mdglicher Status eines Teils beim Produktimport

Icons Status Bedeutung
) Das jeweilige Objekt ist mit dem
[HI Keine Anderung jeweiligen Standard-lcon gekenn-
zeichnet.

s Produktupdate — Objekte gedn- | Das jeweilige Produkt-lcon ist gelb

dert, keine Strukturanderung gekennzeichnet.
o . Das jeweilige Produkt-Icon ist rot

[ Neues Objekt importiert gekennzeichnet.

85 Objekt nach dem Import ver- Das jeweilige Produkt- Icon ist griin
schoben gekennzeichnet

i) Objekt nach dem Import ver- Das jeweilige Produkt- Icon ist grau
schoben und geandert gekennzeichnet.

g Objekt nach dem Import ge- Das jeweilige Produkt- Icon ist
I6scht schwarz gekennzeichnet.

Tabelle 2: Status fiir Produkt-lcons nach Import
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2.1.3 Produkte importieren

HJ

2131

Gruppe
HilFsstaff
K aufteil
Teil

HilF sstaff
Fobraterial

Planungstypen fir
Strukturierung der
Produktstruktur ver-
wenden.

a)

Hinweis

Das Skript kdnnen Sie nur auf dem Planungstyp Gruppe ausfihren.

Eine zu importierende Produktstruktur bereiten Sie in einer Excel-Tabelle vor.
Eine Produktsstruktur wird hierarchisch gegliedert. Fur eine Strukturierung der
Importdatei konnen Sie nur die im Planungstypensatz vorgegebenen Pla-
nungstypen verwenden.

=  Fir den Import kdnnen Sie die Planungstypen Gruppe, Teil, Kaufteil Hilfs-
stoff und Rohmaterialien verwenden.

=  Mit Hilfe der Planungstypen, wie etwa Gruppen oder Teile, legen Sie die
hierarchische Produktstruktur in der Importdatei fest.

Darstellung Produktstruktur tber Planungstypen

Die hierarchische Strukturierung, und damit die Verwendung der Planungsty-
pen fir die Importdatei, ist im Planungstypensatz vorgegeben. Siehe auch
Abbildung 1.

= Planungstyp Gruppe: Mit Hilfe einer Gruppe kdnnen Sie Produktbau-
gruppen darstellen, denen wiederum Gruppen, Teile, Kaufteile, Hilfsstoffe
hierarchisch zugeordnet werden kénnen.

=  Planungstyp Teil: Mit Hilfe von Teilen kbnnen Sie Einzelteile (Eigen- o-
der Fremdfertigung) darstellen, denen wiederum Rohmaterialien oder
Hilfsstoffe zugeordnet werden kdnnen.

Beim Produktimport unterscheiden Sie immer zwischen einem Erstimport
(neue Produktstruktur erzeugen) und einem Update (bestehende Produkt-
struktur aktualisieren).

Fur den Produktupdate siehe auch Kapitel: Produktupdate ausfihren.

In diesem Kapitel lernen Sie die Vorgehensweise - Produktstrukturen zu im-
portieren und abzugleichen - an mehreren Beispielen kennen:

=  Erstimport einer Produktstruktur

=  Produktstrukturen abgleichen

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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2.1.3.2 Importdatei strukturieren (Importdatei erstellen)

In der Vorlage stehen lhnen 35 Spalten zur Verfligung. Wenn Sie eine Import-
datei erstellen, miussen fir die Strukturierung der Produktdaten mindestens
drei Spalten unbedingt ausgefillt sein:

Level,

mit Hilfe eines Levels legen Sie die Hierarchieebene des Planungstyps fest.
Achten Sie bei der Festlegung der Hierarchieebene besonders darauf, dass
diese und der Planungstyp mit der Hierarchie im Planungstypensatz tberein-
stimmen: beispielsweise kdnnen Sie fur ein Teil keine weitere Hierarchiestufe
Gruppe erzeugen, sondern nur Rohmaterialien und Hilfsstoffe. Siehe auch:
Darstellung Produktstruktur Gber Planungstypen.

Planungstyp,

mit Hilfe eines Planungstyps legen Sie die Art eines Produkts fest — z. B.
Gruppe, Teil, Kaufteil. Der gewéhlte Planungstyp muss mit der Art im Pla-
nungstypensatz Ubereinstimmen, und mit derselben Bezeichnung in der Im-
portdatei angelegt werden.

Art und Hierarchiestufe sind im Planungstypsatz festgelegt: wenn Sie bei-
spielsweise Teile oder Baugruppen importieren, tragen Sie in der Importdatei /
Spalte Planungstyp Gruppe und Teil ein.

Eine falsche Bezeichnung fihrt zu Fehlern beim Import — in diesem Fall wer-
den diese Produkte nicht importiert.

ID,

mit Hilfe der Identifikationsnummer (ID) identifizieren Sie das Produkt. Diese
Nummer muss immer eindeutig sein und darf nur einmal vergeben werden.
Die ID ist vor dem ersten Produktimport zu definieren.

= Sind diese drei Spalten korrekt ausgefillt, kann theoretisch der Produkt-
import stattfinden.

= Die Anzahl der Spalten darf nicht veréndert werden. Sie missen jedoch
nicht alle ausgefullt sein.

= Die restlichen Spalten dienen der Beschreibung des Objektes. (Deshalb
ist es sinnvoll einen Namen zu vergeben usw.) In den letzten 12 Spalten
wird die Grafikposition eingetragen.

=  Wenn Sie SA-Coderegeln importieren, missen die dazugehorigen SA-
Codes bereits im System vorhanden sein.

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008



Skripte verwenden Seite 33

Produktstrukturen importieren und aktualisieren

2.1.3.3 Beispiel - Schema fir Produktstruktur fir Importdatei.

Beispiel

Gruppe A

[
Teil 10

Teil 20

Gruppe B

Teil 100

Teil 200

Abbildung 3: Beispielschema fir Importdatei
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Beispiel

Die im Schema gezeigte Produktstruktur wird in der Tabelle folgendermal3en
abgebildet:

=  Gruppe mit Level ( Hierarchiestufe) 1
=  Teil mit Level (Hierarchiestufe) 2

= Rohmaterialien und Hilfsstoff mit dem Level (Hierarchiestufe) 3

1o
A B C D | E | F
[ i} 1 2 3 4
2 | Struktur Planungstyp name nameshort attribute 20 axternalid

Level Plantyp  Komponenten-Name Komponenten-Nummet (Teile  Zeichnungsnummer 1D

| 4 1 Gruppe Gruppe A 4711 1001

[t 2 Teil Teil 10 M0 1002

| B | 2 Tail Tail 20 M 20 1003

o5 1 Gruppe Gruppe B 4712 200

| 8 | 2 Teil Teil 100 k100 2002

B2 2 Teil Teil 200 I 200 2003

| 10 3 Fohmaterial | Stahl 2100 10

L 3 Hilfsstoff Kleber Yy 20

i«[ 4> ol Import Montage Gruppe / 1«1

Abbildung 4: Tabelle fir Importdatei

ml Hinweis

Eine Importdatei kann eine beliebig hohe Anzahl von Produkten enthalten. Eines
sollten Sie dabei immer beachten: die hierarchische Strukturierung und
Verwendung der Planungstypen muss mit dem Planungstypensatz

Uubereinstimmen.

Gruppe
HilFsstaff
k.aufteil
Teil

Auch diese Strukturierung wére denkbar!

Beispielsweise konnte eine Importdatei auch folgende hierarchische Struktu-
rierung aufweisen:

Gruppe A und B, Teil 10, 20, 100, 200 und der Hilfsstoff Kleber im Beispiel
koénnten alle mit dem Level 1 (Hierarchiestufe eins) gekennzeichnet sein, welil
diese dem Planungstyp Gruppe zugeordnet sind, und somit auf derselben Hie-
rarchiestufe stehen.

Fur eine Gruppe kénnten Sie beispielsweise wiederum eine Gruppe erzeugen,
weil der Planungstyp Gruppe rekursiv im Planungstypensatz festgelegt ist, al-
so auf sich selbst beliebig oft erzeugt werden kann.

0> Achtung
Je nach verwendeter Spracheinstellung sind die Trennzeichen einer csv.-Datei

unterschiedlich. Zum Beispiel ist bei deutschen csv-Dateien das Trennzeichen

ein Semikolon ,.;“, in englischen aber ein Komma ,,,".

Standardisierung
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2.1.34 Produktimport starten — Erstimport

Beispiel Die Produktstruktur mussen Sie im PPR-Navigator bis zum Planungstyp
P Gruppe erzeugt haben. Im Beispiel ist es die Montage Gruppe, der die, in der
Beispiel eins: Importdatei dargestellter Produktstruktur, zugewiesen werden soll.

Erstimport, Siehe auch: Abbildung 4.

o Offnen Sie das Kontextmenii auf dem Planungstypen Gruppe (Beispiel
Montage Gruppe) und wahlen den Eintrag Anwendung.

S Wabhlen Sie Import Update aus Datei aus.

s Projekt
El‘-'.% Product Archive, 1
| B8 Product, 1, Product
Lo, -
= ey Wariant, 1, Variant

TmEET

Snderungspratakoll

Attribute gleichzeitig
arafik anzeigen
Skript ausfihren
Versionen

Grafik ausblenden
Auswertung » Grafik einblenden
Extra L4 Impart Update aus Datei
K.alkulation k Prozelgraph erzeugen
CiFfrien 2
Rechte ] |
Werwendire- -

Abbildung 5: Skript Giber Kontextmeni starten

= Es erscheit ein Dialog zur Auswahl der Importdatei. Standardm&afig wird
die Importdatei im Ordner \DELMIA\PPRClient\data\lmport\Product ge-
sucht.

Wihlen Sie die Import-Datei ... : 2lx|

Suchenin |59 Product | «=EmEcE

) Attachments
Beispiel_Produkt_german_pts.csw
Beispiel_Produkt_german_pts_02.csv

Produktvorlage_csv.csy

(a-e  Dateiname: Im j Offren I
_ =l Abbrechen

Z

Dateilyps | Comma Separated Files [*.csv)

Abbildung 6: Auswahldialog
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2 Selektieren Sie die Importdatei und aktivieren den Button Offnen.

= Es 0ffnet sich ein Dialog zur Festlegung des Trennzeichens lhrer Import-
datei. Diese Option ist darum wichtig, da je nach Landereinstellung die
Trennzeichen einer .csv-Datei unterschiedlich sein kénnen. Bevor Sie ei-
ne Datei importieren, aber vor allen Dingen bevor Sie ein Update ausfih-
ren, sollten Sie das Trennzeichen der Importdatei unbedingt nochmals
nachprifen.

: Trennzeichen wahlen ' x|

Bitte wahlen Sie ein Trennzeichen Ii

] I Abbrechen | Hilfe Standard

Abbildung 7: Trennzeichen wéahlen

Was sollte bei Trennzeichen beachtet werden?

Uber das Trennzeichen erkennt der Importmechanismus die einzelnen Spal-
ten der Importdatei. Wenn in den Werten der einzelnen Spalten das Trennzei-
chen ebenfalls vorkommt, kann dies in manchen Féllen, zu einer Falschinter-
pretation der Spaltenanzahl fiihren. Um dies zu umgehen, vermeiden Sie die
Benutzung von denselben Trennzeichen bei den Werten der Importdatei.

Wenn sich die importierten Daten von den Daten der Importdatei unterschei-
den, Uberprifen Sie Ihre Importdatei auf eventuell vorkommende Trennzei-
chen.

2 Legen Sie das Trennzeichen fest und klicken auf den Button OK.

S Wenn Sie die folgenden Meldungen mit Nein bestéatigen, wird der Pro-
duktimport nicht ausgefihrt und abgebrochen.

Standardisierung
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@ Sie fuhren eine Urladung auf dem Startknoten kMontage Gruppe aus.
L]

Cuelldater: Import Montage Gruppe
Fartfahren’?

Ja

Mein

x|

Abbildung 8: Meldung fur Erstimport

o Bestatigen Sie die Meldung mit Ja, wenn Sie mit dem Import fortfahren

wollen.

=  Der Import wird nun ausgefihrt.

Achtung! i

® Laden abgezchlozzen. Bitte prufen Sie die Protokolldate

X

‘d:%ProgrammetDE LMIAWPPRClienthdatatmporth Productsattachmentzh 1 7.09.2004_Import Montage Gruppe.sls'

Speichern?

]

Mein

Abbildung 9: Meldung Protokolldatei lesen

0} Achtung

Bei einem Abbruch eines Produktimports oder —updates aktualisieren Sie immer
danach die Ansicht im PPR-Navigator — Taste F5 driicken oder Giber den
Kontextmenueintrag Erneut laden — auf dem Knoten, wo der Produktimport

ausgefuhrt wurde.

vescript I

Ilpdate und Import abgebrocheni!!

Wenn Sie die Ansicht nicht aktualisieren ist die Produktstruktur sichtbar, obwohl
tatsachlich kein Import ausgefiihrt wurde. Dieser Scheinzustand hat mit der

Synchronisation von Skript und Process Engineer zu tun.

Nach einer Aktualisierung oder Schliel3en des Process Engineer wird diese

Produktstruktur nicht mehr abgebildet.

Standardisierung PE 5.19
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= In der Protokolldatei werden die zu importierenden Produkte mit Update-
informationen aufgezeigt. Bevor die Protokolldatei gespeichert wird, kon-
nen Sie den Speicherort festlegen.

achtungt x|

» ,  Soll die Datei im Ordner: D:ADELMIAAPPRClientdatat mpatsProduct Attachments'
\.'{'{) unter dem Mamen Beizpiel_ Produkt_german_pts gespeichert werden’?

Ja I ein |

Abbildung 10: Speicherort der Protokolldatei festlegen

Standardmafig wird die Protokolldatei unter dem Pfad \DELMIA \ PPRClient \
data \ Import \ Product \ Attachments\ mit dem Namen der Importdatei und
dem Importdatum gespeichert.

2 Wenn Sie einen anderen Speicherort wahlen wollen, klicken Sie auf den
Button Nein.

= In dem sich 6ffnenden Dialog legen Sie den Speicherort fest.

Bitte einen Ordner auswahlen

[+ | igene Dateien
:’_e Arbeitsplatz

% Metzwerkumgebung
2 Papierkorh

@ Internet Explorer

[} Adobe Acrobat 5.0 =l
Klicken Sie auf ein Pluszeichen, um Unterardner anzuzeigen.
Neuen Ordner erstellsn Abbrechen |

b

Abbildung 11: Ordner fir Speicherort der Protokolldatei auswéahlen

=  Da es sich im Beispiel um einen Erstimport handelt, ist die Updateinfor-
mation fur alle Produkte gleich: Spalte B Neu. Siehe auch Tabelle 2.

A B C | D |

4 | Gruppe A Mewu

5 |Teil 10 Meu

B |Teil 20 Meu

7 |Gruppe B Meu

8 [Teil 100 Meu

8 (Teil 200 Meu

10 [Stahl Meu

11 [Kleber Meu

12

13

14 Lpdate ausgefuehrt.
|4 | 4 [» [#]" Import Montage Gruppe ; Tabellel / | 4] Dy
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Abbildung 12: Protokolldatei - Tabelle Erstimport

vescript kS

Ipdate ausgefushrt,

Abbildung 13: Meldung Update ausgefiihrt

2 Bestatigen Sie die beiden Meldungen mit Ja, um den Update abzuschlie-
Ben.

Ergebnis Ergebnis Erstimport

Erstimport. Im PPR-Navigator ist der Montage Gruppe die importierte Struktur zugewie-

sen. Die neuen Objekte sind rot gekennzeichnet. Hilfsstoffe und Rohmateria-
lien werden farblich nicht gekennzeichnet. Die hierarchische Struktur ent-
spricht der vorgegebenen Struktur aus der Importdatei.

Siehe auch: Abbildung 4.

@ Produkk Import
E{% Produkt Archiv, 1
Eﬁ Erzeugnis, 1
E:: Variante, 1
Ei Montage Gruppe, 1
E| ﬁ Gruppe &, 1

[ Teil 10, 1

= Teil 200, 1
.. & Kleber, 1

Abbildung 14: Produktstruktur Erstimport — Icon rot

2 Um die Protokolldatei zu einem spateren Zeitpunkt nochmals aufzurufen,
offnen Sie den Eigenschaften-Dialog auf der Gruppe, auf dem Sie den
Import gestartet haben. Unter dem Reiter Anhang werden Sie die Datei
finden.
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2.1.4 Produktupdate ausfiihren

Mit Hilfe des Produktupdate aktualisieren Sie vorhandene Produktstrukturen.

I Hinweis
Ein Produktupdate sollten Sie immer gezielt auf die jeweilige Produktstruktur
durchfihren.

Ein Produktupdate versehentlich auf eine andere Struktur, als der gewollten
Hierarchieebene, durchzufihren, fihrt zu schwerwiegenden Fehlern:Gruppen,
Teile, Kaufteile usw. werden entweder geldscht, doppelt angelegt oder einer
anderen Produkstruktur zugewiesen.

214.1 Updateinformationen

Welche Updateinformationen werden angezeigt?

Zu jedem Update wird eine Protokolldatei erstellt, die alle Informationen zum
jeweiligen Produktimport enthélt.
1ol x|

A B C D | E
Ergebnisse des Produktupdates vom: 21.09.2004 / 11:30:51

Komponentenname | Status Geédndertes(r) AttributWert Wert alt Wert neu

Teil 10 “Yerschoben Gruppe Al5id$({0:0-11477940, 2427 | Gruppe B|$id$(0:0-11478580, 24
Teil 20 Gelischt

Update ausgefuehrt

44> | M Import Montage Gruppel-1 { Tabellsl # JLI

RS

Abbildung 15: Beispiel fiir eine Protokolldatei

Die Protokolldateien kdnnen Sie entweder Uber den Eigenschaftsdia-
log/Anhang 06ffnen, auf der der Produktimport durchgefuhrt wird oder im Ver-
zeichnis Attachments.

Die Protokolldateien werden standardmalfiig im Verzeichnis:
\Programme\DELMIA\PPRClient\data\Import\Product\Attachments
gespeichert.

2 Um die Protokolldatei zu 6ffnen, fihren Sie einen Doppelklick auf die se-
lektierte Datei aus oder klicken Sie auf den Button Offnen.

: Gruppe <Montage Gruppe, 1>

Allgemeinl Materialeigenschaftenl Simulationl Grafik I Notizenl Infarmation - Wersionen 3D-Ansicht| SaP I Giiligkeit Arhang |

D ateiname | D atei hinzufiigen. . |

D d:“ProgrammesDELMI&NPPRClientsdatatmportProductiattachmentzt21.09. 2004 _Import Montage Gruppez. xls
D d:“ProgrammesDELMI&\PPRClientsdatatlmportProducthattachments 21,09, 2004 _Import Montage Gruppe.sls URL hinzufiigen |
D d:ProgrammesDELMI&\PPRClientsdatatmportProducthattachmentst21.09, 2004 _Import Montage Gruppeb.xls Sitnen |
D d:“ProgrammesDELMI&NPPRClientsdatatlmportProducthattachments 21,09, 2004 _Import Montage Gruppe.sls

(1 4\ProgrammesDELMIAAPPRClentsdatat mpart\Praduct'Attachmentst 21,09, 2004 _Impart Mantage GruppeS.ls b |
1 4\ProgrammesDELMIANPPRClentsdatat mport\Product\dttachments' 21 .09, 2004_Impart Mantage G uppe.sls

B d\ProgrammetDELMIANPPRClent datah mpart\Product'Attachmentst21.09. 2004 _Impart Mantage Gruppel -1.xs
1 4\ProgrammesDELMIANPPRClentsdatst mportiProduct\éttachmentst21.09. 2004 _Impart Mantage Gruppe.sls
[ 4\ProgrammesDE LMIANPPRClentsdatst mport\Product\éttachmentst21 .09, 2004_Impart Mantage Gruppe.sls
(1 4:\ProgrammesDELMIANPPRClentydatsh mportiProduct\éttachmentst21 .09, 2004_Impart Mantage G uppe.sls

Abbildung 16: Protokolldateien zum Produktimport
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Anderungen einzelner Attribute
Hat sich der Wert eines Attributes gedndert, wird das geanderte Attribut
mit seinem alten und neuen Wert in der Protokolldatei aufgefuhrt.

Neue Objekte
Neue Objekte werden wie beim Erstimport rot gekennzeichnet und in der
Hierarchie an der richtigen Stelle eingefugt.

Objekte, die in der Struktur verschoben wurden

Werden wahrend eines Updates Objekte in der Struktur verschoben, wird
in der Protokolldatei der alte und der neue ,Vaterknoten’ zusammen mit
seiner ID angegeben. Unter Vaterknoten ist das Objekt zu verstehen,
dass sich unmittelbar Uber der verschobenen Komponente in der Hierar-
chiestufe befindet; dem das verschobene Objekt zugeordnet ist.

Verschobenes und geandertes Objekt
Andern sich bei einem Objekt nach dem Verschieben auch seine Eigen-
schaften, wird dies ebenfalls protokolliert.

Gelbschte Objekte

Objekte die nicht in der Updatedatei enthalten sind, aber wahrend des
Erstimports angelegt oder manuell hinzugefiigt wurden, werden als ge-
I6scht gekennzeichnet. Diese als geldscht gekennzeichneten Objekte
sind weiterhin in der Datenbank vorhanden und werden in der Systembib-
liothek unter einem neuen Ordner angelegt. Nachtraglich kdnnen diese
Objekte weiterhin zur Planung benutzt werden..

Updateinformationen in der Projektbibliothek

Einen Produktimport filhren Sie immer von einer Produktgruppe aus.

Nichts geht dabei verloren. Alle Objekte werden bei einem Produktimport
bzw. —update in der Projektbibliothek unter dem jeweiligen Planungstyp ange-
legt. Der Status eines Objekts nach dem Update wird angezeigt.

Zudem enthalt der Planungstyp Gruppe aktuelle Informationen fir Uberzahli-
ge, also geléschte Elemente.

=

Geloschte Elemente werden zum jeweiligen Update bei Gruppe Uberzah-
lige Elemente angelegt.

Um die Updateinformationen zu erhalten 6ffnen Sie die Projektbiblio-
thek/Komponenten/Produktkomponenten und danach den jeweiligen Pla-
nungstypen: z. B. Planungstyp Gruppe.

Standardisierung
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=43 Gruppe

9 Gruppe A,
ﬁ Gruppe A,
ﬁ Gruppe B,
i Gruppe B,
ﬁ Monkage Gruppe, 1

ﬁ MNew Gruppe, 1

ﬁ schraubklernme, 1

i Lberzahlige Elemente beim Update vorm : 17,09, 2004 14:38:57, 1
ﬁ Lberzahlige Elemente beim Update vom ; 17.09,2004 15:02:06, 1
ﬁ Uberzahlige Elemente beim Update wom @ 20.09,2004 10:16:22, 1
ﬁ Uberzahlige Elemente beim Update wom @ 21.09,2004 11:20:17, 1
i Uberzahlige Elemente beim Update vorm ; 21,09,2004 11:26:23, 1
ﬁ Lberzahlige Elemente beim Update vom ; 21,09,2004 11;30:51, 1

1
1
1
1

Abbildung 17: Projektbibliothek mit Updateinformationen

Status anzeigen

Bei jedem Objekt einer Produktstruktur kénnen Sie sich Uber den Eigen-
schaftsdialog/Reiter Allgemein den Status zum Produktimport anzeigen las-
sen. Diesen Status konnen Sie dort auch manuell andern. Siehe auch:
Tabelle 2.

i Gruppe <Gruppe &, 1=

‘Design Stempel
Design Status

Letzte Design &nderung

Update Informati
pdate Infarmation T

deleted
{ moved
roved and modified

Abbildung 18: Updateinformation im Eigenschaftsdialog anzeigen

2.1.4.2 Produktupdate starten — Beispiel eins

Beispiel

3
F

Die nachfolgend dargestellten Beipiele beziehen sich auf die Struktur die nach
dem Erstimport erzeugt wurde.

In diesem Beispiel sollen die Namen der beiden Gruppen geandert werden:

= Bezeichnung der Gruppe A wird in Gruppe C geéandert
=  Bezeichnung der Gruppe B wird in Gruppe A geandert

© Die Anderungen nehmen Sie in der Importdatei vor: Andern Sie die Be-
zeichnungen der beiden Gruppen ab, in der Spalte Komponenten-Name.

Standardisierung
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< Hilfreich ist es die alte Importdatei zu verwenden und diese unter einem
anderen Namen zu speichern: im Beispiel Import Montage Gruppe 2.

RI=E
A E C D E | F e
1 a 1 2 3 4 5|/
2 | Struktur Flanungstyp name nameshaort  attribute 20 externalid
3 |Lewvel Flantyp Komponenter Komponenter Zeichnungsny 10
4 1 Gruppe Gruppe C 4711 1001 1a
& 2 Teil Teil 10 b 10 1002 20
3] 2 Teil Teil 20 b 20 1003 30
fi 1 Gruppe Gruppe A 4712 2001 100
g 2 Teil Teil 100 i 100 2002 110
5 2 Teil Teil 200 i 200 2003 120
10 3 Rohmatenial | Stahl 100 10 130
11 3 Hilfsstoft Kleber Yy 20 140
12
14 | 4]» [M] Import Montage Gruppe2 / 141

Abbildung 19: Importdatei fir Update-Beispiel eins

o Starten Sie den Produktupdate. Im Beispiel ist es die Montage Gruppe.

= Wie Sie einen Produktimport starten siehe auch im Abschnitt
Produktimport starten — Erstimport.

Ergebnis — Produktupdate — Beispiel eins

Die Struktur nach diesem Update hat sich geandert: Die beiden Anderungen
der Gruppennamen sind zudem gelb gekennzeichnet.

Beispiel

E|4:t- Produkk Import
E{% Produkk Archiv, 1
Eﬁ Erzeugnis, 1
Eg Vatianke, 1
Eﬁ Montage Gruppe, 1
Ei Gruppe i, 1
- ll Teil 10, 1
il Teilz0, 1

EQ Gruppe &, 1

= [l Teil z00, 1
‘ Kleber, 1
=g stahl, 1

Abbildung 20: Produktstruktur Update — Icon gelb
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2.1.4.3

Beispiel

Produktsstruktur starten — Beispiel zwel

Auch dieses Beispiel bezieht sich auf die Produktstruktur die nach dem Erst-
import erzeugt wurde.

In diesem Beispiel wird Teil 10 von der Gruppe A in die Gruppe B ver-
schoben

Teil 20 wird geldscht

o Starten Sie den Produktupdate. Im Beispiel zwei ist es wiederum die Mon-
tage Gruppe.
= Wie Sie einen Produktimport starten siehe auch im Abschnitt
Produktimport starten — Erstimport.
I=E
A B z D [ E I
| 1 Ergebnisse des Produktupdates vom: 17.09.2004 / 15:02:07
2
zKompunentenname Status Geandertes(r) Attribut'Wert Wert alt Wert neu
| 4 |Teil 10 “erschoben Gruppe Apid$(0:0-11398540, 2427 Gruppe B|§id$i0:0-113991#0, 242)
| 5 |Teil 20 Gelbscht
5
¥
8 Update ausg Sie finden das geléschte Objekt in lhrer Bibliothek im Ordner:
e Gelischte Elemente beim Update vorm 17.09. 2004 15:02:06
10
4] 4]» [bil1mport Montage Gruppes ( Tabelel / 141

Ergebnis Produktupdate — Beispiel zwei

Die Struktur nach diesem Update hat sich geandert: Teil 10 ist nach der Grup-

pe
B

B verschoben worden: das Icon von Teil 10 ist grin gekennzeichnet.

ég= Produkk Impart
EH% Produkt Archiv, 1
Eﬁ Erzeugnis, 1
Elg Variante, 1
Elﬁ Montage Gruppe, 1

s ﬁ Gruppe &, 1

Eﬁ Gruppe B, 1
- Teil 10, 1
[l Teil 100, 1

- [l Teil z00, 1

Abbildung 21: Produktstruktur Update — Icon griin

Teil 20 wurde gel6scht. In der Projektbibliothek ist das Teil 20 noch vorhan-
den.
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2144

Beispiel

import erzeugt wurde.

Produktstruktur starten — Beispiel drei

Auch dieses Beispiel bezieht sich auf die Produktstruktur die nach dem Erst-

= |n diesem Beispiel wird Teil 10 von der Gruppe A in die Gruppe B ver-

schoben.

= Teil 10 wird zudem in den Komponentennamen Teil 50 und die Kompo-
nentennummer von M10 auf M50 geéndert.

o Starten Sie den Produktupdate. Im Beispiel drei ist es wiederum die Mon-

tage Gruppe.

= Wie Sie einen Produktimport starten siehe auch im Abschnitt
Produktimport starten — Erstimport.
=10/.x|
A B C D | E |§
| 1 |Ergebnisse des Produktupdates vom: 17.09.2004 / 15:28:44
2
ZKomponentenname Status Gedndertes(r) AttributWert Wert alt Wert neu
| 4 |Teil&0 Geandert  Komponenten-MName Teil 10 Teil 50
| 5 |Teil&0 Geandert  Komponenten-Mummer W10 I a0
B |Teil 50 “erschoben Gruppe A$id$(0:0-11401340, 242)  Gruppe BI$id$(0:0-11401540, 242)

.

[}

w0

Update ausgefuehrt.

10
14| 4 [» M4 Import Montage Gruppet / Tabellel /

|«

Ergebnis Produktupdate — Beispiel drei

Die Struktur nach diesem Update hat sich geéndert: Teil 10 ist nach Gruppe B
verschoben und ist auf den Komponentennamen Teil 50 geéndert worden:
das Icon von Teil 50 ist grau gekennzeichnet.

-~ Pradukt Impart
EI‘-'% Produkk Archiv, 1
5B Erzeugris, 1
Eﬁ Yariante, 1
Ei Montage Gruppe, 1
Elﬁ Gruppe A, 1
il el 20, 1

Eﬁ Gruppe B, 1

-l Teil 200, 1

‘ kleber, 1
=-F stahl, 1

Abbildung 22: Produktsstruktur Update — Icon grau
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Produktstrukturen importieren und aktualisieren

2.1.45 Produktsstruktur starten — Beispiel vier

Beispiel Dieses Beispiel zeigt, dass auch Grafikdateien importiert werden kénnen,
eispie wenn der Pfad in der Importdatei vorgegeben ist, wie das Beispiel fur Teil 10
zeigt.

2 Die Grafik kbnnen Sie sich entweder Uber das Kontextmeni Grafik an-
zeigen oder Uber dem Reiter 3D-Ansicht im Eigenschaftsdialog des Teils
(Teil 10) anzeigen lassen.

.-’-‘n.llgemeinl Materialeigenschaftenl Simulation  Grafik |Notizen| Information-VersionenI 3D-An$ic:ht| SAP I ELiItigkeitI Anhangl

CAD Datei ID:\Proglamme\DE LMIANPPR Clienthdatahproduct_cadpathhTemperature_senzor_CgrEinstecknippel_Gromet. cgr |

iTeil <Teil 10,1=

Allgemein | Materialsigenschaten Simulatin:nnl Girafile I Nn:-tizenl Information - Wersionen  30-Ansicht | §

Abbildung 23: Grafikdatei importieren — und anzeigen
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Teilebehalter Produkten zuweisen

2.2 Teilebehalter Produkten zuweisen

Produkte werden Uber Teilebehélter transportiert und beispielsweise in diesen
Behaltnissen an Montagebandern bereitgestellt. Fir Produkt-Baugruppen,
Einzelteile oder Kaufteile kbnnen Sie per Drag & Drop Teilebehélter mit diesen
Produkten verknipfen.

Uber das nachfolgend ausgefiihrte Skript werden spezifische Daten des Tei-
lebehélters (wie etwa die Abmessungen) in der neu erzeugten Ressource Tei-
lebehélter geschrieben. Dies dient als Voraussetzung, um den Nachfillzyklus
zu berechnen — der Nachflllzyklus entspricht der Anzahl der gefertigten Pro-
dukte bis zum néchsten Nachfiillen des Teilebehalters, die fur diese Produkte
bereitgestellt werden.

Teilebehalter (part bins) finden Sie in der Systembibliothek im Ordner Parts-
bins. Eine Verknipfung einzelner Teilebehalter mit Produkten kénnen Sie di-
rekt ausfuihren, indem Sie den entsprechenden Teilebehdlter im Ordner Parts-
bins auswahlen, oder indem Sie den Allgemeinen Sucher verwenden und ge-
zZielt nach bestimmten Teilebehdltern suchen — die Vorgehensweise lernen Sie
etwas spater an einem Beispiel kennen. Siehe auch: Parameter fir den Nach-
fullzyklus festlegen.

Die Produkte werden mit der Relation Produkt wird durch Ressource bereitge-
stellt mit den Teilebehéltern verknupft

Siehe auch: Begriffsdefinitionen fur Nachfullzyklus

Siehe auch: Nachfullzyklus planen.

Standardisierung

PE 5.19 Juni 2008



Skripte verwenden Seite 48

Teilebehalter Produkten zuweisen

2.2.1 Begriffsdefinitionen fur den Nachfullzyklus

Mit Hilfe des Nachfullzyklus legen Sie fest, nach wie vielen Produkten neue
Teilebehalter fur die Verbrauchsteile bereitgestellt oder aufgefillt werden sol-
len.

Fur die Festlegung der einzelnen Parameter des Nachfillzyklus siehe auch
Tabelle 3.

i Ressource <Blechkastenwagen 1000x700x800mm 3642-31E

Anhang I Stiickliztensintrag | Ressource stellt Produkt bereit M achfullzpklus

— M achfiillzkluz

Bedarf pro Prozess IEI,EIEI

Geplanter Machfillzyklus [Produkte] I‘I Jan

M obwendiges T eilebehalteryolumen |EI,EIEI e

T atzachliches Teilebehaltervolumen IIJ,E!E e

Teilebehalteranzahi |1 oo
T atzachlicher Machfuillzyklus | 0,00
Teile pro Behlter |u,nn

Abbildung 24: Beispiel fir Daten im Eigenschaftsdialog des Teilebehalters
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Teilebehalter Produkten zuweisen

Tabelle Begriffsdefinitionen

Begriffe

Definition

Belieferung pro Prozess

Verbrauchsmenge Teile / Produkt. In dieses Feld schrei-
ben Sie die Anzahl der Teile, die bei Ausfuhrung des Pro-
zesses fir ein Produkt benétigt werden.

Die Verbrauchsmenge geben Sie manuell ein.

eplanter Machfiillzykiuz [Produkte]

Geplante Bedarfsmenge des Produkts. Uber die Bedarfs-
menge legen Sie die Anzahl der Produkte fest, fiir die das
zu verarbeitende Teil (Verbrauchsmenge) im Teilebehélter
bereitgestellt werden soll. Uber diese Mengenangabe legen
Sie den Nachfiillzyklus fest, nach welcher Stiickzahl und in
welcher Hohe die Teilebereitstellung fir das Produkt erfol-
gen soll.

Die geplante Bedarfsmenge geben Sie manuell ein. Das
Attribut kann auch Verwendung finden, ohne weiter Berch-
nung durchzufuhren.

Maobwendiges T eilebehaltersalumen

Das notwendige Teilebehaltervolumen wird berechnet aus
der Verbrauchsmenge, Bedarfsmenge und den Abmessun-
gen des Teils, das im Teilebehélter bereitgestellt werden
soll. In diesem Feld wird immer das benétigte Gesamtvolu-
men von den Teilebehaltern ermittelt. Dieses Feld wird be-
rechnet, manuelle Eingaben sind nicht méglich.

T atzachliches Telebehalkervalumen

Das tatsachliche Teilebehéltervolumen wird tber die Ab-
messungen des verknupften Teilebehélters ermittelt. Das
tatséchliche Teilebehéltervolumen kdnnen Sie manuell
verandern und bei Berechnung des tatsachlichen Fullzyklus
verwenden, beispielsweise um die Teile in einem grolReren
oder kleineren Teilebehdlter bereit zu stellen.

Telebehalteranzahl

StandardmaRig ist die Teilebehalteranzahl nach Ausfih-
rung des Skripts mit einer eins vorgegeben. Die Teilebehal-
teranzahl wirkt sich auf die Ermittlung des tatséchlichen
Fullzyklus aus. Die Teilebehalteranzahl kénnen Sie manuell
erhohen oder reduzieren, um das ermittelte Ergebnis beim
tatséchlichen Fillzyklus an den geplanten Fillzyklus anzu-
passen.

T atzachlicher Machfullzpkluz

Tatsachlich berechnete Bedarfsmenge des Produkts. Der
tatséchliche Fullzyklus wird auf der Basis der eingegebenen
Daten beim Nachfullzyklus ermittelt. Das Ergebnis zeigt, auf
der Basis dieser Daten, bei welcher Anzahl von Produkten
die Teilebehalter tatséchlich nachgefillt werden.

Die Basis fiir die Berechnung des tatsachlichen Fillzyklus
sind die Angaben bei den Feldern Belieferung pro Prozess,
Tatséchliches Teilebehaltervolumen, Teilebehalteranzahl
und die Abmessungen des anzuliefernden Teiles.

Uber die drei Felder beim Nachfillzyklus kénnen Sie Kor-
rekturen vornehmen, und das Ergebnis an den geplanten
Fullzyklus anzupassen.

Teile pro Behalker

Teile pro Behélter wird Uber die Abmessungen des Teils,
das bereitgestellt wird, und des tatsachlichen Teilebehal-
tervolumens ermittelt.

Uber das tatsachliche Teilebehaltervolumen kénnen Sie
die Anzahl der Teile pro Behalter erhdhen oder reduzieren.

Dieses Feld wird berechnet, manuelle Eingaben sind nicht
moglich.

Tabelle 3: Begriffsdefinitionen fiir Nachfillzyklus

Standardisierung
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Parameter fir den Nachfillzyklus festlegen

2.3 Parameter fur den Nachfullzyklus festlegen

23.1.1

Fur das Rollenkugella-
ger, das bei der Pro-
duktbaugruppe C ver-
arbeitet wird, soll der
optimale Nachflllzyk-
lus ermittelt werden.

2.3.1.2

L

iy

Mit Hilfe der Parameter fur den Nachfillzyklus legen Sie das Intervall fest,
nach welcher Anzahl von Teilen Teilebehdlter bereitgestellt oder nachgefullt
werden.

Nachfolgend beschriebene Voraussetzungen missen erfillt sein:

= Produktstruktur muss erzeugt sein.

=  Formtyp und Abmessungen fir das Teil das bereitgestellt wird, missen
angelegt sein.

= Teilebehalter muss mit diesem Teil verkniipft sein.

In den folgenden Beispielen lernen Sie die Vorgehensweise kennen, wie Sie
Teilebehalter verkntipfen und die Parameter fur die Berechnung des Nachfull-
zyklus festlegen.

Die Vorgehensweise wird an verschiedenen Beispielen gezeigt.

Produktstruktur erzeugen

Im ersten Schritt erzeugen Sie eine Produktstruktur. In den folgenden Beispie-
len soll der Nachfillzyklus fur das Rollenlager ermittelt werden, dass bei der
Produkt-Baugruppe C montiert werden soll.

El{% Produkk Archiv, 1
Eﬁ Erzeugnis, 1
rﬂf: Vatianke, 1
i Gruppe A, 1
Elﬁ Gruppe B, 1
Ei Gruppe C, 1

Abbildung 25: Beispiel fur eine Produktstruktur

Eigenschaften fur das Rollenlager festlegen

Bei den Eigenschaften des Teils (im Beispiel Rollenlager) missen Sie immer
folgende Mindestangaben machen:

=  Den Formtyp auswahlen und die Abmessungen festlegen.

Hinweis:

Um die Teileanzahl fur einen Teilebehalter ermitteln zu kénnen, missen Sie bei
den Eigenschaften des Teils, das im Teilebehélter bereitgestellt werden soll,
immer den Formtyp und den Abmessungen angeben. Ohne diese Angaben kann
das Skript den Nachfullzyklus nicht ermitteln.

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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Parameter fir den Nachfillzyklus festlegen

2 Im Beispiel ist fur das Rollenlager der Formtyp Zylinder ausgewéhlt und

Formtyp und fur die Abmessungen die Lange 42 mm und der Durchmesser 25 mm
Abmessungen festgelegt worden.
festlegen.

S Der Formtyp und die Abmessungen werden zur Berechnung der Teile pro
Behalter herangezogen.

i Kaufteil <Rollenkugellager, 1= = II:I|5|

tillgemein  Matenalesigenschaften |Simulatiu:-n| Grafik I Nu:utizenl [ Farrnation - 4e

b aterial Ian_l,l material
Einheit IEt'u'u:k
Farmtyp IE_I,IIinu:Ier
Grike 1 [Linge) |42.00 mm
Grofe 2 [Breite/Durchmesser] IEE,EIEI T
Grihe 3 Hihe) |0.00 mm

M azze pro Einheit IEI,EIEI ka

N _PILI
0k I .-‘-‘-.I::I::reu:henl .-'-‘-.nwendenl Frewigw | Frirk |

Abbildung 26: Eigenschaften fiir Rollenlager
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Parameter fir den Nachfillzyklus festlegen

2.3.1.3

Teilebehalter
Uber den Allge-
meinen Sucher
finden und ver-
kniipfen.

Teilebehalter mit Produkt verkntpfen

Alle standardisierten Teilebehalter finden Sie im Ordner Work System Com-
ponents / Partshins der Systembibliothek. Wahlen Sie den entsprechenden
Teilebehalter aus:

=  Fir das Beispiel sollen die Rollenlager in dem Teilebehélter Grab contai-
ner mit den Abmessungen 240X160x80 mm bereitgestellt werden. Fir die
Suche nach dem Teilebehalter wird im Beispiel der Allgemeine Sucher
verwendet.

= Uber den Allgemeinen Sucher kénnen Sie gezielt nach Teilebehalter su-
chen lassen. Dazu miissen Sie Angaben zur Art des Teilebehalters ma-
chen, wie etwa zur Systembezeichnung oder Bestellnummer - Sie kénnen
beispielsweise nur nach der Systembezeichnung suchen lassen, wenn
Sie die Bestellnummer nicht wissen.

Wie Sie den Sucher verwenden, lesen Sie bitte im Handbuch Sucher nach.

o Offnen Sie den Allgemeinen Sucher, wahlen Sie Partbins(WSC) aus und
geben Sie beispielsweise bei Systembezeichnung und Bestellnummer die
Daten fir den Teilebehélter ein.

< Selektieren Sie im Anzeigefeld des Suchers den Teilebehalter, im Beispiel
ist es der Grab container.

E{éj Produkt Archiv, 1

- = E is, 1 —
rZEUgnis
e s i 7.
[ g Mariante, 1
L : Suche | Enmeriere Sushe | Fles | e,
ﬁ Gruppe &, 1
. ¥ Spsamelemantazsichmng  [IC | |G contaoer alvi BlwE0 Duiickselzen
i+l fl Gruppe B, 1 : —
] ¥ Bmatelummes [wiE =] [1e4ser000a Suicham
E‘ﬁ Gruppe C, 1 r e [we =]
" Teill C, 1 ™ Paads [ =] [pmEw
i B Rollenkugellager, 1 1 Fapass [: =]
I - i
__li;-?:eu_-ﬁw_l—mz&:m.mhmml.@:m@a_l ezte Hndenung.
!: Eadlinis] 12,88 Gral conksirer 2400180, 1708, 195
il il
1 geluden

Abbildung 27: Teilebehélter Giber Allgemeinen Sucher verknipfen

o Ziehen Sie den Teilebehélter auf das Produkt im PPR-Navigator, im Bei-
spiel ist es das Rollenkugellager. Bestatigen Sie die Meldung Referenz
erstellen mit ja.

Siehe auch: Abbildung 27

= Die Verknupfung wird hergestellt. Im Nachsten Schritt erfolgt die Abfrage,
ob Preis und Abmalfe Ubernommen werden sollen, diese Abfrage ist Be-
standteil des hinterlegten Scripts

Standardisierung
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23.14

Eigenschaften
des verknupf-
ten Teilebehal-
ters offnen.

o Bestdtigen Sie die Meldung wiederum Ja. Wenn Sie diese Meldung mit

Nein bestatigen werden die Abmessungen und der

Preis nicht Uber-

nommen, die Verknupfung wird trotzdem hergestellt.

Q

Ja

Abrnal und Preis ubermehmen’?

x|

I ein | Abbrechen |

Abbildung 28: Meldung Skript starten

Eigenschaften des Teilebehalters

2 Den Eigenschaftsdialog des Teilebehdlters 6ffnen Sie in der Listview des
Teils (Beispiel Rollenkugellager) unter dem Reiter der Relation (Produkt
wird durch Ressource bereitgestellt), entweder Uber das Kontextmenu
oder per Doppelklick auf der Relation.

Siehe auch: Abbildung 29.

5{% Produkk archiv, 1
EE Erzeuqnis, 1
E:—: Yariante, 1
ﬁ Gruppe &, 1
ﬁ Gruppe B, 1
Ei Gruppe Z, 1

2 Produkt wird durch Bessource bereitgestellt | ﬁ Lllgemein 4 | >|

I Simulationsskripk | Ressourcenbezeichnung

Garab container 24001 60x80mm 154541000

Einfligepunkt setzen

Laschen

Zugriffsrechte. .

Hierter: koperen

In die Zwischensblage kopieren
Drucken 3

a EEEEEE T

Abbildung 29: Eigenschaften der Ressource Teilebehalter 6ffnen

Auf den drei Seiten der Reiter Allgemein, Investition und Nachfullzyklus im
Eigenschaftsdialog des Teilebehélters, sind die entsprechenden Daten einge-
tragen, die das Skript Ubertragen hat.

Standardisierung
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Informationen zu
den Eigenschaften
des Teilebehalters
nach Ausfihrung
des Skripts bei der
Verknupfung.

Reiter Allgemein

Auf dieser Seite finden Sie immer die Ressourcenbezeichnung des Teilebe-
halters und die Abmessungen.

i Ressource <Grab container 240x160x80mm 1845410003, 1=

Allgemein

Reszourcenbezeichnung IE rab container 240:160:30mm 15845410003

R essourcennummer I'I 545410003
Lange |24EI i
Ereite I‘I B0
Hahe | 80 mm

Abbildung 30: Eigenschaften Teilebehélter — Seite Allgemein

Reiter Investition
Auf dieser Seite finden Sie immer den Preis des Teilebehélters.

i Ressource <Grab container 240%160xk80mm 1845410003, 1=

[ rveestition

gezchatzte [nvestition |1 2,88 Euro
K.um. geschatzte [nvestition .00 Evro
Berechnete gultige [rvestition {000 Eura

ber. Investition izt guiltig H

Abbildung 31: Eigenschaften Teilebehalter — Seite Investition

Standardisierung PE 5.19
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Reiter Nachfullzyklus

Auf dieser Seite finden Sie immer die Ausgangsdaten fir den Nachfullzyklus:

= Die Teilebehalteranzahl und der geplante Fillzyklus werden vom Skript

immer mit eins belegt,

= das tatsachliche Teilebehaltervolumen wird tGber die Abmessungen des

verknipften Teilebehélters ermittelt

i Ressource <Grab container 240x160x480mm 1845410003,

Gi.jltigkeitl .-'f-.nhangl Sti.jcklisteneintragl Fieszource stellt Produkt bereit - Nachfullzpkluz IL[

— M achfiillzykiuz

Bedarf pro Prozess IEI,EIEI

Geplanter Machfillzykiuz [Pradukte] I 1.00

Matwendiges T eilebehakervalumen |I:I,EIEI i1d

T atzachliches Teilebehaltervalurmen I 3072 o

Teilebehalteranzahl |1 oo
T atzachlicher Machfiillzykiuz | 0,00
Teile pro Behdler ||1nn

Abbildung 32: Eigenschaften Teilebehalter — Seite Nachfullzyklus

Fur die Ermittlung des tatsachlichen Fullzyklus siehe Abschnitt Nachfillzyklus

planen.

Standardisierung
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Parameter fir den Nachfillzyklus festlegen

2.3.2 Nachfillzyklus planen

Beispiel

Beispiel eins, Ermitt-
lung des tatséchlichen
Flllzyklus: Die Rol-
lenkugellager sollen in
einem Teilebehalter
bereitgestellt werden.

Voraussetzung fir die Berechnung der tatsachlichen Fillzyklus sind die An-
gaben beim Nachflllzyklus: gleich Anzahl der gefertigten Produkte bis zum
nachsten Nachfillen des Teilebehélters.

Die Berechnung des tatsachlichen Fullzyklus erfolgt auf der Basis der Felder:

= Belieferung pro Prozess,
= Tatsdchliches Teilebehéaltervolumen,
= Teilebehdlteranzahl und die Abmessungen des anzuliefernden Teiles

Die Angaben bei Geplanter Fillzyklus und Belieferung pro Prozess werden
fur die ersten drei Beispiele nicht verandert:

= Geplanter Fllzyklus: 100 Produkte
= Belieferung pro Prozess: 2 Teile (Rollenlager)

Rollenlager in einem Teilebehalter anliefern:

2 Um die Berechnung zu starten, tippen Sie bei Belieferung pro Prozess
immer die Anzahl der Teile ein, die mit einem Prozess bei einem Produkt
verarbeitet werden: im Beispiel sind es die zwei Rollenlager.

2 Geben Sie im Feld Geplanter Fllzyklus die Produktmenge vor fir die
Teile bereitgestellt werden sollen.

= Im Beispiel sind es 100 Produkte: d. h. um den geplanten Fullzyklus far
100 Produkte zu erfillen, missen immer 200 Rollenlager im Teilebehalter
bereitgestellt oder nachgefillt werden.

o Bestétigen Sie die Eingaben mit OK, der Dialog wird geschlossen.

2 Um das Ergebnis der Berechnung zu sehen 6ffnen Sie danach den Dia-
log wieder.

i Ressource <Grab container 240x160x80mm 1845410

Gi.jltigkeitl .-'lnhangl StUcinsteneintragI Ressource stellt Produkt bereit  Machfiillzyklus I_

— Machfiillzykluz

Bedarf pro Prozesz |2,EIEI

Geplanter Machfillzyklus [Frodukte] I‘I 00,00

MHaobwendiges T eilebehalkersalumen |EI,I:I1 e

T atzachliches Teilebehaltervolumen I 3072 o

Teilebehalteranzahl |1 oo
T atzachlicher M achfiillzykuz |4EI,EIB
Teile pro Behalter |=3|11 B

Abbildung 33: Beispiel eins — Berechnung des tatsachlichen Fillzyklus
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Parameter fir den Nachfillzyklus festlegen

2.3.2.1
Beispiel

Beispiel zwei, Ermittlung
des tatséchlichen Full-
zyklus: Die Rollenkugel-
lager sollen in drei Teile-
behaltern bereitgestellt
werden.

Ergebnis:

T atzachlicher Machfullzpkluz

Auf der Basis dieser Vorgaben, musste die Teilebereitstellung bereits nach 40
Produkten erfolgen.

Siehe auch: Abbildung 33.

Was kdnnen Sie tun?

Dieses Ergebnis kann Sie nicht zufrieden stellen, nehmen Sie Korrekturen vor:
erhdhen Sie z. B. die Teilebehalteranzahl

Teilebehéalteranzahl erhdhen

Eine Mdoglichkeit ist die Teilebehdalteranzahl fur die Bereitstellung der Rollenla-
ger zu erhéhen.

2 Erhohen Sie die Teilebehéalteranzahl z. B. auf drei Teilebehélter.

i Ressource <Grab container 240%160x80mm 18454100

G'u'ltigkeitl .-’-'-.nhangl Stijc:klisteneintragl Fessource stelll Pradukt bereit  Machfiillzpklus Il

— Machfillzyklus

Bedarf pro Prozesz |2,EIEI

Geplanter Machfiillzyklus [Produkte] I 100,00

MWotwendiges T eilebehalersolumen |IZI,EI'I i

T atzachliches Telebehalkerolumen I 3072 o

T eilebehalteranzah |3,nn
T atzachlicher Machfuillzyklus | 120,25
Teile pro Behdlter |BIZI,1 B

Abbildung 34: Beispiel zwei — Anlieferung in drei Teilebehéltern

Ergebnis:
Tatsachlicher Fiillzyklus 12025

Auf der Basis der erhéhten Teilebehélteranzahl, misste die Teilebereitstellung
nach 120 Produkten erfolgen.

Was kdnnen Sie tun?
Auch dieses Ergebnis entspricht nicht ganz den Erwartungen.

Nehmen Sie eine weitere Korrektur vor. Sie kdnnten beispielsweise die Rol-
lenlager in einem gréReren Behdlter anliefern. Das bendtigte Behaltervolumen
ist ja schon im Feld Notwendiges Teilebehaltervolumen ermittelt worden.
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Parameter fir den Nachfillzyklus festlegen

2.3.2.2

Beispiel drei, Ermittlung
des tatsachlichen Full-
zyklus: Die Rollenkugel-
lager sollen in einem
groReren Teilebehalter
bereitgestellt werden.
Basis fir die GroRRe des
Teilebehélters ist das
ermittelte notwendige
Teilebehéaltervolumen.

TeilebehaltergréRe andern

Dazu ist es notwendig einen anderen Teilebehélter aus der Bibliothek mit ei-
nem entsprechend grol3eren Teilebehaltervolumen auszuwahlen.

i Ressource <Grab container 240x160x160mm 18454100

G'u'ltigkeitl Anhang I Stucklizteneintrag I Fleszource stellt Produkt bereit  Machfiillzykluz I_"

— M achfiillzykluz

Bedarf pro Prozess IE,EIEI

Geplanter Machfilzyklus [Produkte] I‘I 00,00

M obwendiges T eilebehalteryolumen |IZI,EI1 e

T atzachliches Teilebehaltervolumen I G144 o

T eilebehalteranzahi |1 o
T atzachlicher Machfuillzyklus | 80,16
Teile pro Behilter |15|133

Abbildung 35: Beispiel 3 — grol3eren Teilebehélter verwenden

Ergebnis
Tatzachlicher Hachfuillzykluz 8016

Dieses Ergebnis konnte Sie zufrieden stellen: Das ermittelte Ergebnis mit 80
Teilen liegt nahe dem geplanten Fullzyklus von 100 Produkten.

Was kdnnen Sie noch tun?

Sie konnten beispielsweise den geplanten Fullzyklus dndern. Aus den ersten
beiden Berechnungen wissen Sie, dass 80 Teile (Rollenlager) im verkniupften
Teilebehalter, bei unverdndertem tatsdchlichem Teilebehaltervolumen, bereit-
gestellt werden kénnen. Auf dieser Basis passen Sie den geplanten Fllzyklus
an.
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Logistikdaten anzeigen

2.4 Log

istikdaten anzeigen

Mit Hilfe dieses Skriptes konnen Sie Logistikdaten der Produktstruktur in einer
Excel-Tabelle anzeigen. Daten der Logistik, wie etwa Produktbezeichnung,
verknupfte Ladeinheiten fir den Transport der Produkte oder Bedarfsmengen,
die Uber den Nachflllzyklus ermittelt werden, werden in der exportierten Ta-
belle angezeigt. FUr Einzelteile oder Rohmaterialien, die mit einem Arbeits-
platz verknipft sind, werden die Arbeitsplatze tber das Skript ermittelt und in
der Tabelle angezeigt.

Das Skript Logistik Daten exportieren starten Sie Uber das Kontextmeni der
Produktsstruktur. In der Tabelle werden die Logistikdaten der zugeordneten
Produktstruktur angezeigt, auf der Sie den Export starten.

Die Excel-Tabelle kbnnen Sie speichern und beispielsweise zur Auswertung
der Logistikeinheiten der Produktstruktur verwenden.

2.4.1 Logistik-Skript starten

Das Skript kdnnen Sie auf allen Planungstypen der Produktstruktur ausfihren,
die dem Planungstyp Variante zugeordnet sind.

2 Offnen Sie das Kontextmenii. Wahlen Sie Auswertung/Logistik Daten ex-
portieren (Excel).

S &
S - Meu J

Snderungspratakall
attribute gleichzeitig
arafik anzeigen

Versionen

Anwendung 3

Auswertung 3 Loqiskik Diaten exportieren (Excel)
Extra r Produktstrukior drucken
Kalkulation k Produktskruktor mit Grafik drocken
Cffren [

Abbildung 36: Skript fur Logistikdaten starten
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BEiSpiE' In der Tabelle werden die exportierten Daten der Produktstruktur mit verkntpf-

ten Ladeinheiten angezeigt.

o]
A | B c (8] E 1
| 1 |Projekt Projekt Nummer Erstellt durch Erstellt am
| 2 |Prozessgraph 1 admin 06.10.2004
3
4 |Bezeichung N Typ Behalt Behilter N
| 5 |Variante AB 1 Wariante | Montage
e Iontagestation
| 7 | Container 1056x596xd45mm
8 | Behaelter 400x400:x120mm
| 9 | Chip trolley 800:x660x600mm
| 10 | Gruppe Standardausfilhrung 1 Gruppe Container 400x400x120mm
| 11 | Container 160%95:75mm
| 12 | Container 500x310x250mm
| 13 |Gruppe A-Klasse 1/ Gruppe | Container 250x148x130mm
| 14 | Einsatzbhehaelter 355%277 x98mm 3-901-43 3-901-43
| 16 |Kaufteil Mew Praduct Kautteil Gitterbehaelter 1000x300:300mm
| 16 |Teil ohne Struktur Mew Praduct Teil |Gitterbehaelter 1000x300x800mm
| 17 | Standard rote Ausfilhrung 1 Teil Behaelter 400x400:x120mm
| 18 |Rohmaterial rot 1 Rohmaterial Eurc-Fix container 300x200:x170mm EF 3170 |EF 3170
| 19 | Gitterbehaelter 1000x800::300mrm
| 20 |roter Lack 1 Hilfsstoff Gitterbehaelter 1000x800:300mrm
| 21 |Standard blaue Ausfilhrung 1 Teil |Euro-Fix container 300x200x170mm EF 3170 EF 3170
| 22 | Eura-Fix container 400x300x75mm EF 4070 |EF 4070
| 23 |Rohmaterial blau 1 Rohmaterial Gitterbehaelter 1000x300:300mm
| 24 |blauer Lack 1 Hiltsstoft |Gitterbehaelter 1000x300x800mm
25 |Standard silberne Ausfiihrung 1 Teil Euro-Fix container 300x200x170rmm
4[4 » [pi] Tabelle1 14 v

Abbildung 37: Beispiel Tabelle — Logistikdaten exportiert
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Produktstruktur drucken

2.5 Produktstruktur drucken

Mit Hilfe der Skriptanwendungen Produktstruktur drucken (ohne Grafik) bzw.
Produktstruktur mit Grafik drucken wird eine Produktstruktur in Excel ausge-
druckt. Einen Ausdruck kénnen Sie beispielsweise in Excel weiterbearbeiten
und separat in einem Verzeichnis speichern. Eine Bearbeitung der Werte in
Excel hat keine Auswirkung auf die Produktstruktur im PPR-Navigator.

Einen Ausdruck kénnen Sie beliebig oft und jederzeit vornehmen. Alle Ande-
rungen, die Sie vor dem Ausdruck der Produktstruktur vornehmen, werden
beim Ausdruck bericksichtigt.

Fir den Ausdruck missen Sie Excel installiert haben.
So gehen Sie vor

Das Skript Produktstruktur drucken finden Sie im KontextmenU der einzelnen
Hierarchieebenen einer Produktstruktur. Das Skript steht fur alle Hierarchie-
ebenen der Produktstruktur Variante zur Verfigung.

< Selektieren Sie in der Produktstruktur die Hierarchieebene und 6ffnen Sie
das Kontextmen.

<o Wahlen Sie im Kontextmeni Produktstruktur drucken aus.

Mew 3

Anderungspratakall
aktribute gleichzeitig
arafik anzeigen
Versionen

Anwendung
Logiskik. Daten exportieren (Excel)

»

Auswerkung b
Exkra 3 Pradukkstruktur drocken

»

[ Y

kalkulation Produktstruktor mit Grafik drocken

o~ S,

Abbildung 38: Skript Produktstruktur drucken ausfiihren

2 In der Excel Tabelle wird die gewdahlte Produktstruktur mit allen Objekten
abgebildet.
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Produktstruktur drucken

Project: Trainingsprojekt

Variante AF 20 K-Sicht Ternperaturfihler Befestigungsbiigel Stahl
Mr.:Mew Product Nr. AF 20 Mr:71 60 7 426 369 Mr.:
Bodenplatte Gran
Mr.i71 60 7 669 756 Sprit:
. Mr.:
Einstecknippel Sran
Mr.:71 60 7 669 263 Extru
1 Mr.:
Gehiuse Grau Grani
Mr.:71 60 7 669 756 Sprit:
1 Mr.:

Haube hedruckt Grani
Mr.:71 60 7 769 869 Sprit:
- Mr.:

Heissleiter
Mr.;71 60 7 215 987

Abbildung 39: Beispiele fir eine Produktstruktur in Excel
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Grafiken anzeigen

2.6 Grafiken anzeigen

Mit Hilfe der beiden Skripte Ein- und Ausblenden in Grafik, kénnen Sie einzel-
ne Grafiken aus einer Gesamtgrafik ein- und ausblenden.

Die beiden Skripte stehen in der Produktstruktur fir die Planungstypen Varian-
te, Baugruppe, Teile, Kaufteile, Rohmaterialien und Hilfsstoffe zur Verfligung.

Eine Gesamtgrafik wird aus der Summe der einzelnen Grafiken der zugeord-
neten Struktur gebildet. Die Gesamtgrafik erhalten Sie Uber das Kontextmend
unter Grafik anzeigen, auf den jeweiligen Planungstypen: beispielsweise einer
Produkt Gruppe.

Die Vorgehensweise wird am Beispiel Produkt Gruppe gezeigt.

2.6.1 Grafiken ein- und ausblenden

Eine Produkt Gruppe setzt sich wiederum aus einer beliebig hohen Anzahl
von Einzelteilen zusammen, denen Grafiken zugewiesen sein kdénnen. Mit
den beiden Skripten kdonnen Sie die einzelnen Grafikelemente aus der Ge-
samtgrafik ein- und ausblenden, beispielsweise um einzelne Teileelemente
detaillierter darzustellen.

Fur das Beispiel soll die Haube bedruckt aus der Gesamtgrafik, Produkt
Gruppe, ein- und ausgeblendet werden. Siehe auch: Abbildung 40.

Ef.: Yariante, 1
ﬁ Beispiel Gruppe, 1
Eﬁ Produkk Gruppe, 1
H Befestigungsbigel, 1
H Bodenplatte, 1

- Einstecknippel, 1 Haube bedruckt ein- und
- Gehause Grau, 1 ausblenden

o[ Haube bedruckt, 1 <
i z aranulat Troilit Hart-PYWC-Spritzgielmasse, 1
1 Heissleiter, 1

b & k.arton grdn, 1

H Kerbschraube, 1

- b Litdraht, 1

& Monkageanleitung deutsch, 1
rﬂ & achneidkerbschraube, 1

ﬁ Schraubklemme, 1

Abbildung 40: Produktbaugruppe
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Grafiken anzeigen

2.6.1.1 Grafik anzeigen — Produktbaugruppe

2 Um die Gesamtgrafik zu erhalten, 6ffnen Sie das Kontextmenl auf der
Produkt Gruppe und wahlen Grafik anzeigen.

Ei m Meu k
- Be

- Eo  Anderungsprotokal
H Eir  Attribute gleichzeitig
- efs Grafilk anzeigen

Abbildung 41: Gesamtgrafik anzeigen — Produktbaugruppe

Das Bild zeigt die Gesamtgrafik der Produkt Gruppe, mit allen Grafiken der
zugeordneten Teile.

Abbildung 42: Gesamtgrafik - Produktbaugruppe
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Grafiken anzeigen

2.6.1.2 Grafik ausblenden - Teill

2 Um einzelne Grafiken aus der Gesamtgrafik auszublenden, 6ffnen Sie
das Kontextmeni auf dem Teil und wahlen Ausblenden in Grafik. Im Bei-
spiel eben die Haube bedruckt.

-0 Meu »
- [P Anderungsprotakoll
]" attribuke gleichzeitig
- [P Grafik anzeigen
- ﬁ Wersionen
- ﬁ Grafik ausblenden
]H Auswertung » Grafik einblenden
F-- & Extra * I
[ )

Abbildung 43: Grafik ausblenden

2 Offnen Sie auf der Produkt Gruppe das Kontextmenii und wahlen wieder-

um Grafik anzeigen. Die Grafik wird ohne das ausgeblendete Teil (Haube
bedruckt) angezeigt.

Abbildung 44: Produktgruppe — Teil ausgeblendet
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Grafiken anzeigen

2 Um beispielsweise Produkt Gruppen aus der Gesamtgrafik des Planungs-
typs Variante auszublenden, fihren Sie das Skript Ausblenden in Grafik
auf der Produkt Gruppe aus.

2 Um Rohmaterialien und Hilfsstoffe aus der Gesamtgrafik des Planungs-
typs Teil auszublenden, fuhren Sie das Skript Ausblenden in Grafik auf
Rohmaterialien und Hilfsstoffe aus.

= Auf dieselbe Weise kdnnen Sie Grafiken in die Gesamtgrafik wieder ein-
blenden: Skript, Einblenden in Grafik.

2.6.1.3 Grafik einblenden - Tell

2 Um einzelne Grafiken in die Gesamtgrafik einzublenden, 6ffnen Sie das
Kontextment auf dem Teil und wahlen Einblenden in Grafik. Im Beispiel
eben die Haube bedruckt.

Elﬁ Produkt Gruppe, 1

EH Befestigungsbigel, 1

EH Bodenplatke, 1

EH Einstecknippel, 1

“ Gehiuse Grau, 1

o e (S e :
Skripte
Yerwendungen sucher  Ausblenden in Grafik

Einblenden in rafik,
Herstellkosten kalkulieren

Logiskik, Daten exportieren (Excel)
Produktstrukiur drucken

Abbildung 45: Grafik einblenden

© Offnen Sie auf der Produkt Gruppe das Kontextmenti und wahlen wieder-
um Grafik anzeigen. Die Grafik wird mit dem eingeblendeten Teil (Haube
bedruckt) angezeigt.

Siehe auch: Abbildung 42.

Auf diese Weise kdnnen Sie mit Hilfe dieser beiden Skripte unterschiedliche
detaillierte Gesamtgrafiken erhalten, wie das Beispiel Produktbaugruppe zeigt
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Konstruktionsstickliste kennzeichnen

2.7 Konstruktionsstuckliste kennzeichnen

Mit Hilfe des Skripts Konstruktionsstiickliste kennzeichnen werden Koordina-
ten von Grafiken zwischen Konstruktionsstickliste und im Process Engineer
erzeugten Fertigungsstiicklisten (Produktsstrukturen) abgeglichen: Beim Ab-
gleich berechnet das System die absoluten Koordinaten zur Verwendung in
den Fertigungssticklisten auf der Basis der relativen Koordinaten aus der
Konstruktionsstiickliste neu.

Grafiken kdnnen auf der Basis von relativen und absoluten Koordinaten dar-
gestellt werden:

Relative Koordinaten

Nach dem Import der Produktstruktur aus einem externen System in den
Process Engineer entspricht die importierte Struktur der Konstruktions-
stuckliste. Die Beziehungen zwischen den einzelnen Strukturelementen
und Hierarchieebenen sind eindeutig definiert, sie enthalten die korrekten
relativen Koordinaten.

Absolute Koordinaten

Produktstrukturen, die im Process Engineer erzeugt werden, stellen da-
gegen Fertigungsstticklisten dar. Diese Fertigungssticklisten haben kei-
nen direkten Bezug mehr zur Konstruktionsstiickliste. Fur Elemente aus
der Konstruktionsstiickliste, die mit Elementen der Fertigungsstiickliste
verknipft werden, geht der Bezug zur vorgegebenen Hierarchieebene
aus der Konstruktionsstuckliste, und damit die relativen Koordinaten, ver-
loren.

Um Grafiken der Fertigungsstucklisten so darzustellen, wie die Positio-
nierung der Elemente in der Konstruktionsstiickliste festgelegt wurde,
mussen die absoluten Koordinaten berechnet werden. Die Berechnung
erfolgt auf Basis der relativen Koordinaten der Konstruktionsstiickliste.

Nach Ausfiuihrung des Skripts erkennt das System, welche absoluten Koordi-
naten fir verkniipfte Elemente der Fertigungsstiickliste vorhanden sind.

Das Skript wird in zwei Schritten ausgefihrt: Im ersten Schritt werden die
Stuicklisteneintrage der Konstruktionssttickliste (mit korrekten relativen
Koordinaten) als solche gekennzeichnet, um sie von den Sticklistenein-
tragen der Fertigungssticklisten (ungultige relative Koordinaten) zu un-
terscheiden.

Im zweiten Schritt wird die Berechnung der absoluten Koordinaten durch-
gefuhrt. Diese stehen den Produktkomponenten dann auch bei Verwen-
dung innerhalb einer Fertigungsstickliste zur Verfliigung.

Das Skript muss nach jeder Anderung in der Konstruktionsstickliste er-
neut ausgefuhrt werden, wenn neue Teile einfligt oder existierende um-
positioniert wurden, d.h. die relativen Koordinaten in der Konstruktions-
stuckliste geandert wurden.
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Konstruktionsstickliste kennzeichnen

Das Skript kdnnen Sie nur auf dem Planungstyp Variante ausfuhren.
o Starten Sie das Skript immer auf der importierten Produktstruktur.

2 Offnen Sie auf dem Planungstyp Variante das Kontextmenii und wahlen
Anwendung/Konstruktionsstuckliste kennzeichnen.

== Erzeugnis Temperaturfibler AF 20, 1

HI=Y=1

Elﬁ Temper =
= [P Bef  Anderungsprotokol
P Boo  Aktribuke gleichzeitig
P Ein  Grafik anzeigen
- cal  Mersionen
P - arafik ausblenden
ﬁ . AUSWEFEUNG 3 arafik einblenden
ﬁ cal Extra 3 konskruktionsstickliste kennzeichnen
- kel Pﬁalkulatiu:un r
& Lit Cffnen r
Rechte k
ﬁ Mo Verwendungen suchen 2
ﬁ ack
9 b Ausschneiden

[—]f: Yariante 01 Fopieren

Ei Temper Eimfiigen
i &F Referenz einfigen
e 48 Mo Einfiigepunkt setzen Verkniipfte Elemente aus
Bk Lischen der Konstruktionsstuckliste.

E Erneut laden

- g Yariante 02 o -
T N , Sortietindex akkualisieren

Abbildung 46: Skript Konstruktionsstiickliste kennzeichnen starten

2 Bestéatigen Sie die Meldung mit OK, um die Berechnung abzuschlie3en.
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Materialkosten fiir Produkte ermitteln

2.8

2.8.1

Materialkosten fur Produkte ermitteln

[0
B
tb
p 4

Mit Hilfe der Kalkulation/ Kosten neu berechnen ermitteln Sie die Materialkos-
ten fUr Produkte. Bei der Berechnung der Materialkosten werden immer die
Werte herangezogen, die auf der niedrigsten Hierarchieebene der Produkt-
struktur bei den Produkten eingeplant sind, also denen keine weitere Struktur
zugeordnet werden kann — wie etwa fur Rohmaterialien, Hilfsstoffe, Kaufteile
oder Teilen fur die keine weitere Struktur zugeordnet werden soll.

=  Fir die Berechnung kénnen Sie neben den Materialkosten einen Materi-
algemeinkostenzuschlag in Prozent angeben.

Materialkosten plus Materialgemeinkostenzuschlag legen Sie bei den Pla-
nungstypen fest, wenn die Produktstruktur durch nachfolgende Merkmale ge-
kennzeichnet ist:

=  Fir den Planungstyp Teil geben Sie die Materialkosten immer an, wenn
diesem Teil keine weitere Struktur zugeordnet ist.

=  Fir den Planungstyp Kaufteil geben Sie die Materialkosten immer an.

=  FUr die beiden Planungstypen Rohmaterialien und Hilfsstoffe geben
Sie die Materialkosten immer an.

Materialkostenberechnung durchfiuhren

Die Materialkostenberechnung kénnen Sie auf jeder Hierarchieebene der Pro-
duktstruktur starten — entsprechend werden die Materialkosten der zugehori-
gen Struktur ermittelt.

Die Vorgehensweise wird am Beispiel einer Produktbaugruppe gezeigt. Die
Produktstruktur ist durch folgende Merkmale gekennzeichnet:

= Teile mit zugeordneter Struktur
=  Teil ohne zugeordnete Struktur

= Kaufteil, Rohmaterialien und Hilfsstoffe

Rt
=l standard rote Ausfihrung, 1

...... z Rohmaterial rok, 1

‘ roter Lack, 1
[—]“ Standard blaue Ausfiibrung, 1

...... X Fohmaterial blay, 1

& 0 blauer Lack, 1
=il standard silberne Ausfibrung, 1

...... X Rohmaterial siber, 1

...... & siberre Lack, 1

ﬁ Kauftei, 1
----- Bl Teil ohne Struktur, 1

Abbildung 47: Produktstruktur Baugruppe
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Materialkosten fiir Produkte ermitteln

2.8.1.1 Materialkosten eingeben

Beisniel Um die Materialkosten vollstandig zu berechnen, sollten Sie bei folgenden
eispie Planungstypen die Kosten angeben.

Bei allen Planungstypen sind im Beispiel derselbe Betrag fur die Materialein-
zelkosten von 10 Euro sowie der Materialgemeinkostenzuschlag von 10 %
angegeben. Damit kann das Ergebnis der Berechnung einfacher nachvollzo-
gen werden.

< Geben Sie die Werte beim Teil ohne Struktur ein.

i Teil <Teil chne Struktur, 12

— Kosten

td aterialeinzelkosten I‘I .00 Evura
td aterialgemeinkostenzuzchag I‘I 000
td aterialkosten 11.00 Eura

tdaterialkosten Unterprodukte  |0.00 Eura

Abbildung 48: Werte fir Materialkosten eingeben — Teil ohne Struktur

<2 Geben Sie die Werte beim Kaufteil ein.

: Kaufteil <Kaufteil, 1=

—Kozten

b aterialeinzelkosten I‘I (.00 Evura
b aterialgemeinkostenzuschag I‘I 000

b aterialkosten |WﬁE uro

Abbildung 49: Werte fiir Materialkosten eingeben — Kaufteil

2 Geben Sie die Werte bei allen Rohmaterialien und Hilfsstoffen ein. Die
Rohmaterialien und Hilfsstoffe sind der jeweiligen Struktur der Teile zu-
geordnet.

i Rohmaterial -Rohmaterial rot, 1=

— Faosten
Materialeinzelkosten [‘m
atenalgemeinkoztenzuzchag IW
Materialkosten lm

Abbildung 50: Werte fiir Materialkosten eingeben — Rohmaterialien, Hilfsstoffe
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Materialkosten fiir Produkte ermitteln

Beisniel o Bei Teilen denen eine weitere Struktur zugeordnet ist — im Beispiel sind
eispie es die Rohmaterialien und Hilfsstoffe — mussen Sie keine Werte ange-
ben.

= Wenn Sie jedoch bei diesen Teilen Werte eintragen, werden diese nicht
zur Berechnung herangezogen, sondern nur die Werte der zugeordneten
Rohmaterialien und Hilfsstoffe. Das Ergebnis der Berechnung wird beim
Feld Materialkosten Unterprodukte angezeigt.

i Teill <standard rote Ausfiihrung, 1=

— K.osten
bl aterialeinzelkosten .00 Evra

td ateralgemeinkostenzuschag  |0.00 %

I

bl aterialkosten 0,00 Evra
kd aterialkozsten Unterprodukte I22,IZIEI Euro

Abbildung 51: Keine Eingabe der Werte erforderlich

2 Nachdem Sie die Werte fir die Materialkosten angegeben haben, starten
Sie die Berechnung.

o Offnen Sie das Kontextmenu auf der Produktbaugruppe — Beispiel Grup-
pe A-Klasse.

2 Wahlen Sie Kalkulation/ Kosten neu berechnen.
- [l Eefestiy MU v
" Bodenpl  Anderungsprotokall
- I Einsteck  attribute gleicheeitig

- [P Gehsuse  Grafik anzeigen
P Haube £ ¥ersionen

ﬁ Heissleit Anwendung L

B Karton ¢ Auswertung »

H kerbsch Extra r

‘ e Kallkulation F Haufigkeit berechnen kpl,
ﬁ Montags SFfnen 3 Haufigkeit neu berechnen
ﬁ schnid Rechte 3 Herstelkosten kalkulieren
9 =chraub Werwendungen suchen 3 Kiosten neu berechnen

Abbildung 52: Berechnung der Materialkosten starten
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o Offnen Sie nach der Berechnung den Eigenschaftsdialog der Produkt-
baugruppe.

2 Unter Materialkosten Unterprodukte wird das Ergebnis angezeigt. Wenn
Sie alle Angaben zu den Materialkosten ebenso wie im Beispiel gemacht
haben, dann musste das Ergebnis 88 Euro betragen.

s Gruppe <Gruppe A-Klasse, 1=

K.osten
{ b aterialkosten Unterprodukte |28 00 Euro

Abbildung 53: Ergebnis der Berechnung- Eigenschaftsdialog Baugruppe angezeigt
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Prozessgraph Gber Skript erzeugen

2.9 Prozessgraph uber Skript erzeugen

Mit Hilfe dieses Skripts kdnnen Sie direkt fur eine Produktgruppe einen Pro-
zessgraphen erzeugen.

Mit diesem aus einer Produktgruppe erzeugten Prozessgraphen erhalten Sie
eine erste grobe Einschatzung uber die Art von Prozessen (Montage- oder
Bearbeitungsprozess) und wie viele Prozesse (Anzahl von Prozessen fir die
einzelnen Hierarchieebenen) fir die jeweilige Produktgruppe eingeplant wer-
den sollen. Dem Prozessgraph konnen dann weitere Prozesse zugeordnet
werden.

ml Hinweis
Das Skript Prozessgraph erzeugen kénnen Sie nur auf dem Produkt-
Planungstypen Gruppe ausfihren.

Fur einen Prozessgraphen der im PPR-Navigator aus der Produktstruktur er-
zeugt werden soll, muss mindestens der Planungstyp Prozessplan (Projekt-
knoten/Kontextmenil/ Prozessplan) manuell angelegt werden — also muss
immer der oberste Knoten flr Prozessstrukturen im PPR-Navigator vorhan-
den sein. Alle weitere Knoten der Prozessstruktur (Ablauf Plan, Ablauf) legt
das Skript bei der Ausfiihrung selbst an.

Welche Prozessarten werden erzeugt?
=  Baugruppen werden als Montageprozesse erzeugt.

= Teile als Bearbeitungsprozesse.

Das Skript beinhaltet drei alternative Mdglichkeiten einen Prozessgraphen zu
erzeugen:

: Ablauf erzeugen |

" Existierenden Ablauf [ohne Prozessgraph] verwenden?
=" Meuen Ablauf [im PPR-Navigator) erzeugen?
" Meusn &blauf [in der Projektbibliathek] erzeugen?

Abrechen | it | Starderd|

Abbildung 54: Drei Alternativen — Prozessgraph erzeugen
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Existierenden Ablauf verwenden: Einen existierenden Ablauf kdnnen Sie
verwenden, wenn der Knoten Ablauf in der Prozessstruktur vorhanden und
diesem kein Prozessgraph zugeordnet ist. Sind keine Ablaufe ohne Prozess-
graph im Projekt vorhanden, muss ein neuer Ablauf erzeugt oder der Vorgang
abgebrochen werden.

Hinweis x|

® Ez existieren keine Ablaufe ohne Prozeszgraph.

Sall ein neuer Ablauf erzeugt werden’?

Ja Mein Abbrechen

Abbildung 55: Meldung — Neuen Ablauf erzeugen

=  Neuen Ablauf erzeugen: Einen neuen Ablauf kbnnen Sie immer erzeu-
gen, wenn im PPR-Navigator der Planungstyp Prozessplan vorhanden
ist. Einen neuen Ablauf miissen Sie immer erzeugen, wenn den vorhan-
denen Ablaufen bereits ein Prozessgraph zugeordnet ist.

=  Neuen Ablauf in der Projektbibliothek erzeugen: Einen neuen Ablauf
in der Projektbibliothek kdnnen Sie immer erzeugen, auch wenn im PPR-
Navigator der Planungstyp Prozessplan noch nicht erzeugt wurde.
Festlegen der Produktstruktur fur das Skript

Abhéangig von der Produktstruktur, auf der das Skript ausgefiihrt werden soll,
legen Sie bei dieser Meldung fest, fur wie viele Hierarchieebenen der Produkt-
struktur die Prozesse abgeleitet werden sollen.

Die Meldung zeigt immer die maximal méglichen Hierarchieebenen an.

i Festlegen der Ebenenanzahl [ x|

Crie Struktur hat 3 Ebenen. IE
YWie viele Ebenen zaollen bearbeitet werden?

ok | ﬁ-‘«hhrechenl e | Efaran

Abbildung 56: Festlegen der mdglichen Hierarchieebenen
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Relationsgultigkeit festlegen

Legen Sie hier fest, ob die Relationen (Projektweite) fir alle Prozessgraphen
im Projekt gelten sollen oder nur fiir diesen einen Prozessgraphen.

i Relationstyp R x|

% Projektweite, Yist Yorganger' [must precede) Relationen erzeugen?

" Graphweite, 'I5uft vor' [runs before) Relationen erzeugen?

Abbrechenl Hile | Standard |

Abbildung 57: Relationen fiir Prozessgraphen festlegen
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2.9.1 Skript Prozessgraph erzeugen ausfiihren

Rufen Sie Uber das KontextmenU einer Gruppe das Skript Prozessgraph er-
zeugen auf.

=  Das Skript erzeugt die Prozessstruktur unter dem Planungstypen Ablauf
und den dazugehdrigen Prozessgraphen

= Um den Prozessgraphen zu 6ffnen wechseln Sie in die Prozesssicht.

Lernen Sie im folgenden Beispiel die Vorgehensweise fur das Skript
kennen:

Die Gruppe Standardausfiihrung hat drei Hierarchieebenen — Gruppe Stan-
dardausfihrung, Gruppe A-Klasse und die Teilestruktur (rote, blaue und sil-
berne Ausfiihrung.

Fir die Gruppe Standardausfuhrung soll ein Prozessgraph erzeugt werden.
Zudem ist der Planungstyp Prozessplan manuell erzeugt worden.

Welche Prozessarten kann das Skript erzeugen?

=  FUr die Gruppen, Montageprozesse.

=  FUr die Teile, Bearbeitungsprozesse.

29.1.1 Skript starten

2 Offnen Sie das Kontextmeni auf der Gruppe Standardausfiihrung. Wah-
len Sie Skripte/Prozessgraph erzeugen aus.

o Wariante AF 20 K-Sicht, 1

B i m Meu »
-' Bi

p g Anderungsprotokal
P Ei Attribuke gleichzeitig
P c Grafil anzeigen
Wersionen

H

; . Anwendung

i

-

arafik ausblenden

: Auswertung r arafik einblenden

. Extra g Import Update aus Datei
- ' Kalkulation 3 Prozefigraph erzeugen
m'" ‘ L[ FLCo —— Y

Abbildung 58: Skript Prozessgraph erzeugen starten

Fur dieses Beispiel ist ein neuer Ablauf erforderlich, weil noch kein Planungs-
typ Ablauf erzeugt wurde.

S Wabhlen Sie im Dialog Neuen Ablauf (im PPR-Navigator)erzeugen? aus.
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i Ablauf erzeugen x|

" Existierenden &blauf [ohne Prozessgraph] venwenden?
' Meusn Ablauf fim PPR-Navigator) erzeugen?
" Neuen Ablauf (in der Projektbibliothek) erzeugen?

Abrechen | it | Starderd |

Abbildung 59: Neuen Ablauf erzeugen

2 Maximal sind fur diese Baugruppe die angezeigten drei Hierarchieebenen
moglich.

‘ Festlegen der Ebenenanzahl x|

Die Struktur hat 3 Ebenen. IE
“Wie viele Ebenen sollen bearbeitet werden?

0k | Abbrechen | Hire | | Standad

Abbildung 60: Hierarchieebenen festlegen

= Prozesse werden von der Produktstruktur abgeleitet, maximal konnen flr
die Produktstruktur dieser Baugruppe die drei vorhandenen Hierarchie-
ebenen geplant werden.

= Eine Reduzierung der Hierarchieebenen ist jederzeit moglich, es werden
dann in diesem Fall nur Prozesse Uber das Skript geplant, fur die ange-
gebenen Hierarchieebenen.

= Die Angabe der Hierarchieebenen sollte immer innerhalb der vorgegebe-
nen Produktstruktur liegen, im Beispiel sind es eben die maximal mogli-

chen drei Hierarchieebenen. Eine null oder eine vier wirde beispielswei-
se aul3erhalb des Wertebereichs liegen.

Eingabefehler x|

Q Der Wert liegt auferhalb des Wertebereichs,

Abbildung 61: Angabe der Hierarchieebenen ist nicht korrekt

Fur das Erzeugen der Prozessstruktur, bestatigen Sie die beiden Meldungen
mit OK.
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= Wenn mehrere Planungstypen Prozess Planung oder Ablauf Planung im
Projekt vorhanden wéren sind, kdnnten Sie in diesem Dialog die Prozess
Planung oder die Ablauf Planung auswéhlen. Wéhlen Sie in den nachfol-
genden Dialogen den gewiinschten Eintrag aus.

* Wahlen Sie einen Prozess Plan x|

W ahlen Sie einen Prozess Plan

0k | bbrechen | Hire | | Standad |
i Wiahlen Sie eine Ablauf Planung x|

W ahlen Sie eine Ablauf Planung

0k, I Ahbbrechen Hilfe Standard

Abbildung 62: Meldung fur Prozessstruktur bestatigen

2 Wabhlen Sie die Relationsgltigkeit aus.

i Relationstyp L |

% Projekbweite, st Yorganger [must preceds) Felationsn erzeugen?

" Graphweite, 15uft vor' [runs before) Relationen erzeugen?

Abbrechen | Hilfe Staridad |

Abbildung 63: Meldung Relationsgultigkeit

2 Bestéatigen Sie die Meldung mit OK. Die Prozessstruktur wird erzeugt.

9 Aktualisieren Sie die Ansicht nach Ausfuhrung des Skripts im PPR-
Navigator (Taste F5 driicken oder Kontextment Erneut Laden wéhlen).

vescript x|

Ablauf mit Prozessgraph wurde erzeugt,
Wahlen Sie 'Offen in), Process Engineer - 'Prozessgraph dffnen’ um den Ablauf zu bearbeiten,

Abbildung 64: Skript ausgefiihrt — Meldung mit OK bestatigen
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29.1.2 Ergebnis Prozessstruktur im PPR-Navigator

Fur die Gruppe Standardausfihrung ist die Prozessstruktur unter Prozess
Planung/Ablauf Plan/Ablauf erzeugt worden: Siehe auch Abbildung 65.

© Offnen Sie nun den Prozessgraphen: siehe Abschnitt Prozessgraph off-
nen.

Eﬂi- Prozessaraph

E@ Produkt Archiv, 1
£ ¥ Erzeugnis A, 1
=25 yariante AB, 1
Eﬁ Gruppe Standardausfibrung, 1
Eﬁ Gruppe A-Klasse, 1
|_—‘_|- Standard rote Ausfihrung, 1
w4 Rohmaterial rat, 1
‘ roker Lack, 1
=il Standard blaue Ausfibrung, 1
z Rohmaterial blau, 1
‘ blauer Lack, 1
=il Standard silberne Ausfihrung, 1
z Rohmaterial silber, 1
& siberne Lack, 1
[—]'@ Prozess Planung, 1
Elﬁ Ablauf Plan Mew, , 1
EEE Ablauf zu Gruppe Standardausfibrung, 1

------ E Herstellvorgang won Standard blaue Ausfihrung, 1

----- E Herstellvorgang von Standard robe Ausfihrung, 1

----- E Herstellvargang wan Standard silberne Ausfihrunag, 1

----- E Montagewvorgang von Gruppe A-Klasse, 1

£ E Montageyargang von Gruppe Standardausfihrung, 1
- 9 Standard-kMU

[#-+=] Projektbibliothek:

Abbildung 65: Prozessstruktur Uber Skript im PPR-Navigator erzeugt
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2.9.1.3

Prozessgraph 6ffnen

Im Prozessgraphen sind alle fur die Produktstruktur erforderlichen Prozesse
erzeugt worden. Entsprechend der vorgegebenen Produktstruktur wurden die
Verknipfungen zwischen den Prozessarten - Bearbeitungs- und Montagepro-

zesse - festgelegt.

Die Verknipfungen zu Vorganger- bzw. Nachfolgerprozessen und Produkten
konnen Sie Uber das Kontextmenl eines Prozesses anzeigen: siehe auch

Verknupfungen anzeigen.

2 Um den erzeugten Prozessgraphen zu 6ffnen wechseln Sie in die Pro-

zesssicht.

2 Offnen Sie auf Ablauf zu Gruppe Standardausfilhrung das Kontextmend.
Wahlen Sie Offnen in Process Engineer.

2 In der Prozesssicht wahlen Sie Uber das Kontextmeni Prozessgraph 6ff-

nen.

Pruzessgraph - Ablauf zu Gruppe Standardausfiihrung = |EI|5|
Text Gruppe Parametrigierbarer  Montagevorgang Herstellvargang Friif- & Messvorge Transportvorgang
=T
(TED) TR TET Ml TeT e T
Prozessname Prozessname Prozessname Frozessname Prozessname F
Prozezz-Mr. Prozess-Mr. Prozesz-Mr. Prozezs-Mr. Prozess-Mr. FE
« | _'IJ
Zoom: 100 %
1 | 2 | 3 | s | 5 | B |
O O o
1 - !!i | N
e whesd
Herstellvorgang von Standantontagevargang von Gruppe A-Klasse Montagevorgang von Gruppe Standardausfibrung
ool oo oo
0 &
: [ -
Hersgtellvorgang von Standard blaue Ausfiibrung
ool
O &
a = e
Hergtellvorgang von Standard silbeme Ausfiibrung
1
N I o

Abbildung 66: Prozessgraph fiir Produktbaugruppe tber Skript erzeugt
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29.14 Verknlupfungen anzeigen

Unter den beiden Reitern Prozess und Produkt im Dialog werden die beste-
henden Verknipfungen angezeigt.

2 Offnen Sie das Kontextmeni auf einen Prozess.

2 Wabhlen Sie Verknupfungen aus

Yerkniipfungen i x|

F"ru:u:luktl Fleszource FProzess |

M arme der Relation | Process name | Procesz number |
igt Yorganger 2u kontagevargan... 001
izt Machfoloer zu Herstellvorgang ... 001
izt M achfolger zu Herstellvorgang ... 001
izt M achfolger zu Herstellvorgang ... 001

ok | f-‘«bbrechenl

2

Abbildung 67: Verknupfungen zwischen Prozessen anzeigen

Yerkniipfungen x|

Froduk! | Ressource | Prozess |

MHame | Stiick | Fielation |
Gruppe &-Flazze om Prozess erstelt Produlkt
Standard blaue Ausfuhung om Frozess bearbeitet Produkt
Standard rate Auzsfiibning om Prozeszs bearbeitet Produkt
Standard zilberne Ausfibrung 001 Prozess bearbeitet Produkt

4| | *
[Loechet |

ok | ﬁbbrechenl

A

Abbildung 68: Verknupfungen zu Produkten
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2.10 Prozesse importieren

Mit Hilfe dieses Skripts kdnnen Sie beliebig viele Prozesse einer Hierarchie-
ebene importieren, die fur den Planungstyp Ablauf im Planungstypensatz fest-
gelegt sind. Da unter dem Planungstyp Ablauf keine weiteren strukturierten
Planungstypen vorhanden sind, wird eine flache Struktur (einstufig) importiert.

Prozesse, die Sie importieren, bereiten Sie in einer mit Trennzeichen getrenn-
ten Excel-Tabelle vor, die Sie immer mit dem Dateityp ...csv speichern.

2.10.1 Vorlagen

Die Vorlagen finden Sie im Verzeichnis:

3 C:hProgramme! DELMIAPPRClientdakal ImpartiProcess

Dakeinarne £

[ 1Example
@Template_F‘ru:uzess_english;uts.xls
@'u'u:urIage_F‘ru:uzess_germanJ:uts.xls
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2.10.2 Prozessimport ausfihren

Fur den Prozessimport muss eine Prozessstruktur bis zum Planungstypen Ab-
lauf erzeugt sein. Nur auf diesem Knoten kdnnen Sie das Skript Prozess Im-
port aus Datei ausfuihren.

=  Fir die Erstellung der Importdatei verwenden Sie die Formatvorlage und
speichern diese mit dem Dateityp ...csv. Diese Importdatei speichern Sie
in einem Verzeichnis ihrer Wabhl.

= Reichen die im Skript sowie in der Vorlage konfigurierten Attribute nicht
aus, konnen weitere Attribute implementiert werden. Dazu muss das
Skript angepasst und die entsprechenden Attribute konfiguriert werden.

I Hinweis
Achten Sie daraut, dass Sie fur die zu importierenden Prozesse nur die

Planungstypen verwenden, die im Planungstypensatz dem Planungstyp Ablauf

zugewiesen sind. Es werden nur die Prozesse importiert, die mit dem

Planungstyp tbereinstimmen. Achten Sie deshalb auf die richtige Schreibweise.

EziBeispiel_Pruzess_german _pts.csy B} ;[g|5|
A | B | C | ] o

1 a 1 2 3| s
2 |Planungstyp narne narmeshort attribute 2

3 |Yorgangstyptyp [ Komponenter Prozess-MurnVorgangs-10

4 |Herstellvorgany | Prozess 1 11D

5 |Montagevargang Prozess 2 210

B |Transportvorgang Frozess 3 310

¢ |Rohbauvorgang (Frozess 4 4110

g |%organg FProzess 5 51D

9 |Prif- & Messvarg Prozess B B ID

10 |Prif & Messvorg Prozess BEEE BID

11 |Montagevorgany  Prozess 7 71D

12 |Herstellvorgang Prozess 8 81D

13 [Transportvargang Frozess 9 S/10

14 [Rohbawvargang Prozess 10 1010

15 [Wargang Prozess 11 1110

16 |Prif & Messvorg Prozess 12 121D

17

158

|4 |4 [» [#Beispiel_Prozess german_|| 1 |

Abbildung 69: Beispiel fir den Import von Prozessen
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2.10.2.1 Skript Prozessimport starten

2 Offnen Sie das Kontextmeni auf dem Planungstypen Ablauf und wahlen
Prozess Import aus Datei aus.

E B Meu g

'i"ﬂ B Anderungsprokokoll

A ¢ Atkribuke gleichzeitig

'i"[l Hervorheben aelter ablegen, 1
E o Mersionen
E A Anwendung
E 5 Auswertung

Abbildung 70: Skript fir Prozessimport Gber Kontextmeni ausfiihren

2 Offnen Sie das Verzeichnis. Selektieren Sie die Importdatei und klicken
auf Offnen. Der Import wird ausgefiihrt.

Bitte wihlen Sie eine Import Datei ... 2=

Suchen in: Ia Example j [ ﬁfi v

Dateinarne: IEei$piel_F'rozess_german_pt&.u:w j Offnen I
j Abbrechen |

Dateityp: I Comma Separated Files [* cav]
FA

Abbildung 71: Beispiel fir Verzeichnis — Importdatei

2 Um den Import abzuschlieRen, bestatigen Sie die Meldung mit OK.

vescript b

Import ausgefuehrt!

Abbildung 72: Meldung Prozessimport ausgefihrt

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008



Skripte verwenden Seite 85

Prozesse importieren

2 Nach dem Import werden die Prozesse unter dem Planungstyp Ablauf
angezeigt.

Eﬂ- Prozessimpart

- 9§ Standard-KMU

-5 Projektbibliothek

=5 Prozess Planung, 1

=& Ablauf Planung, |, 1
E|=E Ablauf, 1

: E Prozess 1, 1
- Prozess 2, 1
F} Prozess 3, 1
E Prozess 4, 1
M) Prozess 51
- Prozesse, 1
- Prozess 6666, 1
E Prozess 7, 1
E Prozess g, 1

F? Prozess 9, 1
E Prozess 10, 1

infl Prozess 11, 1
w Prozess 12, 1

Abbildung 73: Importierte Prozesse zugewiesen
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2.10.3 Prozesse exportieren

Mit Hilfe dieses Skript kénnen Sie die Prozesse exportieren, die dem Pla-
nungstyp Ablauf zugeordnet sind. Die exportierten Prozesse werden in einer
Excel-Tabelle mit den jeweiligen Prozessinformationen am Bildschirm ange-
zeigt — beispielsweise Daten zur Auswertung wie die Summe der Prozesszei-
ten.

Die Excel-Tabelle kénnen Sie in einem beliebigen Verzeichnis speichern und
bearbeiten. Anderungen der Daten in der Excel-Tabelle wirken sich nicht di-
rekt auf die Prozessstruktur im Process Engineer aus.

2.10.3.1 Prozessexport starten
2 Offnen Sie das Kontextmeni auf dem Planungstyp Ablauf.

S Wabhlen Sie Vorgange exportieren (Excel) aus.

E Biegy Meu »

l’lﬂfl Bode  Anderungsprokokol

-4 Deck  Attribute gleichzeitia

A Gehi  Hervarheben Iter ablegen, 1
; - Haut  Wersionen

: Anwendung

[ [#
L
B
=
=

Buswerkung
Coderegeln

Abbildung 74: Prozesse exportieren
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Anzeige der Prozessdaten in der Excel-Tabelle

Prozessdaten kénnen zur Auswertung als Excelfile gespeichert werden.

A B E D E

Ablauf Ubersicht

Ablauf Bezeichung :Ablauf Nummer :Version Planungsstatus  Erstellt durch

Ablauf 1 1 Working admin

Lfd N Bezeichung N Typ Zuschlagsatz
2|Prozess 1 1 Herstellvorgang kein Zuschlagsatz zugewiesen
3 Prozess 3 3 Transportvargang kein Zuschlagsatz zugewiesen
4 Prozess 4 4 Rohbauvorgang kein Zuschlagsatz zugewiesen
5|Prozess 5 4 Yaorgang kein Zuschlagsatz zugewiesen
G|Prozessh 6 Prif- & Messvorgang  kein Zuschlagsatz zugewiesen
7 Prozess BEEG 6 Prif- & Messvorgang  kein Zuschlagsatz zugewiesen
G|Prozess 7 7 Montagevorgang kein Zuschlagsatz zugewiesen
9 Prozess 8 8 Herstellvorgang kein Zuschlagsatz zugewiesen

N O ) S ) Ul ) ) U ) U (P B g -

an

Auswertung

Ty (sek)
Try (sek)

10 Prozess 9

11|Prozess 10
12 Prozess 11
13 Prozess 12

Summe geschatzt
339
204,18

9 Transportvorgang

10 Rohbauvargang

11 %organg

12 Prif & Messvorgang

Summe berechnet Sumrmer parametrisiert
o

4|4/ » M|\ Dverview_Process_Flow J Tabelel /

1«

kein Zuschlagsatz zugewiesen
kein Zuschlagsatz zugewiesen
kein Zuschlagsatz zugewiesen
kein Zuschlagsatz zugewiesen

Abbildung 75: Beispiel fir Export von Prozessen — Excel-Tabelle
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2.11 Produkte Ressourcen zuweisen

Mit Hilfe dieses Skripts werden Prozesse erzeugt, wenn Sie Produkte direkt
mit Ressourcen verknipfen.

HJ

Hinweis:

Produkte kénnen standardmafig nicht verlinkt werden.

21111

c

Prozesse werden erzeugt, wenn Sie eine VerknUpfung zwischen Produkten
und Ressourcen bei nachfolgend aufgefiihrten Planungstypen ausfiihren:

Produkt-Planungstypen

=  Gruppe
= Tell
= Hilfsstoff

=  Rohmaterial

Ressourcen-Planungstypen
=  Bearbeitungsstation

= Montagestation
=  Prif- & Messplatz

= Arbeitsstelle

Wie arbeitet das Skript?

Fiar eine Verknupfung konnen Sie vorhandene Prozesse verwenden oder
neue Prozesse erzeugen. Die Art der Verknupfung legen Sie wahrend des Ab-
laufs des Skripts fest.

Der Ablauf des Skripts ist meniigesteuert. Uber die entsprechenden Meniis
legen sie fest

= ob ein neuer Prozess erzeugt werden soll oder ob vorhandene Prozesse
verwendet werden,

= den Erzeugungs-Ort,
= die Prozessart, z. B. Montage- oder Bearbeitungsprozess
= die Relation mit der ein Prozess mit dem Produkt verknupft wird.

Zudem koénnen Sie Prozess- und Rustzeiten festlegen.

Bei der Verkniipfung von vorhandenen Prozessen kénnen nur Prozesse flr
die Verknupfung verwendet werden, die mit dem Produkt verknupft und der
Ressource nicht zugewiesen sind.

Nach Ablauf des Skripts ist der ausgewahlte Prozess sowohl mit dem Produkt
als auch mit der Ressource verknupft.
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Die verschiedenen Vorgehensweisen Prozesse bei der Verknupfung zwischen
einem Produkt und Ressource, lernen Sie an einem einfachen Beispiel ken-
nen.

Siehe auch: Prozess erzeugen - Verknipfung herstellen.

2.11.1.2 Schema fir die Verkntpfung

| Produkt
| .

Vorgang mit
und

verknupfen

Ressource

Vorgangstyp wahlen und Prozessparameter festlegen

1. Neuen Vorgang erzeugen

Ort der Erstellung auswéhlen
Bestehenden Ablauf wahlen

Ablauf ist vorhanden -> Ablauf auswahlen -> Vorgang wird diesem Ablauf
zugewiesen

Kein Ablauf im Projekt vorhanden -> neuen Ablauf in Projektbibliothek er-
zeugen -> Vorgang wird diesem Ablauf zugewiesen

Kein geeigneter Ablauf im Projekt vorhanden -> neuen Ablauf in der Pro-
jektbibliothek erzeugen -> Vorgang wird diesem Ablauf zugewiesen

2. Vorgang nur in der Projektbibliothek erzeugen

2.1 Neuen Vorgang erzeugen -> Feld bestehenden Ablauf verwenden deakti-
vieren -> Vorgang wird nur in der Projektbibliothek beim jeweiligen Planungs-
typen erzeugt

3. Vorhandenen Vorgang wahlen

3.1 Vorgang wéahlen -> Wenn kein Vorgang zur Verfigung steht -> neuen Vor-
gang erzeugen

4. Neuen parametrisierbarer Prozess erzeugen
4.1 Ablauf wie beim neuen Vorgang erzeugen
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2.11.2 Prozessparameter bei der Verkntpfung festlegen

Nachdem Sie eine Verknipfung zwischen einem Produkt und einer Ressource
hergestellt haben, wird das Skript gestartet und Sie kdnnen direkt dieser Ver-
knipfung einen Prozess zuweisen.

2.11.2.1 Prozessvorgang fur die Verkntpfung festlegen

In diesem Dialog wahlen Sie den Prozessvorgang aus, ob Sie einen neuen
Prozess oder vorhandene Prozesse fir die Verknipfung verwenden wollen.

» Yorgang erzeugen El

|Ei_rje__direkte Yerknlpfung 2wischen Produkt und Ressource ist nicht

" heyen Yorgang anlegen

" Warhandenen Yorgang verwenden

k. I Abbrechen Hilre: Standard

Abbildung 76: Prozessvorgang fur die Verkniipfung wahlen

Neuen Vorgang anlegen

Wahlen Sie diesen Vorgang, so erzeugen Sie einen ganzlich neuen Prozess
fur die Verkniupfung.

Vorhandenen Vorgang verwenden

Wahlen Sie diesen Vorgang, so verwenden Sie einen vorhandenen Prozess.
Zur Auswahl stehen nur die Prozesse die bereits mit einem Produkt verknipft
sind.
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2.11.2.2

Prozessart fur die Verkntpfung festlegen

In diesem Dialog wahlen Sie die Prozessart. Zudem kdnnen Sie Angaben zu
den Zeiten, der Haufigkeit und zur Klassifikation des Prozesses machen. Die-
se Angaben kdnnen auch nach der Verknupfung erstellt oder geéndert wer-

den.

= Dieser Dialog erscheint nur, wenn Sie einen neuen Vorgang erzeugen.

i Meuer ¥Yorgang

Bitte wahlen Sie den Yorgangstyp:

Bezeichung

Murnrner

Geschatzte Zeit [TH] in [zek]
Feschatzte Ristzeit [TRG] in [zek]
Haufigkeit [%]

K.lazzifil.ation

“Yorgang einem bestehenden Ablauf zuorden

o]

Abbrechen |

* “Yorgang

" Montagevorgang
" Herstellvorgang
£ Priif- Messvorgang

" Trahsportyorgang

X

IMDtDrb|DCk

|123

|u,nnn

|u,nnn

|u,nnn

I Standardprozess

Hire |

Standard |

Abbildung 77: Prozessart flir neuen Vorgang wahlen
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2.11.2.3 Ablauf wahlen

In diesem Dialog haben Sie die Auswahl entweder einen vorhandenen Pro-
zessablauf zu verwenden oder einen neuen Ablauf in der Projektbibliothek zu
erzeugen.

= Dieser Dialog erscheint nur, wenn Sie einen neuen Vorgang erzeugen.

2 Wenn Sie einen vorhandenen Prozess-Ablauf fir den neuen Prozess
verwenden, stehen alle vorhandenen Prozessablaufe aus der Prozess-
struktur im PPR-Navigator und der Projektbibliothek zur Auswahl zu Ver-

figung.
i Ablauf wihlen x|
W ahlen Sie einen Ablauf I Getriebe Ablauf j

K.ein geeigneter Ablauf worhanden.
“Yorgang einem newen Ablauf v
[Frojektbibliothek] 2uordnen.

ok | .-ﬁ-.l:ul:ure-:henl Hife | e

Abbildung 78: Dialog Ablauf wahlen

2 Wenn Sie einen neuen Ablauf in der Projektbibliothek erzeugen, aktivie-
ren Sie das Feld Kein geeigneter Ablauf vorhanden...

S Legen Sie in diesem Dialog die Bezeichnung flir den neuen Ablauf fest.

* Ablauf in der Projektbibliothek anlegen x|

Bezeichung neuer Ablauf INeuen T

ok | ﬂul:ul:urechenl Hife | e alar

Abbildung 79: Bezeichnung fiir neuen Ablauf eingeben
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2.11.2.4 Relation fur die Verkntpfung festlegen
In diesem Dialog legen Sie die Relation fur die Verknipfung des Prozess mit
dem Produkt fest.

= Dieser Dialog erscheint nur, wenn Sie einen neuen Prozess erzeugen.

i Relationen erzeugen

Bitte wahlen Sie eine Relation

. . ; .
i B kL i A Produkt wird durch Prozess zuerst ver-/bearbeitet

" Produkt wird durch Prozess ver-/bearbeitet
™ Produkt wird durch Prozess entfemnt

' Produkt wird durch Prozess erzeugt/erstell

Abbrechen |

Abbildung 80: Relation fur die Verkniipfung festlegen
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2.11.3 Meldungen beim Ablauf des Skripts

Mit Hilfe der Meldungen werden Sie beim Ausfuhren des Skripts auf Sachver-
halte hingewiesen.

2.11.3.1 Meldung Weitere Vorgange erzeugen

Wenn diese Meldung erscheint, kdbnnen Sie weitere Vorgange erzeugen oder
vorhandene auswahlen, ohne dass das Skript abgebrochen wird.

Diese Meldung erscheint beim Erzeugen von neuen Prozessen und bei
der Verwendung von vorhandenen Prozessen.

S Bestatigen Sie die Meldung mit Nein, wird das Skript beendet.

Weitere Yorginge x|

3 YWeiteren Yorgang anlegen’?

Ja M ein |

Abbildung 81: Meldung weiteren Vorgang anlegen

2.11.3.2 Meldung Keine Verknupfung zugeordnet

Wenn diese Meldung erscheint, ist dem Produkt, das mit einer Ressource ver-
knupft wird, kein Prozess zugewiesen.

o Bestatigen Sie die Meldung mit Ja, dann kdnnen Sie einen neuen Vor-

gang erzeugen. Der weitere Ablauf des Skripts entspricht dem eines neu-
en Vorgang anlegen.

Keine Yerkniipfungen x|

@ Diezem Produkt sind keine Yorgange zugeordnet.
L

Meuen Yorgang anlegen’?

Ja Hein | Abbrechen

Abbildung 82: Meldung Produkt ist mit keinem Prozess verknipft
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2.11.3.3 Meldung Prozess mit Ressource verknupft
Wenn diese Meldung erscheint, ist die Ressource bereits mit dem ausgewahl-
ten Prozess verknipft. Das Skript wird abgebrochen.
Was ist zu tun?
o Starten Sie die Verknipfung nochmals, und wéahlen entweder einen ande-
ren Vorgang aus oder legen Sie einen neuen Vorgang an.

=  Diese Meldung erscheint nur, wenn Sie einen vorhandenen Vorgang fur
die Verknupfung wéhlen.

vBscript x|

Yorgang bereits mit Ressource verknipft
Aktion wird abgebrochen

Abbildung 83: Meldung Prozess ist bereits mit Ressource verknipft

2.11.34 Meldung keine Prozessablaufe im Projekt vorhanden

Wenn diese Meldung erscheint, sind im Projekt keine Prozessablaufe erzeugt
worden. Diese Meldung kénnen Sie erhalten beim Anlegen eines neuen Pro-
zesses und eines neuen parametrisierbaren Prozesses.

=  Diese Meldung erscheint nur, wenn Sie im Dialog Neuer Vorgang das
Feld Vorgang einem bestehenden Ablauf zuordnen aktiviert haben.

Siehe auch: Abbildung 77.

Ablauf Suche i x|
3 E z exiztieren keine Ablaufe.
o Ein newer Ablauf wird in der Bibliothek erzeuagt

oK ERBiechen |

Abbildung 84: Meldung kein Prozessablauf vorhanden

Siehe auch: Neuen Ablauf in der Projektbibliothek anlegen.
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2.11.4 Prozess erzeugen - Verknupfung herstellen

Eine VerknUpfung stellen Sie zwischen einem Produkt und einer Ressource
her. Eine direkte Verknipfung zwischen Produkt und Ressource ist fir diese
festgelegten Planungstypen nicht mdglich. Eine Verknipfung wird nur herge-
stellt, wenn Sie einen Prozess Uber das Skript definieren.

. In den folgenden Beispielen lernen Sie die verschiedenen Mdglichkeiten ken-
(\;( nen, die das Skript bietet, Prozesse flir die Verknipfung zwischen Produkt

und Ressource anzulegen.

2 Um eine Verknupfung herzustellen, ziehen Sie immer das Produkt auf die
Ressource. Nachdem diese Verknipfung hergestellt ist, wird das Skript
gestartet, und Sie definieren den Prozess fur die Herstellung des Pro-

dukts.

[1-4=4 Produkt Archiv, 1
. & Erzeugris, 1
Em Yariante, 1
Eﬁ Makor Gruppe, 1
o Kugellager, 1

= #4 Ressourcen Sicht, 1
' [i|. Edl Konzeptplanung,
=& Planungsvartarte, 1
=l .i.LI Arbeitsplatzgruppe, 1

—_

] Wlle 001} Transportmittel, 1

# EH Puffer, 1

E Mogtagestation, 1
|- orefmaschine, 1

Abbildung 85: Struktur — Verknupfung Produkt Ressource

Ausfiihrung bestatigen i

@ Sie machten eine Operation <Feferenz erstellen: ausfubnen.
[

tachten Sie fortfahren?

[Sie konnen dieze ‘W arnmeldung in [hren Einstellungen deaktiviersn. ]

1]8

Abbrechen

Abbildung 86: Meldung Referenz erstellen

S Bestatigen Sie die Meldung mit OK. Wé&hlen Sie danach den Vorgang.
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21141 Neuen Prozess erzeugen

BEiSpiEl In diesem Beispiel werden zwei neue Vorgange fur die Verkniipfung erzeugt.
L o Aktivieren Sie das Feld Neuen Vorgang anlegen. Bei dieser Vorgehens-

Beispiel fur t Sie ei = fir die Verkniinf

Neuen Vor- art, erzeugen Sie einen neuen Prozess fir die Verknupfung.

gang anlegen.

: ¥Yorgang erzeugen il

|Ei_r)e"direkte Yerknipfung 2wizchen Produkt und Ressource izt nicht

* Meuen Yorgang anlegen

" Yorhandenen Yorgang venwenden

] I Abbrechen Hilfe Standard

Abbildung 87: Neuen Vorgang wéhlen

S Wahlen Sie den Vorgangstyp (Prozessart) und geben die Prozesspara-
meter ein. Die Zeiten geben Sie in Sekunden ein.

2 Der neue Prozess wird im Beispiel einem vorhandenen Ablauf zugeord-

net. Aktivieren Sie das Feld Vorgang einem bestehenden Ablauf zuord-
nen.

i Neuer Yorgang X|

Bitte wahlen Sie den Yorgangstyp:

Hier kdnnen Sie eine
Bezeichnung fur den
" Montagevorgang |Prozess eingeben.
StandardmaRig ist die
Bezeichnung des Pro-
" Prif- Messvarganddukts vorgegeben.

£+ “Yorgang

" Herstellvorgang

" Trahsportvargang

Bezeichung INew Part

Mummer INew Product

T atigkeitzzeit [kh] in [zek] Il:l,l:ll:ll:l

Rilistzeit (g in [sek] {0,000

Hufigksit [] |0.000

Klazzifik. ation I Standardprozess j

YYorgahg einem bestehenden Ablauf zuorden

0k, I Abbrechen Hilfe | Standard |

Abbildung 88: Vorgangstyp wahlen — Prozessparameter eingeben
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< Wahlen Sie einen vorhandenen Ablauf aus.

i Ablauf wahlen x|
I b akaren Ablauf j

Getiebe Ablauf ‘I ‘wiahlen Sie einen Ablauf

K.ein gesigneter Ablauf vorhanden.
YYorgang einem newen Ablauf
[FProjektbibliothek] zucrdnet.

ok | .-“-‘-.I::I::reu:henl Hilfe | Standard

Abbildung 89: Ablauf auswéhlen

< Wahlen Sie die Relation aus.

i Relationen erzeugen

Bitte wahlen Sie eine Relation
Zwizchen Produkt und Yorgang

" Produkt wird durch Prozess ver-/bearbeitet

" Produkt wird durch Prozess zuerst ver-/bearbeitet

™ Produkt wird durch Prozess entfemnt

' Produkt wird durch Prozess erzeugt/erstell

Abbrechen |

Abbildung 90: Relation fiur die Verkniipfung auswahlen
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2.11.4.2
Beispiel

Beispiel fur
Neuen Vor-
gang in der
Projektbiblio-
thek anlegen.

Vorgang in der Projektbibliothek erzeugen

Fur das Beispiel soll ein weiterer Vorgang erzeugt werden. Dieser Vorgang
soll nur in der Projektbibliothek erzeugt werden. Diese Vorgehensweise wah-
len Sie, wenn Sie diesen Vorgang zu einem spateren Zeitpunkt in der Pla-

nungssicht Prozessstruktur planen.

o Bestétigen Sie die Meldung mit Ja.

Weitere Yorgdange

Abbildung 91: Weiteren Vorgang anlegen

S Deaktivieren Sie das Feld Vorgang einem bestehenden Ablauf zuordnen
und geben wiederum die Prozessparameter ein. Fur das Beispiel wird ein
neuer Herstellvorgang Drehen erzeugt

i Meuer ¥Yorgang

Bitte wahlen Sie den Yorgangstyp:

Bezeichung

Murnrner

Geschatzte Zeit [TH] in [zek]
Feschatzte Ristzeit [TRG] in [zek]
Haufigkeit [%]

K.lazzifil.ation

“Yorgang einem bestehenden Ablauf zuorden

o]

Abbrechen |

" Yorgang

" Montagevorgang
% Herstellvorgang
" Priif- Messvorgang

" Trahsportyorgang

IDrehen

|124

|1BIZI

|u

|1nn

I Standardprozess

Hire |

Standard |

Abbildung 92: Neuen Herstellvorgang erzeugen
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=

Wahlen Sie danach die Relation fur den Herstellvorgang aus. Fir das
Beispiel wird die Relation Prozess wird durch Produkt bearbeitet ausge-
wabhlt. Siehe auch Abbildung 90.

Bestatigen Sie die Meldung Weiteren Vorgang anlegen mit Nein. Siehe

auch Abbildung 91. Der neue Vorgang ist in der Projektbibliothek ange-
legt.
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2.11.4.3 Ergebnis der Verknipfung anzeigen

Beispiel
Ergebnisse der

Verknupfung
anzeigen.

Die Ergebnisse der Verknlpfung werden in der jeweiligen Listview, Projektbib-
liothek und in der Planungssicht im PPR-Navigator angezeigt.

Ergebnis fur neue Vorgange Motorblock und Drehen

=  Der neue Vorgang Motorblock wird in der Projektbibliothek und in der
Prozessstruktur angezeigt.

= Motoren aAblauf, 1
fee T atorblack, 1

Abbildung 93: Neuer Vorgang Motorblock — Prozessstruktur

Der neue Vorgang Drehen wird nur in der Projektbibliothek angezeigt.

(15 Projekkbibliothek
ﬁ dnderungsmeldungen
a Planungsstakus
EE komponenten
: 'a Ressourcekomponenten
E'ﬂ Prozesskomponenten

-+ Ablauf

.7 Drehen, 1

: EE Getriebe Ablauf, 1 Neue Vorgange wer-
EDE Mataren ablauf, 1 den angezeigt.
o dM motorblaock, 1

Abbildung 94: Anzeige neuer Vorgange - Motorblock, Drehen
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Beispiel Anzeige der neuen Vorgange in der Listview

Anzeige in = Inder Listview der selektierten Produkt-Gruppe (Beispiel Motorblock)
der Listview. werden die neuen Vorgange (Prozesse) unter der jeweiligen Relation an-
gezeigt.

Elﬁ Maotor Gruppe, 1
ﬁ kugellager, 1

[l Motorblock, 1 A Produkt wird durch Prozess erzeugt % Produkt wird durch Prozess verarbeitet
I Prozessname | Prozess-... I Estimated Time {T&) [min] |
dM Motarblack 123 5, 0000
|ﬂ Drehen 124 3,0000

Abbildung 95: Anzeige neuer Vorgange — Listview Motorblock

= In der Listview der selektierten Ressource (Beispiel Drehmaschine) wer-
den die neuen Vorgéange (Prozesse) unter der Relation Ressource be-
treibt Prozess angezeigt.

E|—:'|_= Arbeitsplatzgruppe, 1
E.I: 001-Transportmittel, 1
E:H Puffer, 1
..... E Maontagestation, 1
ok '_d Drehmaschine, 1

. /!l Ressource betreibt Prozess I'_d .-“-‘-.Ilgemeinl K| In'-.festitil:unl B4 Simulation

| Zode der zugeordneten M4, .. | Progessname | Prozess-r,
oy Mokorblock, 123
[ =] Drehen 124

Abbildung 96: Anzeige neuer Vorgange — Listview Drehmaschine

2 Um die Prozessparameter zu sehen, 6ffnen Sie den Eigenschaftsdialog
des neuen Vorgangs (Prozesses).

i Yorgang <Motorblock, 1=

Allgemein et |.ﬁ.ustaktung| Simulati-:unl N-:utizenl

E ztimated Time [TG]
E ztimated Setup Time [TRE] |4,I:II:I rrir

qultige Zeit I gezchatzte

Abbildung 97: Prozesszeit anzeigen
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2.11.4.4 Vorhandenen Prozess verwenden

Beispiel

Vorhande-
nen Vorgang
verwenden.

Vorhandene Prozesse konnen Sie nur verwenden, wenn diese zuvor mit dem

Produkt verknipft worden sind.

S Der Vorgang New Pruf - & Messvorgang ist in der Projektbibliothek er-
zeugt und von dort aus mit dem Produkt verkntpft worden.

2 Ziehen Sie das Produkt auf die Ressource. Siehe auch Abbildung 85.

S Bestatigen Sie Meldung mit Ja. Siehe auch Abbildung 86.

S Aktivieren Sie Vorhandenen Vorgang verwenden.

i ¥organg erzeugen

x|

|Ei_ne__direkte YWerknupfung 2wizchen Produkt und Reszource ist nicht

£~ Meuen Yorgang anlegen

¥ orhandenen Yorgang venwenden

k. I Ahbbrechen Hilfe Standard

Abbildung 98: Vorhandenen Vorgang verwenden

S Wahlen Sie den Vorgang (Beispiel New & Prif- & Messplatz) aus.

2 Bestatigen Sie mit OK.

i Yorgang wahlen

W ahlen Sie einen Vargang (RS

] I Ahbrechen Hilfe Standard

X

Abbildung 99: Vorhandenen Vorgang wéhlen

o Bestétigen Sie die Meldung Weiteren Vorgang anlegen mit Nein. Siehe

auch Abbildung 91.

2 Die Verknipfung ist hergestellt, die Ergebnisse werden wie im Kapitel

Ergebnis der Verknlipfung beschrieben, angezeigt.
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2.11.4.5
Beispiel

Beispiel Neuen
Ablauf in der
Projektbiblio-
thek anlegen.

Neuen Ablauf in der Projektbibliothek anlegen

In diesem Beispiel wird ein neuer Ablauf in der Projektbibliothek angelegt. Ei-
nen neuen Ablauf kdnnen Sie nur erzeugen, wenn Sie auch einen neuen Vor-
gang anlegen. Diese Vorgehensweise wéhlen Sie entweder, wenn in der Pla-
nungssicht des PPR-Navigator kein geeigneter Prozessablauf oder im Projekt
Uberhaupt kein Ablauf vorhanden ist.

S Ziehen Sie das Produkt auf die Ressource. Siehe auch Abbildung 85.

o Bestatigen Sie Meldung mit Ja. Siehe auch Abbildung 86.

2 Wabhlen Sie den Vorgangstyp (Prozessart) und geben die Prozesspara-
meter ein. Die Zeiten geben Sie in Sekunden ein.

i Meuer ¥Yorgang )

Bitte wahlen Sie den Yorgangstyp:

Bezeichung

Murnrner

Geschatzte Zeit [TH] in [zek]
Feschatzte Ristzeit [TRG] in [zek]
Haufigkeit [%]

K.lazzifil.ation

“Yorgang einem bestehenden Ablauf zuorden

ok | AErechen |

* “Yorgang

" Montagevorgang
" Herstellvorgang
£ Priif- Messvorgang

" Trahsportyorgang

X

I‘»-’u:urgang NEL

|123

|3nn

|3sn

|u,nnn

I Standardprozess

Hire |

Standard |

Abbildung 100: Neuen Vorgang fur neuen Ablauf anlegen
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o Aktivieren Sie das Feld Kein geeigneter Ablauf vorhanden....

1 Ablauf wahlen

Wahlen Sie einen Ablauf

K.ein geeigneter Ablauf worhanden.
YWaorgang einem neuen Ablauf
[Projektbibliothek] zuordnen.

o |

Ahbbrechen |

X
I - |

v

Hire | | Standad

Abbildung 101: Kein geeigneter Ablauf vorhanden

Geben Sie die Bezeichnung fir den neuen Ablauf ein. Dieser neue Ablauf

wird nur in der Projektbibliothek angelegt.

i Ablauf in der Projektbibliothek anlegen

Bezeichung neuer Ablauf I,-ﬁ-,l:ulauf =0

oK | ﬂal:nl:nre-:henl

Hilfe Standard

Abbildung 102: Bezeichnung fir neuen Ablauf eingeben

auch Abbildung 91.

Bestatigen Sie die Meldung Weiteren Vorgang anlegen mit Nein. Siehe

Die Verknupfung ist hergestellt, die Ergebnisse werden wie im Kapitel

Ergebnis der Verknlipfung beschrieben, angezeigt.

=145 Projektbibliothek
a fnderungsmeldungen
a Planungsstatus
Ea Komponenten

ﬂ Ressourcekomponenten

El'@ Prozesskormponenten

E B Ablauf neu, 1

[ vargang new, 1

Abbildung 103: Neuer Ablauf mit Vorgang — Projektbibliothek
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Anzeige der Prozessdaten in der Excel-Tabelle

Prozessdaten kénnen zur Auswertung als Excelfile gespeichert werden.

A B E D E

Ablauf Ubersicht

Ablauf Bezeichung :Ablauf Nummer :Version Planungsstatus  Erstellt durch

Ablauf 1 1 Working admin

Lfd N Bezeichung N Typ Zuschlagsatz
2|Prozess 1 1 Herstellvorgang kein Zuschlagsatz zugewiesen
3 Prozess 3 3 Transportvargang kein Zuschlagsatz zugewiesen
4 Prozess 4 4 Rohbauvorgang kein Zuschlagsatz zugewiesen
5|Prozess 5 4 Yaorgang kein Zuschlagsatz zugewiesen
G|Prozessh 6 Prif- & Messvorgang  kein Zuschlagsatz zugewiesen
7 Prozess BEEG 6 Prif- & Messvorgang  kein Zuschlagsatz zugewiesen
G|Prozess 7 7 Montagevorgang kein Zuschlagsatz zugewiesen
9 Prozess 8 8 Herstellvorgang kein Zuschlagsatz zugewiesen

N O ) S ) Ul ) ) U ) U (P B g -

an

Auswertung

Ty (sek)
Try (sek)

10 Prozess 9

11|Prozess 10
12 Prozess 11
13 Prozess 12

Summe geschatzt
339
204,18

9 Transportvorgang

10 Rohbauvargang

11 %organg

12 Prif & Messvorgang

Summe berechnet Sumrmer parametrisiert
o

4|4/ » M|\ Dverview_Process_Flow J Tabelel /

1«

kein Zuschlagsatz zugewiesen
kein Zuschlagsatz zugewiesen
kein Zuschlagsatz zugewiesen
kein Zuschlagsatz zugewiesen

Abbildung 104: Beispiel fiir Export von Prozessen — Excel-Tabelle
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2.12 Arbeitsgangzeiten von Prozessen aktualisieren

Mit Hilfe des Skripts Arbeitsgangzeiten aktualisieren werden Arbeitsgangzeit
und Rustzeit aktualisiert, ausschlieBlich fir Prozesse die mit Ressourcen ei-
nes Fertigungskonzept verkniipft sind. Die Arbeitsgangzeit und Ristzeit wer-
den unter dem Reiter Kapazitat der erweiterten Eigenschaften einer Ressour-
ce angezeigt. Eine Arbeitsgangzeit und Ristzeit kbnnen Sie manuell eintip-
pen, oder Uber das Skript zuweisen.

=  Fir Fertigungskonzepte, die auf der Basis eines Prozessgraphen erzeugt
werden, wird automatisch die Prozesszeit direkt als Arbeitsgangzeit tUber-
nommen.

= Glltige Prozesszeiten sind entweder geschétzte Zeiten oder kalkulierte
Prozesszeiten, die mit einer Analyse dem Prozess zugewiesen werden.

= Die erweiterten Eigenschaften einer Ressource erhalten Sie nur, wenn die
Ressource einem Fertigungskonzept zugewiesen ist.

(b( Die Vorgehensweise lernen Sie an einigen Beispielen kennen.

m Hinweis
Fuhren Sie das Skript Arbeitsgangzeiten aktualisieren nur aus, wenn Sie die
Prozesszeiten und Ristzeiten aus den Prozessen iibernehmen wollen. Bereits
vorhandene Arbeitsgangzeiten und Rustzeiten werden durch das Skript mit der

Prozesszeit und Rustzeit der Prozesse Uberschrieben.

Arbeitsgangzeit, Rustzeit.
Betriebsmittel Erweiterte Eigenschaften 5[

Kapazitat | Mediuml Quahléll

Ni. | Arbeilsgangbezeichnuﬂgl Frozesszeit [sec]l ArbeitsgFhgeeit [sec]l RNzt [sec]l T || TF=. | Los... | MI... I Bem... | Helevanll kit
00.00 P2 600 600 o 1 100 1 0 ia

600 Inggezamt
500 mas.

Abbildung 105: Erweiterte Eigenschaften Ressource - Fertigungskonzept

=y Weitere Informationen tber Fertigungskonzepte und Prozessgraphen erfahren
E‘ Sie in den beiden Benutzer Handbuchern Fertigungskonzept und Prozess-
graph.
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2.12.1  Skript Arbeitsgangzeiten aktualisieren starten

Das Skript Arbeitsgangzeiten aktualisieren fihren Sie auf dem Planungstyp
Arbeitsplatzgruppe aus, fur das ein Fertigungskonzept erzeugt ist.

2 Wenn Sie eine Anderung vornehmen, sollten Sie diese sicherheitshalber
speichern, damit sie auf jeden Fall wirksam wird.

2 Aktualisieren Sie nach Ausfuhrung des Skripts die beiden Ansichten im
PPR-Navigator und im Fertigungskonzept tber die Kontextfunktion Er-
neut laden.

]ty Mew Assembly St

hew Group of Work
MeL r

Snderungspratakoll
Attribute gleichzeitig
arafik anzeigen
Wersianen

arbeitsgangzeiten akiualisieren

Anwendung
Auskakiung 4 DxF impaortieren

Coderegeln »

Abbildung 106: Skript Arbeitsgangzeiten aktualisieren starten

2.12.2 Erweiterte Eigenschaften 6ffnen

Die erweiterten Eigenschaften erhalten Sie Uber das Kontextmeni der Res-
source:

=4 Ressourcen Sicht, 1
=B Konzeptplanung, 1
- 2 Planungsyariants, 1

E|—:l|_= Arbeitsgan Bustakiung 3

E E M:P1,  Coderegeln 3
E I—
Autorelationen akkualisieren
- i, M:P3, 1

Erweiterte Eigenschaften
In Liste zuletzt gedffneter Objekke speichern

Mach IGRIP exportieren
Planungstyp andern

Abbildung 107: Erweiterte Eigenschaften — PPR-Navigator
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2.12.2.1 Erweiterte Eigenschaften im Fertigungskonzept

N

kamprimieren g
Hier archie r
Erneut laden

Einfligen (iGraph)

Attribute gleichzeitig
arobtakiung (WLE)
Application
Reporting

Symbole
Berechnung
Weiterverwendung
Layauk

T v v v vy w v

Prozessgraph

Erweiterte Eigenschaften

Eigenschaften

Abbildung 108: Erweiterte Eigenschaften — Fertigungskonzept

2.12.3 Beispiele Arbeitsgangzeit, Rustzeit aktualisieren

Fur die folgenden Beispiele ist das Fertigungskonzept auf der Basis eines
Prozessgraphen erzeugt worden. Aus den Prozessen des Prozessgraphen
sind die Ressourcen M:P1, M:P2 und M:P3 erzeugt worden.

Am Beispiel der Ressource M:P2, die mit dem Prozess P2 verknupft ist, ler-
nen Sie die Vorgehensweise fur geschétzte und kalkulierte Prozesszeiten
kennen.
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2.13 Blocklayout fur Layout verwenden

Mit Aktivierung des Feldes Blocklayout einer Ressource legen Sie fest, ob die
zugeordnete Grafik im Layout angezeigt wird. Siehe auch: Tabelle 4.

Zudem konnen Sie die Abmessungen der Ressourcen verdndern oder eine
andere Grafik zuordnen, wie bei den beiden Ressourcen Transporthilfsmittel
und Puffer. Alle folgend beschriebenen Einstellungen nehmen Sie im Eigen-
schaftsdialog der Ressourcen vor: Anderungen werden direkt im geoffneten
Layout wirksam.

Anderungen konnen Sie beim gedffneten Layout im PPR-Navigator, in der
geodffneten Ressourcensicht oder direkt im gedffneten Layout bei den jeweili-
gen Ressourcen vornehmen.

2 Wenn Sie eine Anderung vornehmen, sollten Sie diese sicherheitshalber
speichern, damit sie auf jeden Fall wirksam wird.

< Anwender, die die Simulationssoftwvare QUEST einsetzen, mussen das
Feld Block Layout anzeigen vor Ubergabe der Daten an QUEST deakti-
vieren.

» Montagestation <Mew Montagestation, 1

Allgemeines

Block Layout anzeigen v

Abbildung 109: Blocklayout aktivieren

Bearbeitungs- | |Transport Gitterbox
station
Gabelstapler
Priuf & Messplatz
| Arbeitsstelle
Montagestation Verketteter Handwagen
Transport

Abbildung 110: Layout mit Planungstypen Ressourcen
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Die Tabelle zeigt die standardmafiig zugeordneten Grafiken fur die Planungs-
typen mit den jeweiligen Abmessungen, die geandert werden kdénnen. Fur
Puffer und Transportmittel kdnnen zudem weitere Grafiken direkt Gber den Ei-
genschaftsdialog zugewiesen werden, wie etwa bei Transporthilfsmittel einen
Handwagen.

Grafik fur Planungstypen

Planungstyp Grafik

Arbeitsstelle

Blocklayout hat keine
Funktion. Arbeitsstelle wird
immer im Layout ange-
zeigt.

Bearbeitungsstation

Montagestation

Pruf & Messplatz

Transport

Transportmittel

Verketteter Transport

Tabelle 4: Planungstypen fur Layoutplanung
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2.13.1 Ressourceneinstellungen im Layout vornehmen

In den folgenden Beispielen lernen Sie die grundsétzliche Vorgehensweise
kennen.

2.13.1.1 Wie wird ein Layout erzeugt?

Ein Layout erzeugen Sie fur ein Fertigungskonzept.

Lesen Sie dazu die entsprechenden Kapitel im Benutzer Handbuch Ferti-
gungskonzept.

Hier in Kirze die grundsatzliche Vorgehensweise zur Erzeugung eines Lay-
outs:

2 Offnen Sie im Fertigungskonzept in einer freien Zelle das Kontextmeni.

2 Wabhlen Sie Layout/Neu. Im Eigenschaftsdialog geben Sie den Namen fir
das Layout ein.

Fertigungsknnzept - Arbeitsplatzgruppe 3D Layouk

Komprimieren 4
Hietarchie »
' Erneut laden

&

| Attribute gleichzeitig

Skripte »

Symbole r

Berechnung r
3
|3

‘'eiterverwendung

sriger

Prozessgraph k aarafik anzeigen

Erweiterte Eigenschaften

Eigenschaften | I

Abbildung 111: Layout im Fertigungskonzept erzeugen

2 Bestéatigen Sie die Meldung mit OK.

DELMIA Process Engineer x|
@ Ein newes Lavout wurde erzeudgr.
Ok
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2.13.1.2 Layout zur Bearbeitung 6ffnen

2 Selektieren Sie im PPR-Navigator die Arbeitsplatzgruppe, fir die das Fer-
tigungskonzept erzeugt wurde.

S Selektieren Sie in der Listview unter Layouts das neue Layout.

2 Offnen Sie das Kontextmeni und wahlen Offnen in /Process Engineer.

—:'|_= Lapouts

K.alkulation *
Sffren in
IGRIF
Process Engineer
QUEST
WHIZ

Abbildung 112: Ressourcensicht fir Layout 6ffnen

2 Offnen Sie in der Ressourcensicht wiederum das Kontextmenii und wah-
len Grafik/bearbeiten. Nur in diesem Modus kénnen Sie das Layout bear-
beiten. Siehe auch: Abbildung 110.

Ressuurce

El—:'l_= Arbeitsplatzaruppe 30 Law
EEEH Puffer, 1 MU 3
EB Hibelbssteley:] Alle Komponenten anzeigen
ﬂl* Transportmittel, 1 apribte gleichzeitig
el 45 Montagestation, 1 automatische Auskakiung starten (ALE)
- E Prif - & Messplatz Extra »
Elb Transport, 1 Fertigungskonzept »
- Yerketteter Trans EREES

Bearbeiten

Abbildung 113: Layout zur Bearbeitung 6ffnen
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2.13.1.3 Blocklayout Ressource ausblenden
Beim Planungstypen Arbeitsstelle hat das Blocklayout keine Funktion, eine
Arbeitsstelle wird im Layout immer als Blocklayout angezeigt: eine Arbeitsstel-
le kdbnnen Sie weder ein- noch ausblenden.

o Selektieren Sie im Layout die Ressource, im Beispiel Montagestation.

2 Offnen Sie das Kontextmeni. Deaktivieren Sie unter Allgemeines das
Feld Block Layout anzeigen.

< Klicken Sie danach auf OK.

+ Montagestation <New Montagestation, 1=

Allgemeines

Monta_gestatlon Block Layout anzeigen [
selektieren.

Abbildung 114: Blocklayout deaktivieren

2 Im Layout wird das Blocklayout Ressource (Montagestation) nicht mehr

angezeigt.

Montagestation
ausgeblendet.

Abbildung 115: Blocklayout Ressource ausgeblendet
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2.13.1.4 Blocklayout Ressource einblenden

2 Selektieren Sie die Ressource (Beispiel Montagestation) in der Ressour-
censtruktur.

o Offnen Sie das Kontextmenii. Aktivieren Sie unter Allgemeines das Feld
Block Layout anzeigen.

< Klicken Sie danach auf OK.

E|---]_l Arbeitsplatzgruppe 30 Layouk, 1

EEH Puffer, 1
E Arbeitsstelle, 1
Bl Transpartmittel, 1

E Montagestation, 1

E Priif - & Messplatz, 1
b Transpork, 1

- Yerketteter Transport, 1
P Transport, 1

1B Bearbeitun, --t-tion na
u Zuariffsrechte. ,

Drucken »

E Monkagest:

Eigenschaften

+ Montagestation <New Montagestation, 1=

Allgemeines

Block Lapout anzeigen v

Abbildung 116: Blocklayout aktivieren

2 Im Layout wird das Blocklayout Ressource (Montagestation) angezeigt.

Montagestation
eingeblendet.

Abbildung 117: Blocklayout Ressource eingeblendet
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2.13.1.5 Abmessungen von Ressourcen verandern

Mit Hilfe der Abmessungen wird der Raum — und Flachenbedarf der Ressour-
cen im Blocklayout angezeigt. In der Regel gilt: wenn Sie Abmessungen auf
null setzen, wird das Blocklayout nicht angezeigt: Ausnahme Gabelstapler,
Transport.

Raum — Flachenbedarf festlegen

Der Raum- und Flachenbedarf wird Uber die Abmessungen Lange, Breite und
Hohe festgelegt. Fur folgende Ressourcen kénnen Sie den Raum- und Fla-
chenbedarf festlegen:

=  Montagestation, Bearbeitungsstation, Prif & Messplatz, Gitterbox, Regal.

Flachenbedarf festlegen

Der Flachenbedarf wird Uber die Abmessungen Lange und Breite berechnet.
Eine Anderung der Lange oder Breite bewirkt, dass nach dem SchlieRen des
Eigenschaftsdialogs die Flache neu berechnet wird. Der berechnete Flachen-
wert kann manuell gedndert werden.

Fir folgende Ressourcen kdnnen Sie den Flachenbedarf festlegen:

=  Flachenpuffer, Material- und Handwagen.

Lange festlegen

Fur einen verketteten Transport wird die Lange festgelegt. Die Lange ent-
spricht dem einfachen Transportweg der verknlpften Ressourcen, zwischen
denen der verkettete Transport stattfindet.

= Verketteter Transport.

Keine Veranderungen:

Fur diese beiden Ressourcen wirken sich Anderungen der Abmessungen auf
das Blocklayout nicht aus. Der Raum- und Flachenbedarf eines Transports
wird im Eigenschaftsdialog mit der dem Transport zugewiesenen Transport-
hilfsmittel und Gebinde festgelegt. Einen Gabelstapler und ein Transport kon-
nen Sie ein- und ausblenden.

=  Gabelstapler

=  Transport

Standardisierung
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Beispiel Raum- und Flachenbedarf

Beispiel
P S Selektieren Sie im Layout die Ressource. Im Beispiel wiederum die Mon-
tagestation.
o Offnen Sie das Kontextmenii. Unter Allgemeines werden die Abmessun-
gen angezeigt.
s Montagestation —<Mew Montagestation, 1>
Allgemeines
. La |—
Montagestation e E S
selektieren. Breite |3,|:||:| m
Hihe [3.00m
Abbildung 118: Abmessungen der Ressource - Montagestation
2 Andern Sie die Abmessungen. Im Beispiel werden Lange, Hohe, Breite
jeweils auf vier Meter erhdht. Es wird also ein veranderter Raum- und
Flachenbedarf vorgegeben.
i Montagestation <New Montagestation, 1=
Allgemeines
Hohe Lange |4,DD i
Breite W
Hihe |4,num
Flache

Abbildung 119: Raum — und Flachenbedarf erhéht
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Beispiel Flachenbedarf

BEISpIE' Fur Hand- und Materialwagen wird nur der Flachenbedarf festgelegt, die Hohe

spielt keine Rolle.

o Selektieren Sie im Layout die Ressource. Im Beispiel Handwagen.

2 Offnen Sie das Kontextmeni. Unter Allgemeines werden die Abmessun-
gen angezeigt.

i Transporktmittel <T

ransportmittel, 1>

Alloemeines
Lange IW
Breite IW
Hidhe [toom

Handwagen

selektieren.

Abbildung 120. Abmessungen der Ressource — Handwagen

2 Andern Sie die Abmessungen. Im Beispiel werden Lange und Breite je-
weils auf 1,50 Meter erhdht. Es wird also ein veranderter Flachenbedarf

fur den Handwagen vorgegeben

Allgemeines

L ange
Breite

Hihe

i Transportmittel <Transportmittel, 1

1.50m

e
ETH
o

1.00m

Flache Hand-
wagen erhoht

Abbildung 121: Flachenbedarf Handwagen erhéht
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Beispiel Beispiel Lange
Fir verkettete Transporte kann nur die Lange geandert werden.

2 Selektieren Sie im Layout die Ressource. Im Beispiel verketteter Trans-
port.

o Offnen Sie das Kontextmeni. Unter Allgemeines werden die Abmessun-
gen angezeigt.

i ¥erketteter Transport <¥erketteter Transpork, 1=

Allgemeines
L anige |1 00 m
Verketteten 1
Transport se- Flache IIII,IZIIZI e
lektieren. Leiztung 85,00 X
Abbildung 122: Abmessungen Verketteter Transport
2 Andern Sie die Abmessungen. Im Beispiel wird die Lange auf 3,00 Meter
erhoht.
i Yerketteter Transport <¥erketteter Transpork, 1=
Allgemeines
Lange IS,EIEI m
Verketteter Flache IEI,EIEI rrf
Transport, Leiztung IEE,EIEI 4
Lange erhoht.

Abbildung 123: Lange auf drei Meter erhdht
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2.13.1.6

Grafiken zuweisen

Der Ressource Transportmittel konnen Sie einen Gabelstapler, Hand- und
Materialwagen zuweisen. Am Beispiel Handwagen lernen Sie die Vorgehens-

weise kennen.

Beispiel Handwagen zuweisen

Standardmafig ist der Ressource Transportmittel ein Gabelstapler zugewie-

sen.

2 Selektieren Sie im Layout die Ressource. Im Beispiel Gabelstapler.

2 Offnen Sie das Kontextmenii. Unter Allgemeines/Transportmittel Daten

wird das eingestellte Transporthilfsmittel angezeigt.

Gabelstapler

Allgemeines

i Transportmittel < Transportmittel, 1=

i Transportmittel < Transportmittel, 1=

Tranzparthilfsmitiel IGabeIstapler

Handwagen
(3 abelztapler

Materialwaien

selektieren. ;
|' Tranzportmittel D aten
Abbildung 124: Transporthilfsmittel Gabelstapler
< Wabhlen Sie Handwagen aus.
Allgemeines
Handwagen
zuweisen. Transportmittel 0 aten
T ransporthilfzmittel
G eschwindigkeit
Ladezeit
Abbildung 125: Handwagen auswahlen
2 Kilicken Sie auf OK. Im Layout wird anstelle des Gabelstaplers der Hand-
wagen eingefugt.
i Transportmittel <Transportmittel, 1
Allgemeines
Tranzportmittel D aten
Tranzporthilfzmittel IHandwagen
Handwagen
zugewiesen.

Abbildung 126: Handwagen wird im Layout angezeigt
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Der Ressource Puffer konnen Sie eine Gitterbox, ein Regal und einen Fl&-
chenpuffer zuweisen. An den beiden Beispielen Regal und Flachenpuffer ler-
nen Sie die Vorgehensweise kennen.

ST Regal zuweisen
Standardmafiig ist der Ressource Puffer eine Gitterbox zugewiesen.
2 Selektieren Sie im Layout die Ressource. Im Beispiel Gitterbox.

2 Offnen Sie das Kontextmenii. Unter Allgemeines/Puffer Daten wird der
eingestellte Puffer angezeigt.

Allgemeines

Gitterbox se- Pufrkoton
lektieren. Speicherkapazitat 100
Puffertyp I Halbzeug
Hilfzittel I Gitterbos
Abbildung 127: Puffer Gitterbox
2 Wabhlen Sie Regal (Shelf) aus.
Allgemeines
- — Puffer Daten
Regal zuwei-
sen. Speicherkapazitat 100
Fuffertyp I Halbzeug
Hilfzrnittel Shelf
; e Flache
Teile pro Hilfzmittel Giichoy
Fiillgrad
2 Kilicken Sie auf OK. Im Layout wird anstelle der Gitterbox das Regal ein-
gefugt.
i Puffer <Puffer, 1=
Allgemeines
Puffer [ aten
Regal zu- S peicherkapazitat 100
gewiesen. Puffeityp I_Halbzeug

Hilfzrmittel I Shelf

Abbildung 128: Puffer Regal
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Flache zu-
gewiesen.

Flachenpuffer
vergrol3ern.

Flachenpuffer zuweisen

o Selektieren Sie das Regal im Layout, 6ffnen Sie wiederum den Eigen-
schaftsdialog.

S Wabhlen Sie Flache aus. Klicken Sie auf OK. Im Layout wird anstelle des
zuvor eingestellten Regals eine Flache eingefugt.

i Puffer <Puffer, 1=

Allgemeines

Fuffer Daten

Speicherkapazitat |1 oo
Puffertup I Halbzeug
Hilfzrittel Flache

Abbildung 129: Flachenpuffer eingefligt

Flachenpuffer vergréfRern

Beim Flachenpuffer spielt die Héhe keine Rolle.

2 Selektieren Sie den Flachenpuffer. Andern Sie die beiden Abmessungen
Lange und Breite. Im Beispiel sind Lange und Breite von 1,00 Meter auf
jeweils 1,50 Meter erhoht worden.

i Puffer <Puffer, 1=

Allgemeines

Putfer D aten

Speicherkapazitat |1 aa
Puffertyp I Halbzeug
Hilfsrnittel

Abbildung 130: Flachenpuffer vergrofert
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2.14 DXF Dateien importieren

Mit Hilfe dieses Skripts kdnnen Sie DXF Dateien fiir eine Arbeitsplatzgruppe,
ein/e Gebaude/Abteilung und ein/en Gebaude-/Abteilungsbereich importieren.

Was ist bei einem Import von DXF Dateien zu beachten?

Q

Im Verzeichnis \ADELMIA\PPRClient\Program\bin\ muss eine der beiden
ausfuihrbaren Dateien "DXF2VRML.exe" oder "DXF2VRMLWF.exe" vor-
handen sein.

DXF Dateien kdnnen nur auf folgenden Planungstypen importiert werden:

Arbeitsplatzgruppe (Group of Work Places)
Gebaude/Abteilung (Building/Department)
Gebaude-/Abteilungsbereich ( Area/Subdepartment)

2.14.1 DXF Import starten

Der Start und die Ausfiihrung des Imports sind denkbar einfach.

=

Offnen Sie auf einem Planungstyp Arbeitsplatzgruppe, Gebau-
de/Abteilung oder Gebaude-/Abteilungsbereich das Kontextmeni und
wahlen Anwendung / DXF importieren.

Arwendung [F imporkieren |

Es offnet sich ein Dialog zur Auswahl der DXF Datei. StandardmaRig wird
der Ordner \DELMIA\PPRClient\data\cadpath\dxf\ getffnet.

Offren 21|
Suchen in; I['-:}d:-tf j e IfF v
hasis_2d_dxF.dxf

Deskiop

Y

Eigene Dateien

Dateiname: I\F'F'FiClient'\data'\cadpath\dxf'\basis_}?d_d:df.dr:fj Offnen I
D ateityp: IDXF Files [*.d=f] j Abbrechen |

P
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© Wabhlen Sie die zu importierende Datei aus und klicken auf Offnen. Uber
den Button Abbrechen schlielen Sie den Dateiselektor aber auch den
DXF Import.

2 Nach der Auswahl startet sofort der Import. Eine weitere Aktion ist nicht
notwendig.

= Wenn Sie jetzt die Grafikansicht 6ffnen, wird die importierte DXF Datei
angezeigt.

= Im Eigenschaftsdialog finden Sie den Pfad und die importierte DXF Datei
unter dem Attribut Grafik:
Grafik IE:'~.DELMI.MF'F'F!EIient\data'\cadpath‘svrml'\basis_2d_d>:f.wrlﬂsfﬂ'l ] J

Die Skalierung der DXF Datei ist in dem Importskript definiert und kann nur
manuell, durch bearbeiten des Skriptes geandert werden.

Es kann immer nur eine DXF Datei angezeigt werden.

Um die DXF Datei zu Iéschen, muss der Eintrag in dem Attribut Grafik ge-
|6scht werden.
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2.15 Abschreibungskosten fir Logistik-Ressourcen
kalkulieren

Mit Hilfe dieses Skripts Abschreibungen berechnen kdnnen Sie fir die Res-
sourcen-Planungstypen

= Puffer,

= Transportmittel,

= Verketteter Transport und Umlauf
die Abschreibungskosten berechnen.

Diese Planungstypen sind in der Struktur dem Ressourcen-Planungstyp Ar-
beitsplatz zugeordnet. Fir den Planungstypen Arbeitsplatz kénnen Sie die
kumulierten Abschreibungskosten der zugeordneten Ressourcen berechnen.

Auf der Basis der Investitionsvorgaben und der Abschreibungsdauer einer
Ressource berechnet das Skript die jahrlichen Abschreibungskosten.

El'a Ressourcen Sicht, 1
- ER korzeptplanung, 1
E‘E Planungsvariante, 1
|':'|—:'|_= Arbeitsplatzgruppe, 1
-l Puffer, 1 Planungstypen fiir Logistik-
Egpﬂ Transl::l:lrl:mit‘tel, 1 Ressougrcgr? auf einengBIick.

f"‘ Yerketteter Transport,

Abbildung 131: Logistik-Ressourcen

2.15.1 Parameter fur die Abschreibungskosten festlegen

Bei der Berechnung der Abschreibungskosten konnen Sie die Flachen- und
Flachennebenkosten berlcksichtigen. Diese Kosten werden in den Pramissen
festgelegt, die einer Ressource zugewiesen werden. Flachenkosten werden
zudem nur berechnet, wenn bei einer Ressource ein Flachenwert definiert ist.

Die verschiedenen Vorgehensweisen lernen Sie an einem einfachen Beispiel
kennen. Die Berechnung der Abschreibungskosten werden in diesem Beispiel
an der Ressource Transportmittel gezeigt. Fur die Berechnung der kumulier-
ten Abschreibungskosten ist der Arbeitsplatzgruppe eine weitere Ressource
Puffer zugeordnet worden.

Eﬂ Ressourcen Sicht, 1
. 5-BEF xonzeptplanung, 1
EQE Planungswariante, 1
|':'|_:'|_= Arbeitsplatzgruppe, 1
&R 001-Transportmittel, 1

Abbildung 132: Abschreibung fur Transportmittel — Struktur
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Keine Pramissen zugewiesen

Flachenkosten werden nur berticksichtigt, wenn einer Ressource Pramissen
zugewiesen sind. Diese Meldung erscheint dann bei der Ausfihrung der Be-
rechnung

vescript x|

keine Pramissen zugewiesen, Flachenkosten werden nicht berechnet,

Abbildung 133: Meldung — keine Pramissen zugewiesen

2.15.1.1 Pramissen in der Projektbibliothek festlegen

Auf der Basis der Pramissenangaben und der geplanten Flache der Ressour-
ce, werden die Flachenkosten bei der Berechnung der Abschreibungskosten
bericksichtigt.

Bei den Pramissen machen Sie folgende Angaben zu

= Flachen- und Flachennebenkosten,

. Flachenfaktor und den Anteil der Lohnkosten in Prozent.

i Pramissen <DELMIA=

— Kosten pra Jahr

Flachenkosten IEEI,EIEI Eurodmé

Flachennebenkosten |4EI,EIEI Eurodme

Flachenfaktor I‘I A0

Lahnnebenkosten IEEI,EIEI £

Abbildung 134: Beispiel fir Pramissenangaben

2.15.1.2 Parameter fir Ressourcen festlegen
Fur die Berechnung der Abschreibungskosten einer Ressource machen Sie
folgende Angaben auf den Seiten Allgemein und Investition:
Seite Allgemein

=  Flache, Verfugbarkeit (Leistung) der Ressource. Zudem weisen Sie auf
dieser Seite die Pramissen zu. Im Beispiel sind es die Pramissen
DELMIA mit den Angaben zu den Flachenkosten
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i Transportmittel <001-Transportmittel, 1

Allaemein

Flache |1 5,00 me
Leistung IEE,EIEI 7
Zuzchlagzsatz

Pramizsen

Abbildung 135: Parameter Seite Allgemein — Abschreibung

Seite Investition

Auf dieser Seite geben Sie die Parameter der Investitionskosten vor, wie etwa
Investitionssumme, Werkzeugkosten oder Softwarekosten.

Fur die Berechnung der Abschreibungskosten ist es unbedingt erforderlich die
Zeit fur die Abschreibungsdauer vorzugeben, im Beispiel drei Jahre.

Siehe auch Tabelle 5.

i Transportmittel <001 -Transportmittel, 1=

[revestition

gezchatzte [nvestition

K. geschatzte [nyvestition |EI,EIEI Euro

Berechnete glltioe [nyvestition |EI,EIEI Eura

ber. |nwestition izt gliltig |
wherkzeugkosten |2EIEI,EIEI Eura
Softwarekosten I‘I 00,00 Evra
Installation |1.00%

Zall |2.00%

Tranzpart IE,EIEI z

Ersatzteile |2.00%
Risikozuschlag |1.00%
K.alkulatarizcher Zinz |4,|JE| %

laufende Werkzeugkosten ISEIEIEI,EIEI Eurofyear
whartung IEEEIEI,EIEI Euradvear
Abzchreibungzdauer IE,EIEI a
Abzchreibungskosten IEI,EIEI Eurofyear

Abbildung 136: Parameter Seite Investition - Abschreibung
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2.15.2 Abschreibungskosten berechnen

Im diesem Beispiel werden die Abschreibungskosten fir die Ressource
Transportmittel ermittelt.

2.15.2.1 Berechnung starten

o Offnen Sie das Kontextmenii auf der Ressource und wéhlen Skrip-

te/Abschreibungen berechnen. Im Beispiel auf der Ressource Transport-
mittel.

LxCra

v

M Kalkulation Abschreibungskosten

L Offnenin 3 Imwestition new berechnen
L Produktionsnumnmet » I

Abbildung 137: Berechnung starten

o Bestétigen Sie die Meldung mit Ja. Die Flachenkosten werden berick-
sichtigt

x

@ Flachenkosten in der Abzchreibung beruickzichtigen’?

Ja Mein | Abbrechen |

Abbildung 138: Meldung Flachenkosten beriicksichtigen

Ergebnis der Berechnung mit Flachenkosten

Auf der Seite Investition unter Abschreibungskosten wird das berechnete Er-
gebnis angezeigt.

i Transportmittel <001-Transportmittel, 1=

[rnestition

Abzchreibungskosten 1596667 Euradvear

Abbildung 139: Ergebnis mit Flachenkosten — Abschreibung
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Ergebnis der Berechnung ohne Flachenkosten

o Bestatigen Sie die Meldung mit Nein. Die Flachenkosten werden nicht be-
ricksichtigt.

o Siehe auch: Abbildung 138.

i Transportmittel <001-Transportmittel, 1=

[rvestition

Abzchreibungzkozten 13266.67 Eurauear

Abbildung 140:Ergebnis ohne Flachenkosten - Abschreibung
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2.15.3 Arbeitsplatzgruppe

Fur die Berechnung der Summe der Abschreibungen ist der Arbeitsplatzgrup-
pe in diesem Beispiel noch eine weitere Ressource Puffer zugeordnet worden.
Die Parameter der Investitionsvorgaben werden wiederum auf der Seite Inves-
tition angezeigt, siehe auch Abbildung 142.

E|—:'|_= arbeitsplatzgruppe, 1
‘ol 001-Transporkmittel, 1
------ E:H Puffer, 1

Abbildung 141: Struktur Arbeitsplatz mit zwei Ressourcen

i Puffer <Puffer, 1=

[rvestitian

geschatzte |nvestition

Fum. geschatzte [nvestition |EI,EIEI Euro

Berechnete gultige lnvestition |EI,EII:I Euro

ber. [rwestition izt giltig [ ]
WWerkzeugkosten IEI,EIEI Euro
Softwarekosten IEI,EIEI Eura
Iristallation |0.00%
Zall |0.00%
Tranzpart IEI,EIEI X
Ersatzteile |0.00%
Risikozuschlag |0.00%
Kalkulatarizcher Zing IEI,I:II:I b

laufende Werkzeugkosten IEI,EIEI Eurodyear

W artung IEI,EIEI Euro/year
Abzchreibungzdauer IS,EIEI a
Abzchreibungzkozten IEdEE,E? Eurodyear

Abbildung 142: Investitionsparameter Puffer
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o Offnen Sie das Kontextmeni auf der Ressource Arbeitsplatzgruppe und
wahlen Skripte/Summe Abschreibungen berechnen.

= Die Berechnung fuhrt nur zu einem Ergebnis, wenn zuvor bei den einzel-
nen Ressourcen (im Beispiel Transportmittel, Puffer) die Abschreibungs-
kosten berechnet wurden.

E|_:'|_= Arbeitsplatzarupp S g
kalkulation r
LB 001-Transpol )

EH S o OFfrien in r
' ! Produktionsnumrmes k
Rechte r

VErmel arbeitsgangzeiten akkualisieren
Drf importieren

Sumnme Abschreibungen berechnen

Abbildung 143: Berechnung starten - Arbeitsplatzgruppe

o Das Ergebnis wird wiederum auf der Seite Investition unter Summe Ab-
schreibungen angezeigt.

= Fur die Berechnung sind die Ergebnisse Abschreibungskosten der beiden

Ressourcen mit Flachenkosten bericksichtigt worden. Die Kosten werden
bei der Arbeitsplatzgruppe in Euro/Stunde ausgewiesen.

i Arbeitsplatzgruppe < Arbeitsplatzgruppe, 1=

[reestition

geschatzte [nwestition
F.um. gezchatzte [nvestition |mm
Berechnete gultige lnyvestition |mm
ber. lnvestition izt gultig H

Summe der Abzchrelbungen |mm

Abbildung 144: Abschreibungskosten firr Arbeitsplatzgruppe
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2.16 Fertigungskostenfaktor fur Ressourcen kalkulieren

Mit Hilfe des Skripts Platzkostenfaktor berechnen kénnen Sie fir die Res-
sourcen-Planungstypen

Montagestation,

Bearbeitungsstation und Prif- & Messplatz einen auf der Basis von fixen
und variablen Kosten ermittelten Fertigungskostenfaktor berechnen las-
sen. Diesen Faktor kdnnen Sie auch manuell eingeben. Zudem kdnnen
Sie Uber dieses Skript die Abschreibungskosten fir diese Ressourcen be-
rechnen.

ml Hinweis

Fur die Berechnung der Herstellkosten pro Stick, wird entweder der berechnete
oder der manuell eingegebene Fertigungskostenfaktor beriicksichtigt, der einen
Wert groRRer als Null hat. Wenn keine Werte vorhanden sind, werden fur die
Berechnung der Herstellkosten pro Stiick die Standardwerte herangezogen, die
bei der Eingabe im Dialog der Herstellkostenberechnung festgelegt sind.

Siehe auch: Herstellkosten kalkulieren.

= Wenn Sie das Feld Berechneter Fertigungskostenfaktor ist gultig aktiviert

haben, flie3t dieser Faktor bei der Berechnung der Herstellkosten pro
Stuck mit ein.

Berechneter Fertigungskostentaktar izt guiltia v

Abbildung 145: Berechneten Fertigungskostenfaktor aktivieren

2.16.1.1 Kalkulationsregeln

Siehe auch: Kalkulationsmethoden kennen lernen.

Fertigungskostenfaktor

Berechneter Fertigungskostenfaktor = Fertigungskostenfaktor Fix + Variabler Fer-
tigungskostenfaktor

=

Der fixe Fertigungsfaktor wird Uber die Abschreibungskosten, Arbeits-
stunden des Schichtmodells und Verfligbarkeit der Ressource ermittelt.
Siehe auch: Abbildung 148 .

Variabler Fertigungskostenfaktor wird ermittelt Gber die bei der Ressource
vorgegebenen sonstigen variablen Kosten multipliziert mit den Lohnkos-
ten. Siehe auch: Abbildung 149.

Die Lohnkosten setzen sich wiederum aus der Lohnkostengruppe multip-
liziert mit den Lohnnebenkosten der Pramissen zusammen. Siehe auch:
Tabelle 7.

Die Abschreibungskosten werden Uber die Investitionskosten einer Res-
source ermittelt. Siehe auch: Abbildung 147.
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2.16.1.2

Tabelle Begriffsdefinitionen Platzkostenberechnung

POS Kurzzeichen Faktor

Einheit

Bemerkungen

1 g geschatzte Invest € Invest eintragen
2 lkumg Kum. geschatzter Invest € Summe der Kinder
3 I Summe giiltiger Investiy oI, me der Kinder
tionen
4 Kwz Werkzeugkosten € Bestandteil Invest
5 Ksw Softwarekosten € Bestandteil Invest
6 Kinstall Installation %  |pezogen auf Invest I
7 Kzo Zoll %  |bezogen auf Invest I
8 Kt Transport % bezogen auf Invest I
9 Ket Ersatzteile %  |bezogen auf Invest I
10 Ky Risikozuschlag %  |pezogen auf Invest Iq
11 Kz Kalkulatorischer Zins %  |pezogen auf Invest I
12 Ko laufende Werkzeugkos- €/3ahr
ten
13 Kwa \Wartung €/Jahr
Kos-
i Montagesization <M €/h
15 |Allaemein| IAbschreibungsdauer a
16 Hessn%;nbezeiclﬂbré%hreil%@%5%% €/Jahr Irr;vest durch Abschreibungsjah-
R essourcennurmmer
17 | Bestekabim Platzkos €/h
Lieferdaturn il i-
18 F_s‘wv PLatlzkos ntaktor 20Nari eh
Lange aus E
19 | BreiteFK PIatzkosiérﬂ&ktor €/h
Hihe 2 00w
eingegebener Platzkos-
20 | FachEK2 tenfaktor|20.00 i €/h
Wertugharkeit [32.00% aus Schichtmodel abgeleitet,
Eusc}ﬁaymatz gesamte|'Krb‘e‘ir§miT\UreTT min  jausgehend von einem Beschaf-
tigungsgrad von 100%
Framizsen DHE bbb
Performance __(Verflig- . . .
Schichifodel  |barkeit) | Schichtmodel % siehe Allgemeine Seite
Lohngjuppe Lohnkostéahnaruppen €/a  |Lohngruppe
%/Lohnkolln Pramissen als Lohnneben-
NLK Lohnebenkosten sten |kosten abgelegt

Tabelle 5: Begriffsdefinitionen Platzkostenberechnung
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2.16.1.3 Formeln fur die Berechnung

Platzkostenfaktor

FK, =FK, +FK_

Abbildung 146: Formel Platzkostenfaktor

Abschreibungskosten

|g KT (Finaan + B + Ky + K oK) A00} + Ky + Koy |g}{KI e
Ka: e e T

A 2100

Abbildung 147: Formel Abschreibungskosten - Platzkostenberechnung

Platzkostenfaktor fix

= Ko agor 190y 20
{ min V V

FKs

Abbildung 148: Platzkostenfaktor fix

Platzkostenfaktor variabel

FKvV = LK X ( 1+ NLK/100) / tmin X 60 + K,

Abbildung 149: Platzkostenfaktor variabel

Siehe auch Begriffsdefinitionen fir Platzkostenberechnung Tabelle 5.

Fur die Berechnung der Abschreibungskosten und Platzkostenfaktor einer
Ressource siehe auch: Tabelle 6 und Tabelle 7.
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2.16.2 Parameter in der Projektbibliothek festlegen

Bei der Berechnung des Fertigungskostenfaktors kénnen Sie die Flachen- und
Flachennebenkosten berlicksichtigen. Diese Kosten werden in den Pramissen
festgelegt, die einer Ressource zugewiesen werden. Flachenkosten werden
zudem nur berechnet, wenn bei einer Ressource ein Flachenwert definiert ist.

Die Parameter legen Sie in der Projektbibliothek fest:

=  Pramissen,
=  Lohngruppen,
= Schichtmodell.

Wie Sie mit Hilfe des Skripts Berechne Platzkostenfaktor die Abschreibungs-
kosten und den Fertigungskostenfaktor berechnen, wird am Beispiel an der
Ressource Montagestation gezeigt:

Siehe auch: Beispiel Abschreibungskosten berechnen.

Siehe auch: Beispiel Fertigungskostenfaktor berechnen.

= #4 Ressourcen Sicht, 1
=B Konzeptplanung, 1
E|=E§ Planungsyatiante, 1
E|—:l|.= Arbeitsplatzgruppe, 1
Rl 001-Transportmittel, 1
EH Puffer, 1
E Montagestation, 1

Abbildung 150: Fertigungskostenfaktor fiir Montagestation ermitteln
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2.16.2.1

2.16.2.2

Pramissen in der Projektbibliothek festlegen

Auf der Basis der Pramissenangaben und der geplanten Flache der Ressour-
ce werden die Flachenkosten bei der Berechnung des Fertigungskostenfak-
tors bertcksichtigt.

Bei den Pramissen machen Sie folgende Angaben zu

- Flachen- und Flachennebenkosten,

= Flachenfaktor und den Anteil der Lohnkosten in Prozent.

i Pramissen <Beispiel Pramissenc:

Allgemein

— Kosten pro Jahr

Flachenkosten

Flachenfaktor

Lobnnebenkosten

|an,un E uro/né

Flachennebenkosten Idl:l,l]l:l E ura/mé

|1 50

|5|1Dn %

Abbildung 151: Pramissen fir Platzkostenberechnung

Schichtmodell in der Projektbibliothek festlegen

Die Berechnung des Platzkostenfaktors kbnnen Sie nur ausfiihren, wenn der
Ressource ein Schichtmodell zugewiesen ist. Fur das Beispiel wird ein Drei-
schichtmodell verwendet.

i Schichtmodell Erweiterte Eigenschaften Beispiel Schichtmodell

X

AT Aahi

Schicht 1 [min/5chicht]

Schicht 2 [min/5chicht]

Schicht 3 [min/5chicht]

TPZ-1elevan ok |

1 220

430

480

480

Ja

1]

Abbrechen |

Meu

Lazchen Avuswahlen |

Gesamt Arbeitzminuten

Froduktive &rbeitzzeit pro Mitarbeiter und Jahr:

Beschreibung

I Z1EB00 rmin
I 32400 miry
I 2917 %

=
[
Abbildung 152: Schichtmodell der Ressource zuweisen
Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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2.16.2.3 Lohngruppe in der Projektbibliothek festlegen

Die Lohngruppe plus die Lohnnebenkosten aus den Pramissen werden bei
der Berechnung der variablen Kosten berticksichtigt.

S  Geben Sie fur den Betrag der Lohnkosten die jahrliche Lohnkostensum-
me ein.

Wenn keine variablen Kosten berechnet werden kénnen, wird nur der fixe Fer-
tigungskostenfaktor berechnet:

=  Wenn Sie keine Lohngruppe zuweisen, wird fir die Berechnung der vari-
able Platzkostenfaktor auf null gesetzt.

= Wenn Sie bei den Investitionsvorgaben der Ressource im Feld Sonstige
variable Kosten einen Wert vorgegeben haben, wird nur dieser Wert zur
Berechung des variablen Kostenfaktors herangezogen.

i Lohngruppe <Beispiel Lohngruppen

Allaemein
M ame IE eizpiel Lohngruppen
Murnmer |4?'| 1

Lohnkosten |1 00000,00 Ewra

Abbildung 153: Lohnkostengruppe der Ressource zuweisen
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2.16.3 Meldungen beim Ausfihren der Platzkostenberechnung

Mit Hilfe der Meldungen werden Sie beim Ausfuhren der Platzkostenberech-
nung auf Sachverhalte hingewiesen, die zum einen eine Ausflhrung der
Platzkostenberechnung entweder nicht erméglichen, oder zum anderen, dass
die Berechnung nur in begrenztem Umfang durchgefuhrt werden kann.

2.16.3.1 Berechnung starten

2 Offnen Sie das Kontextmenii auf der Ressource und wéhlen Skrip-

te/Berechne Platzkostenfaktor. Im Beispiel auf der Ressource Montage-
station.

itz Exkra

Kalkulation

»

» Investition neu berechnen
CFfnen in r PlatzkostenFaktor
Produkkionsnumrmer r

“ikzg

s

Abbildung 154: Platzkostenberechnung starten

2.16.3.2 Keine Abschreibungsdauer vorgegeben

Wenn diese Meldung erscheint, wird die Platzkostenberechnung nicht durch-
gefihrt.

Was ist zu tun?

2 Geben Sie die Abschreibungsdauer auf der Seite Investition vor.

vescript x|

Abschreibungsdauer gleich 'O,
Flatzkostenfaktar kann nicht berechnet werden,

Bitte geben Sie eine Abschreibungsdauer ein,

Abbildung 155: Meldung Abschreibungsdauer fehlt
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2.16.3.3 Kein Schichtmodell zugewiesen

Wenn diese Meldung erscheint, wird die Platzkostenberechnung nicht durch-
geflhrt.

Was ist zu tun?
2 Weisen Sie ein Schichtmodell auf der Seite Allgemein zu.
vescript x|

k.ein Schichtmadell zugewiesen, Platzkostenfakior kann nicht berechnet werden,

Abbildung 156: Meldung kein Schichtmodell zugewiesen

2.16.3.4 Keine Prdmissen zugewiesen

Wenn diese Meldung erscheint, wird die Platzkostenberechnung nicht durch-
gefuhrt.

Was ist zu tun?
S Weisen Sie Pramissen auf der Seite Allgemein zu.
vescript x|

keine Pramissen zugewiesen, Platzkostenfakior kann nicht berechnet werden,

Abbildung 157: Meldung keine Pramissen zugewiesen

2.16.3.5 Keine Flachenparameter zugewiesen
Wenn diese Meldung erscheint, wird die Platzkostenberechnung nur in be-
grenztem Umfang durchgefuhrt, die Flachenkosten werden nicht berechnet.
Was ist zu tun?
2 Weisen Sie entweder Pramissen der Ressource zu, oder geben Sie eine
Flache auf der Seite Allgemein der Ressource vor.
vescript x|
Flachenkosten gleich '0', Bitte prifen Sie Thre Flachenparameter der Ressource und der zugewiesenen Pramissen,
Abbildung 158: Meldung Flachenkosten kénnen nicht berechnet werden
Standardisierung PE 5.19
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2.16.3.6 Keine Lohngruppe zugewiesen

Wenn diese Meldung erscheint, wird die Platzkostenberechnung nur in be-
grenztem Umfang durchgefiihrt, die variablen Kosten werden entweder auf

der Basis Sonstiger variabler Kosten berechnet oder Gberhaupt nicht berick-
sichtigt.

Was ist zu tun?

S Weisen Sie eine Lohngruppe auf der Seite Allgemein zu.

vescript x|

keine Lohngruppe 2ugewiesen, Yariabler Platzkostenfakior gleich '0°

Abbildung 159: Meldung keine Lohngruppe zugewiesen

2.16.3.7 Keine Investitionssumme eingegeben

Wenn diese Meldung erscheint, wird die Platzkostenberechnung nur in be-
grenztem Umfang durchgefuhrt, die Abschreibungskosten werden mdglicher-

weise nicht berechnet, wenn keine weiteren Investitionen wie etwa Werkzeug-
kosten vorgegeben sind.

Was ist zu tun?

< Geben Sie eine Investitionssumme bei der Ressource vor.

Hinweis x|

@ Imwestiion gleich '0°. Berechung fortzetzen’?
-

Ja M ein | Abbrechen |

Abbildung 160: Meldung keine Investition vorgegeben
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2.16.4 Beispiel Abschreibungskosten berechnen

Mit Hilfe des Skripts Berechne Platzkostenfaktor kbnnen Sie fur die Ressour-
cen-Planungstypen Montagestation, Bearbeitungsstation und Pruf & Mess-
platz die Abschreibungskosten berechnen lassen.

=  Um die Abschreibungskosten berechnen zu kénnen, missen der jeweili-
gen Ressource ein Schichtmodell und Pramissen zugewiesen sein. Ohne
diese beiden Vorgaben kann das Skript Berechne Platzkostenfaktor nicht
ausgefuhrt werden.

Die Vorgehensweise lernen Sie wiederum an einem Beispiel kennen.

Die Abschreibungskostenberechnung fur die Montagestation wird nach fol-
gend beschrieben Parametern durchgefihrt:

Siehe auch: Abbildung 161 und Tabelle 6.

» Montagestation Montagestation, 1>

Ireeestition
. » Investitionssumme -
geschatzte [nvestition L Basis fiir kalkulatori-
Kum. geschatzte [nvestition ||:|,|:||:| Eura schen Zins.
Berechnete guiltige lnvestition |EI,EIEI Euro
ber. [rwvestition izt gliltig ]
e e | Standardmaschine Investitionen werden,
Werkzeugkosten |2EIEII1EIEI B entsprechend der Ab-
< schreibungsdauer, an-
Saoftwarekosten IEEIEIEI,EIEI Eura teilmafig zu den jahr-
: = lichen Abschreibungs-
Inztallation IE,EIEI X kosten addiert.
Zall |200%
Transport IE«':":' % ~ Kalkulatorischer Pro-
Erzatzteile Igm B N zenF.-ZuschIag auf ge-
schéatzte Investition.
Rizikozuschlag |2,nn %
E.alkulatarizcher Zins Id,l:ll:l % Laufende Werkzeug-
laufende Werkzeugkosten IEUELDD Euro/yesre | kOS’Ejen und]Y(\)/gor/tung
weraen zu 0 ZU
Wartung |500.00 Euro/year den jahrlichen Ab-
Sonstige variable Kosten ||1|:||:| Eurath ;Zgzgl?unQSkOSten
Abzchreibungzdauer IE,EIEI a

Abbildung 161: Beispiel Berechnung Abschreibungskosten - Montagestation
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Die jahrlichen Abschreibungskosten werden mit dieser Formel (siehe
Abbildung 162) berechnet. Die Kosten fur die jahrliche Wartung oder laufen-
den Werkzeugkosten werden zum berechneten Ergebnis aus der Formel zu
100% addiert.

Die jahrlichen Abschreibungskosten sind abhéangig davon, welche Werte Sie
zur Berechnung vorgeben:

= Geschatzte Investitionen, Werkzeugkosten, Softwarekosten
. Kalkulatorischen Zins

=  Prozentzuschlage fur Installation, Zoll usw.

Kalkulatorischen
Zins berechnen

l

I!;I X{1+|{Kinstall +H\ZD+K¢ +Ket+Kr:|f1DD}+l’<¢”2+K5w |g}{KZ KIUJ2+K~U.|3
Ka: + +

A 2100

Abbildung 162: Formel Abschreibungskosten — Platzkostenberechnung

o Die Berechnung starten Sie Uber das Kontextmeni: siehe auch Abbildung
154.
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In der Tabelle ist die Berechnung der jahrlichen Abschreibungskosten geglie-
dert dargstellt. Die Berechnung der jahrlichen Abschreibungskosten entspricht
den Werten der Montagestation: Siehe auch Abbildung 161.

Die Ergebnisse dieser Beispielberechnung finden Sie in der Tabelle (Positio-
nen 001, 002, 003, 004, 005) dargestellt und im Kapitel Ergebnisse fiir Bei-
spiel Montagestation - Abschreibungskosten.

Pos. | KZ. Einheit | Kalkulationsparameter Werte Formeln Berechnung
1 lg Euro Geschatzte Investition 6000 Euro
2 Kz Euro Werkzeugkosten 2000 Euro
3 Kesw Euro Softwarekosten 2000 Euro
4 A A Abschreibungsdauer 5 Jahre
Jahrliche Abschreibungs- Kag =gt Ky s Kaw ! A _
001 | Ku | Euro/Jahr | kosten fir Investitionskos- at = lor Twzs Tew 2000260%(/)%(‘)];52004'
ten berechnen
7 K, % Kalkulatorischer Zins 4%
Jahrliche Abschreibungs-
003 | Ky |Euro/Jahr| kosten mit Positionen Kaz = Ka1 + Zya 2120 =2000 + 120
001 + 002 berechnen
8 | Kinstall % Installation 2%
9 Kzo % Zoll 2%
10 Kt % Transport 2%
11 Ket % Ersatzteile 2%
12 K, % Risikozuschlag 2%
L . Kaz = lgx ( 1+ ( Kinstan | 2240 = 6000x (1+ 2%
Kosten mit Zuschiag der Ko F Kt Ka | 429 +2% +2% +2%/
+ +
004 | K |Euro/Jahr Positionen K ) /100) *Kyg: Kow | 100 + 2000 + 2000
8+9+10+11+12+2 + 3 + A 5Jahre
042 [B2rEaneEn + Zkal + 120 Euro/Jahr
Laufende Werkzeugkos- | 500 Eu- Der jeweilige Wert 2240 + 500
auf die jahrlichen Ab-
500 Eu- schreibungskosten
14 | Ky | Euro/Jahr Wartung ro/Jahr addiert. 2240 + 500
Ka Jahrliche Abschreib Ka= Kag + Ky +
ahrliche Abschreibungs- Ky _
005 Euro/Jahr | kosten mit Zuschlag der ] ° B220ER22 LS00k
Positionen + 13 + 14 Siehe auch Formel: 500
Abbildung 162
Tabelle 6: Beispiel fiir Berechnung Abschreibungskosten
Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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2.16.4.1 Ergebnisse fir Beispiel Montagestation - Abschreibungskos-
ten

Die Ergebnisse der Berechnung sind wiederum gegliedert dargestellt.
Abschreibungskosten - Investitionen

In diesem Beispiel sind die jahrlichen Abschreibungskosten auf der Basis der
Investitionen berechnet: geschatzte Investitionen, Werkzeugkosten, Soft-
warekosten.

Dieses Ergebnis entspricht der Zeile 001 in der Tabelle: Siehe auch Tabelle 6.

Ahzchreibungskosten IEDEIEI,EIEI Eurodyear

Abbildung 163: Jahrliche Abschreibungskosten — Basis Investitionen

Abschreibungskosten plus kalkulatorischen Zins

In diesem Beispiel ist auf die jahrlichen Abschreibungskosten der kalkulatori-
sche Zins berechnet:

Dieses Ergebnis entspricht der Zeile 003 in der Tabelle: Siehe auch Tabelle 6.

Abzchreibungzskozsten 212000 Evrafvear

Abbildung 164: Jahrliche Abschreibungskosten — Investitionen kalkulatorischer Zins

Abschreibungskosten plus Zuschlage

In diesem Beispiel sind auf die jahrlichen Abschreibungskosten die Zuschlage
fur Installation, Zoll, Transport, Ersatzteile, Risikozuschlag berechnet:

Dieses Ergebnis entspricht der Zeile 004 in der Tabelle: Siehe auch Tabelle 6.
Abzchreibungskosten |224I1EIEI Evrodyear

Abbildung 165: Jahrliche Abschreibungskosten — Zuschlag Transport, Zoll usw.

Abschreibungskosten gesamt

In diesem Beispiel sind auf die jahrlichen Abschreibungskosten die jahrlichen
Kosten fur Wartung und Werkzeugkosten berechnet:

Dieses Ergebnis entspricht der Zeile 005 in der Tabelle: Siehe auch Tabelle 6.

Ahzchreibungskosten i324EI,EIEI Eurodvear

Abbildung 166: Jahrliche Abschreibungskosten — Gesamt
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Abschreibungskosten — Ressource Montagestation

Alle Parameter fiir die Berechnung der Abschreibungskosten mit Ergebnis auf
einen Blick.

: Montagestation <Montagestation, 1>

Investition

geschatzte [nvestition

F.um. gezchatzte Investition |EI,EIEI Euro
Berechnete giiltige Investition |EI,EIEI Eurn

ber. Investition ist gliltig |

| nvestiionstyp I Standardmaschine
“werkzeugkosten IEEIEIEI,EIEI Euro
Softwarekosten IEEIEIEI,EIEI Eura
Inztallation IE,EIEI 4

Zall |2.00%

Tranzport IE,EIEI x

Erzatzteile IE,EIEI 4
Rizikozuschlag IE,EIEI i
k.alkulatorizcher Eing |4,|:||:| 4

laufende werkzeugkosten IEEIEI,EIEI Eurodvear
W artung IEEIEI,EIEI Euro/vear
Sonstige variable Fosten IE,EIEI Eura/h
Abzchreibungzdauer IE,EIEI a
Abzchreibungskosten |324EI,EII:I Eurodyear

Abbildung 167: Ergebnis Abschreibungskosten — Alle Parameter
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rtigungskostenfaktor fir Ressourcen kalkulieren

2.16.5 Beispiel Fertigungskostenfaktor berechnen

In diesem Beispiel wird der Fertigungskostenfaktor (FK,) fir die Ressource
Montagestation ermittelt. Der Fertigungskostenfaktor wird auf der Basis von
fixen und variablen Kosten berechnet.

Fur die Berechnung der variablen Kosten ist neben den Vorgaben aus den
Pramissen und der Lohngruppe im Feld Sonstige variable Kosten ein Wert
von zwei Euro vorgegeben. Dieser Wert wird zu 100 Prozent auf die berech-
neten variablen Kosten addiert.

Siehe auch: Tabelle 7.

2.16.5.1 Parameter fur die Beispielberechnung — Montagestation

Parameter fur Montagestation — Seite Allgemein

» Montagestation <Montagestation, 1>

Allgemein
Flache |1 0,00 mé
Yerfligharkeit |95,nn %

Zuzchlagzsatz |

Pramizzen I Beizpiel Pramizzen
S chichtrmodell | Bispiel S chichtmadel
Lohngruppe | Beizpiel Lohngruppen

Abbildung 168: Parameter Beispiel Montagestation — Seite Allgemein
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Parameter flir Montagestation — Seite Investition

s Montagestation <-Montagestation, 1>

Irevestition

geschatzte [nvestition

F.um. gezchatzte Investition
Berechnete gultige Investition
ber. lnvestition ist gultig

| nveztiionstyp
Werkzeughkosten
Softwarekozten

Installation

Zall

Tranzport

Erzatzteile

Rizikozuschlag
K.alkulatorizczher Zins
laufende Werkzeugkoszten
W artung

Sonstige vanable Kosten
Abzchreibungzdauer

Abzchreibungskosten

||1nn Eura

||1nn Euro

-

I Standardmaschine
|znnn,nn Euro
|znnn,nn Euro
|2,nn %

|2,nn %

|2,nn o

|2,nn %

|2,nn o

|4,nn %

IEEIEI,EIEI Eurodyear

IEEIEI,EIEI Eurodyear
|2,nn Eura/h

|5,nn a

|324n,nn Euradyvear

Abbildung 169: Parameter Beispiel Montagestation — Seite Investition

Die Ergebnisse dieser Beispielberechnung finden Sie in der Tabelle 7 (Positi-
onen 006, 007, 008) dargestellt und im Kapitel Ergebnisse flir Beispiel Monta-

gestation - Fertigungskostenfaktor.
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Pos. KZ. E'er:t Kalkulationsparameter Werte Formeln Berechnung
Ka £ Ka= Kaz + Kiwz+ Kua
u- - . _
005 ro/Jah | Jahrliche ,Or\]?scr(ljrelbungs:kosten Siehe auch Formel: 3240 = 2261(()) +500 +
; mit Zuschlag der Positionen Abbildung 162 plus 5
Tabelle 6 .
1 t Minu- Gesamtarbeitsminuten aus 316 800
min ten Schichtmodell min
2 \% % Verfugbarkeit der Ressource 95%
m2
3 A Flache der Ressource 10 m?
Eu-
4 A ro/m2 | Flachenkosten pro Quadratmeter 80
k (aus Pramissen) Euro/m?
5 A Eu- | Flachennebenkosten aus Prémis- 40
kn ro/m2 sen Euro/m?
6 At Flachenfaktor aus Pramissen 15
Eu- " _
0001 Aq ro/Jah Flachenkosten pro Jahr berech- A=A X (A + A A 1800 = 10x(80 + 40)
E nen x 1,5
Flachenkosten pro Stunde be- e 0,341 = 1800/316800
0002 Axh Euro/h i Ain = A/ tmin X 60 % 60
1,00 = 3240/ 316800 x
Fertigungskostenfaktor Fix _ ) 60 x 95/100
006 FK; | Euro/h 1Euro/h | FIo el 80X
berechnen V/100 + Axn +0,341

Eu-
100 000
7 LK ro/\r]ah Lohnkosten aus Lohngruppe Euro/Jahr
%l Prozentsatz der Lohnnebenkos-
8 NLK Lohn- ten aus Pramissen 50 %
kosten
9 K, Euro/h Sonstige \Slrlablen Kosten der 2 Euro/h
essource
FKv = LK x ( 1+ NLK/100) 30,41 =100 000
; i [ tmin X (1 +50/100
Fertigungskostenfaktor Varia- | 30,41 Eu- ( )
o A E iy bel berechnen ro/h X 60 + K, /316800
X 60 + 2
Fertigungskostenfaktor be- 31,41 Eu- _ 31,41=1+
008 FKy Euro/h rechnen ro/h FK1 = FKs+ FKv 30,41
10 FK2 Euro/h | Fertigungskostenfaktor eingeben
Tabelle 7: Beispiel Fertigungskostenfaktor berechnen
Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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2.16.5.2 Ergebnisse fir Beispiel Montagestation - Fertigungskosten-
faktor

Die Ergebnisse der Berechnung sind wiederum gegliedert dargestellit.

In diesem Beispiel ist der Fertigungskostenfaktor (FK;) auf der Basis der Pa-
rameter der Seiten Allgemein und Investition berechnet:

= Ergebnis FK;entspricht der Zeile 006 in der Tabelle
=  Ergebnis FK, entspricht der Zeile 007 in der Tabelle
= Ergebnis FK; entspricht der Zeile 008 in der Tabelle

Siehe auch: Tabelle 7.

i Montagestation <-Montagestation, 1=

Ireestition I
Sonztige variable Kosten 200 Euradh
Fertigungzkastentaktar Fix |'I_,I:I|:I Eurodh  <— FKs

Wanable Manufact Cost Multipler 30,41 Euro/h <— FK
v
Fertigungskostenfaktar |31 A Eun:n.-"hK

Eingegebener Fertigungskoztenfaltor II:I,I:II:I Euradh

FK1

Abbildung 170: Ergebnisse Beispielsberechnung Fertigungskostenfaktor FK;
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» Montagestation <Montagestation, 1>

| Fivestition

geschatzte [nyvestition

F.um. geschatzte |nvestition

Berechnete glltige Investition

ber. [nvestition izt guiltig
[Fvestitionstyp
Werkzeugkosten
Softwarekosten
Irztallation

Zall

Tranzport

Erzatzteile
Rigikozuzchlag
F.alkulatarischer Zing
laufende Werkzeugkosten
Wartung

Songtige vanable K.osten
Ahbschreibungedauer
Ahschreibungskogsten

Fertigungzkostentaktor Fis

Wariable Manufact Cost Multiplier

Fertigungzkostentaktor

Eingegebener Fertigungskogstentak bor

Fertigungskostenfaktor — Ressource Montagestation

|ann|1nn Eura

|n,un Eura

|n,un Eura
-

I Standardmazching

|2nn|1nn Eura

|2nn|1nn Eura

|2,nn %

|2,nn %

|2,nn %

|2,nn %

|2,nn %

|4,nn %

IEEIEI,EIEI Euradyear

IEEIEI,EIEI Euradyear

|2,nn Eura/h

|5,Dn a

|324|1nn Eura/year

|1 00 Eurah

|3n,41 Euradh

|31 A1 Euradh

10,00 Eurash

Abbildung 171: Ergebnis Fertigungskostenfaktor — Alle Parameter

Alle Parameter fur die Berechnung des Fertigungskostenfaktors mit Ergebnis
auf einen Blick.
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gemein

3.

3.1

Herstellkosten kalkulieren

Allgemein

Mit Hilfe dieses Skript konnen Sie die Herstellkosten pro Stiick fir ein Produkt
ermitteln. Die Kalkulation der Herstellkosten basiert auf bekannten REFA-
Methoden.

Auf der Basis der Herstellkostenberechnung erhalten Sie jeweils einzelne
Auswertungen der Stiickkosten fir Material-, Werkzeug- Abschreibungs- und
Fertigungskosten, die in Summe addiert die Herstellkosten pro Stiick fur ein
Produkt ergeben.

Die Herstellkostenberechnung kénnen Sie nur durchfihren, wenn Sie Produkt,
Prozesse und Ressourcen miteinander verknipft haben. Mit Hilfe der Pro-
zesszeiten werden die Fertigungskosten bei der Auswertung berechnet.

Die Herstellkosten pro Stiick kénnen Sie fir folgende der Arbeitsplatzgruppe
zugeordneten Ressourcen berechnen lassen:

Montagestation,
Bearbeitungsstation,

Prif & Messplatz,

und Arbeitsstelle.

Die berechneten Ergebnisse der Auswertung erhalten Sie in einer Auswer-
tungstabelle, die mit Excel erzeugt wird. Das Ergebnis der Auswertung hat
keine Auswirkung auf die berechneten Kalkulationsparameter - wie etwa Ab-
schreibungskosten oder Fertigungskostenfaktor - der verknipften Ressour-
cen.

i Herstellkostenberechnung uJE].’.‘J
Bitte wiahlen Sie einen Drates 2u Speich der Herstelk
| STUECKKOSTEN ¥LS Datmianrveahl
Asbeitsplatzgiuppe - Dedauitwere 1
Bitle wahlen Sie ene fis e B g dei Herstell Schichimodel [2Schichtsystem in Berin x|
[Vortertigung Sprizere: = Lohngruppe [Vorarbeiter =]
Falkulationsmethode Pramissen |Pramessen =
7~ Platzhostendaklor (Stundensatz) TPZKurven [Basiskurve =l
Ent Kakulation der Herstelk mitheds P g
(51 ). Der Flata ihakcbor b hnet sich aus fven und variablen 2 2
Kozten und der Summe der direkt zurechanbaren Kosten der Ressource. Materiakpemeirkozten |‘I.? [%]  Instandhaltung 5 %]

& lnvestumiage [Gesambrvest auf Produkl umlegen]
HBTAR

Enla Der

Falkulstoreches Zins Iq— [%]  Abschredungrdaues ,3— Hahie]

4 rd untes
nd Stisckzahl aul das Erzeugnis umgelegt

¥ Kakudation inkl Materalkosten

Shiickzahl Anledung 2us B 1g ded Herstellk
& P2 03122004 -1 Kalkulstionsdstum 1 Jate fiir die fir
2| Aubsitsplatzgnippe wahlan
i 3 - auweahlen
Conet [ Skl Al T
5| Defautwerte setzen
,—1 Losgetbe 6| Stan mt "Berechnen”

Abbildung 172 Dialog Herstellkosten
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Kalkulationsmethoden kennen lernen

Wie setzen Sie die Herstellkostenberechnung ein

Die Berechnung der Herstellkosten pro Stiick beruht auf mehreren Berech-
nungsschritten, auf die in diesem Kapitel ndher eingegangen wird. Wichtige
Berechnungsschritte werden mit Beispielen néher erlautert.

= Lesen Sie zu den Kalkulationsmethoden das Kapitel
Kalkulationsmethoden kennen lernen.

= Lesen Sie zu Ermittlung der Werkzeugkosten das Kapitel
Werkzeugkosten fur Produkt ermitteln.

=  Lesen Sie zur Berechnung der Abschreibungskosten das Kapitel
Abschreibungskosten tber Herstellkosten berechnen.

= Lesen Sie zu Einstellungen im Dialog Herstellkostenberechnung das Ka-
pitel Dialog Herstellkostenberechnung bearbeiten.

3.2 Kalkulationsmethoden kennen lernen

Die Herstellkosten fir ein Produkt konnen Sie auf zwei Weisen ermitteln:

= Auf der Basis eines berechneten Platzkostenfaktors. Fur die Berechnung
des Platzkostenfaktors lesen das Kapitel Fertigungskostenfaktor fur Res-
sourcen kalkulieren.

= Auf der Basis einer Investitionsumlage. Siehe auch Investitionsumlage
verwenden.

3.2.1 Platzkostenfaktor verwenden

Man spricht bei dieser Kalkulationsmethode auch von der Werkstattorientier-
ten Berechnung. Mit dem Platzkostenfaktor (Euro/h) werden die Fertigungs-
kosten/Stick ermittelt:

Fertigungskosten/Stiick =
(TE + (TR/Losgrof3e) x Platzkostenfaktor * TPZ_Anteil /100% ) / 60

Abbildung 173: Formel Berechnung Fertigungskosten - Platzkostenfaktor

Kein Fertigungskostenfaktor der Ressource berechnet

Es werden fiir die Berechnung des Platzkostenfaktors die im Dialog Herstell-
kostenberechnung vorgegebenen Defaultwerte verwendet, wie Schichtmodell,
Lohngruppe, Pramissen, Instandhaltung, Abschreibungsdauer und Kalkulato-
rischen Zins.

Fertigungskostenfaktor der Ressource berechnet

Es werden fir die Berechnung des Platzkostenfaktors der berechnete Ferti-
gungskostenfaktor (fixe plus variable Kosten) der Ressource verwendet.

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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Herstellkosten berechnen

Die Herstellkosten pro Stiick ergeben sich bei der Werkstattorientierten Kalku-
lationsmethode durch Addition der vorhandenen Materialkosten/Stick, Werk-
zeugkosten/Stiick und Fertigungskosten/Stlck.

Die Stiuckzahl fur Werkzeugkosten wird Uber die zugeordnete TPZ-Kurve er-
mittelt.

3.2.2 Investitionsumlage verwenden

Man spricht bei dieser Kalkulationsmethode auch von der Montageorientierten
Berechnung. Die Fertigungskosten/Stiick werden bei dieser Kalkulationsme-
thode Uber die variablen Kosten (Euro/h) der Ressource ermittelt:

Fertigungskosten/Stlick =
(TE + (TR/Losgroéf3e) x variablen Kosten / TPZ-Anteil )/60

Abbildung 174: Formel Berechnung Fertigungskosten — variablen Kosten

Keine variablen Kosten der Ressource berechnet

Es werden fur die Berechnung der variablen Kosten die im Dialog Herstellkos-
tenberechnung vorgegebenen Defaultwerte verwendet, wie Schichtmodell,
Lohngruppe und Pramissen.

Variablen Kosten der Ressource berechnet

Es werden fir die Berechnung der variablen Kosten die berechneten variablen
Kosten der Ressource verwendet.

Herstellkosten berechnen

Die Herstellkosten pro Stiick ergeben sich bei der Montageorientierten Kalku-
lationsmethode durch Addition der vorhandenen Materialkosten/Stiick, Werk-
zeugkosten/Stuck, Fixkosten/Stick (Fixkosten sind die berechneten jahrlichen
Abschreibungskosten/Stiick) und die Fertigungskosten/Stiick.

Die Stiickzahl fur Werkzeugkosten und fixe Kosten wird Uber die zugeordnete
TPZ-Kurve ermittelt.

3.2.3 Materialkosten berechnen

Die Materialkosten werden Uber die Materialeinzelkosten und Materialgemein-
kosten berechnet. Der Prozentsatz fur die Materialgemeinkosten kann beim
jeweiligen Produkt sowie bei den Defaultwerten im Dialog Herstellkostenbe-
rechnung vorgegeben werden.

Wenn der Materialgemeinkosten-Prozentsatz beim Produkt vorgegeben ist,
wird zur Berechnung immer dieser Prozentsatz verwendet.

Die Stlickzahl legen Sie immer beim Produkt fest.

Siehe auch: Materialkosten fiir Produkte ermitteln.

Standardisierung

PE 5.19 Juni 2008




Aesteiikosten kalkulieren Seite 154

Kalkulationsmethoden kennen lernen

3.24 Werkzeugkosten berechnen

Damit Sie die Werkzeugkosten berechnen kénnen, missen Sie die Prozesse
mit Betriebsmitteln verknipfen.

Siehe auch: Werkzeugkosten fur Produkt ermitteln.

Werkzeugkosten/Stlick = Kosten Betriebsmittel/Stlickzahl

Abbildung 175: Formel Berechnung Werkzeugkosten/Stiick

Die Stiickzahl wird Uber die zugeordnete TPZ-Kurve ermittelt.

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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Werkzeugkosten fiir Produkt ermitteln

3.3 Werkzeugkosten fur Produkt ermitteln

Um die Werkzeugkosten zu kalkulieren werden die Prozesse mit Betriebsmit-
teln verknlpft, die bei der Verknipfung zwischen Produkt und Ressource er-
zeugt worden sind. Betriebsmittel sind Ressourcen, wie etwa Werkzeuge oder
Transportbehaltnisse, die zur Herstellung eines Produkts bendtigt werden.

Diese Verknipfung ist erforderlich, um eine vollstandige Herstellkostenbe-
rechnung mit Werkzeugkosten durchzufiihren, alle weitere Daten werden ent-
weder Uber die Standardwerte im Dialog Herstellkosten berechnet oder ber
die Daten aus der Platzkostenberechnung.

In diesem Beispiel sind die beiden Produkte Motorblock und Rollenlager mit
der Ressource Montagestation verknlpft. Fir die Verknipfung sind die bei-
den Prozesse Montage und Montage Rollenlager erzeugt worden.

Fur die Verknlpfung von Produkten mit Ressourcen, lesen Sie das Kapitel
Produkte Ressourcen zuweisen.

EI‘-'.% Produkt Archiv, 1
- ¥ Erzeugnis, 1

- Yatiante, 1

= Matar, 1 .
H Motorblock, 1 | ?git]enneatlkosmn be-
w- & Rollenlager, 1 | .
Il
=44 Prozess Planung, 1
=-=8 ablauf Planung, , 1
—DE fﬂaulﬂ 1 Prozesse z.B. Uiber
] +pm Montage, 1 <4—Skript mit Prozess-
i Monkage Rollenlager, 1 zeiten erzeugt.
[_]ﬂ Ressourcen Sichi, 1

2B konzeptplanung, 1
- 2 Planungsvariants, 1

g L L} .
-2k fr-he'tSF"atzgr”p':_'E’ : Ressource mit Pro-
_ fm i Montagestation, 1 <+—|dukt und Prozess
verknUpft.

Abbildung 176: Struktur — Verknupfung Produkt Ressource
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Werkzeugkosten fiir Produkt ermitteln

3.3.1 Verknupfung zu Prozessen herstellen

Beispiel

Alle standardisierten Betriebsmittel stehen in der Systembibliothek im Ordner
Work System Components zur Verfigung. Eine Verknupfung kénnen Sie di-
rekt Gber die Systembibliothek vornehmen oder tiber den Allgemeinen Sucher.
Im Sucher haben Sie zusatzlich noch die Mdglichkeit, die Suche Uber Kenn-
gréfRen einzuschranken, wie etwa den Preis oder die Abmessungen.

Im Beispiel wird die Verknipfung uUber den Sucher ausgefuhrt. Den beiden
Prozessen wird jeweils eine Tischpresse und ein Transportmittel zugewiesen.

2 Offnen Sie den Allgemeinen Sucher und geben Sie den Suchbegriff ein.
Im Beispiel sind die zwei Suchbegriffe: Pneumatic Tablepresses (WSC)
und Partbins (WSC).

2 Klicken Sie auf den Button Suche vor. In der Listenansicht werden die
gesuchten Systemelemente angezeigt. Im Beispiel wiederum verschiede-
ne Pressen und Transporteinheiten.

2 Selektieren Sie das Systemelement in der Listenansicht.

(Bt sune =0
&£ Prozess Planung, 1 [Fresamtic Tabiepresaes 1/5C1 i | [Suchewsss |7
=-E8 ablauf Planuna, | 1 Suche | Enveiene Suchn | Fe | |
E"E ablauf, 1 I Sysersermrbemcrorg [Wz 7] | Zmichaizen |
; ™ Beskumie fwie =] Sipeichen
----- E Mantage, 1 - el 4|
I ({Tfﬂ Montage Rollrnlager, 1 i I =] [1mEs
224 Ressourcen Sicht, 1 e [ Heusiaber fwe =]
; I Fatsdeg fwe =
Elﬁ konzeptplanung, 1 W [ e
E|=[§ F‘lalnungsvariante, 1 I i Wb I =] [i5.
== arbeitsplatzaruppe, 1 ™ b Limgn [- =l )
L = : ™ Duchrass |- =] i
+ Montagestation, 1 L r T
e Medonmg — | EE o
[ Mol it =]
[~ Aursisiierg W =]

enckerieniBerstrung | Fersholer | Plurngsstatss

P pratiprasss 4. 540 Ecturark Fardached.

Abbildung 177: Systemelemente Giber den Sucher anzeigen und verknipfen

S Ziehen Sie das Systemelement auf den Prozess.

= Bei der Verkniipfung kénnen Sie wéhlen ob der Preis und die Abmessun-
gen des Systemelements mit ibernommen werden sollen.
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o Bestatigen Sie die Meldung mit Ja. Preis und Abmessungen werden U-
bernommen.

Siehe auch im Kapitel Teilebehalter mit Produkt verknupfen.

Daten x|
@ Abrnal und Preis ubermehmen’?
Ja I ein | Abbrechen |

Abbildung 178: Preis und Abmessungen Ubernehmen

Ergebnis der Verkntpfung

In der Listview des selektierten Prozesses, unter der Relation Prozess nutzt
Ressource, werden die verknUpften Betriebsmittel angezeigt.

E'ﬂ Prozess Planung, 1
=-&8 Ablauf Planung, , 1

5 E ablauf, 1
;o =* Prozess nutzt Ressource
i Montage, 1
© M Montage Rollenlager, 1 I Ressourcenbezeichnung

2x  Prneumatikpresse 4.5kM 23

—c  Blechkastenwagen mit Deckel
S

Abbildung 179: Anzeige der Verknipfung
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3.4

34.1

3411

Allgemein

Herstellkostenberechnung durchfihren

Die Ergebnisse der Herstellkostenberechnung werden in einer Excel-Tabelle
dargestellt. In dieser Excel-Tabelle wird die vollstandige Kalkulationsmethode
abgebildet, die fir die jeweilige Berechnung herangezogen worden ist. Das
Ergebnis der jeweilig gewahlten Kalkulationsmethode sind die berechneten

Herstellkosten pro Sttick.

Das Skript kann nur fur diese Produkte ausgefuhrt werden:

vBscript S

Scripk kann nur auf
- Gruppe

- Kaufteil

- Teil

ausgefihrk werden,

Abbildung 180: Skript kann nur fir diese Produkte ausgefuhrt werden

Herstellkostenberechnung starten

2 Offnen Sie auf dem Produkt das Kontextmeni und wéahlen Sie Herstell-

kosten kalkulieren.

" yariante 01 4F  MEU '

i Yariante 02 AF Anderungsprotokoll

: Planung, 1 Atkribute gleichzeitig

rcen Sichk, 1 arafil. anzeigen

rd-KMU Wersionen

bibliokhek, Arendung »
Auswerkung L4
Exkra k
k.alkulation r
Offnen 3
Rechte »
Werwendungen suchen r

Haufigkeit berechnen kpl.
Haufigkeit neu berechnen

Herstellkosten kalkulisren

Kosten neu berechnen

fincerhrnaidan I

Abbildung 181: Herstellkostenberechnung

starten
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3.4.2

Dialog Herstellkostenberechnung bearbeiten

Im Dialog Herstellkostenberechnung starten Sie die Herstellkostenberech-
nung. Der Dialog erscheint, wenn Sie auf dem Produkt das Skript Herstellkos-

ten kalkulieren gestartet haben.

Im Dialog wéhlen Sie zum einen die Kalkulationsmethode aus, zum anderen
legen Sie die Kalkulationsparameter fest, nach der die Herstellkostenberech-

nung durchgefiihrt werden soll.

Die berechneten Werte der Herstellkostenberechnung haben keine direkte
Auswirkung auf die zur Kalkulation verwendeten Basiswerte der Produkt-,

Prozess- und Ressourcenstruktur.

Nachfolgend finden Sie alle Kalkulationsparameter einzeln beschrieben.

IC \BeizpielxLS

—&rbeitsplatzaruppe

~ Ralkulationsmethode

&, Herstellkostenberechnung IR I [ ] 3
Bitte wihlen Sie einen D ateinamen zur Speicherung der Herstellkostenberechnung
D ateiauswahl
— Defaultwerte
Bitte wahlen Sie eine Arbeitsplatzgruppe flr die Berechnung der Herstellkosten Schichtmodsl IBEispiel Schichtmodell LI
Arbeitsplatzgruppe B eispiel ;I Lohnguppe IEElsplel Lohngruppen LI
Prémissen IBEispieI Pramissen ;I
¢ Platzkostentaktor (Stundensatz) TPZ¥urven IB gispiel Basiz TPZ Ll

Erlauterung: Kalkulation der Herstellkasten mittels Platzkostenfaktor
[Stundensatz). Der Platzkostenfaktor berechnet sich aus fiken und variablen
Kosten und der Summe der direkt zurechenbaren Kosten der Ressource.

€ Investumlage [Gesamtinvest auf Produkt umlegen]
Erlauterung: Der Gesamtinvest der Arbeitzplatzgruppe wird unter
Beriicksichtigung der dbschreibung und Stiickzahl auf das Erzeugnis umgelegt.

v Kalkulation inkl. Materialkosten

Materialgemeinkosten [12 [%]  Inztandhaltung Im [%]
Ealkulatorischer Zins - [4 [%] Abschreibungsdauer I1q [ahre]

— Stiickzahl

o TFZ

IH 11.2004 ,l Falkulationsdaturm
£ manuel I[! Stiick / Jahr
IW Losardfe

Anleitung zur Bedienung der Herstellkostenberechnung:

Ausgabedatei flir die Auswertung definieren
Aibeitsplatzgruppe wahlen
Kalkulationsmethode auswihlen
Stickzahlparameter definieren
Defaultwerte setzen

Start mit "Berechnen”

oo || cara|—

EBerechnen Beenden

Abbildung 182: Dialog Herstellkostenberechnung im Uberblick

Kurz und knapp zeigt die Bedienungsanleitung die Reihenfolge der Bedien-

schritte auf.

Anleitung zur Bedienung der Herstellkoztenberechnung:

Auzgabedate fur die Auswertung definieren
Arbeitzplatzaruppe wahlen
F.alkulationsmethode auswahlen
Stiickzahlparameter definierzn
Defaulbwerte setzen

Start rit "'Berechnen’

Lo en o s [

Berechnen

Beenden |

Abbildung 183: Bedienungsanleitung fiir Herstellkostenberechnung
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3421 Auswertungstabelle speichern

Uber den Button Dateiauswahl speichern Sie die Auswertungstabelle unter ei-

nem Namen in einem Verzeichnis. Fir jede Auswertung speichern Sie eine
separate Datei.

[ ateiauzwahl

3.4.2.2 Arbeitsplatzgruppe auswéahlen

Waéhlen Sie unter Arbeitsplatzgruppe die Arbeitsgruppe aus, fur die die Her-
stellkostenberechnung durchgefiihrt wird. Sie kbnnen nur Arbeitsplatzgruppen
auswahlen, die zuvor Uber das Skript mit dem Produkt verknupft worden sind.

Siehe auch: Produkte Ressourcen zuweisen.
Arbeitzplatzgruppe

Bitte wahlen Sie eine Arbeitsplatzgruppe fir die Berechnung der Herstellkozsten

=

Arbeitzplatzaruppe Beizpiel

Abbildung 184: Arbeitsplatzgruppe auswahlen

3.4.2.3 Kalkulationsmethode festlegen

Wahlen Sie die Kalkulationsmethode aus: Siehe auch Kalkulationsmethoden
kennen lernen.

Die Materialkosten werden nur berechnet, wenn Sie das Feld bei Kalkulation
inkl. Materialkosten aktiviert haben.

— Kalkulationzmethode

f+ Platzkosztentakbor [Stundenzatz)

Erlauterunag; Falkulation der Herstellkosten mittels Platzkoztentalktar
[Stundenszatz]. Der Platzkostentaktor berechnet sich aus fixen und variablen
K.ozten und der Surnme der direkt zurechenbaren Kosten der Beszource.

" |nvesturilage [Gesambinyest auf Produkt umlegen]

Erlauterung; Der Gezamtinvest der Arbeitzplatzgruppe wird unter
Bericksichtigung der &bzchrelbung und Stuckzahl auf daz Erzeugniz umgelegt.

¥ Falkulation inkl. Materialkosten

Abbildung 185: Kalkulationsmethode auswéahlen
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3.4.2.4 Jahresbedarf festlegen

Den Jahresbedarf kénnen Sie entweder Uber die TPZ-Kurve vorgeben oder
manuell eingeben. Mit der TPZ-Kurve wird die Stickzahl fur den jahrlichen
Bedarf eines Produkts vorgegeben.

Der Jahresbedarf wird zur Berechnung der Werkzeugkosten/Stick und der fi-
xen Kosten/Stiick herangezogen.

— Stuckzahl
w TPZ 11.11.2004 j K.alkulationzdatumm
T manuel Stuick # Jahr
1 Lozgrofe

Abbildung 186: Stiickzahl vorgeben

S Manuelle Vorgabe des jahrlichen Bedarfs.

{* manuel |200000 Stiick /Jahr

Abbildung 187: Jahresbedarf manuell vorgeben

3.4.25 Losgrofe festlegen

Die LosgroRe wird zur Berechnung der Fertigungskosten/Stick herangezo-
gen. StandardmafRiig ist die Losgréf3e eins vorgegeben. Die Losgréf3e wirkt
sich anteilmafig auf die Rustzeit aus. Siehe auch: Abbildung 173.

|1 oog Losarafe

Abbildung 188: Losgrofe fur Fertigungskosten/Stlick vorgeben
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3.4.2.6 Defaultwerte festlegen

Die Defaultwerte wie Schichtmodell, Lohngruppen, Pramissen und TPZ-Kurve,
mussen zuvor im Projekt angelegt sein. Fir die Berechnung der Herstellkos-
ten/Stiick konnen Sie im Dialog zwischen diesen Defaultwerten wéhlen.

Defaultwerte wie Materialgemeinkosten, Kalkulatorischen Zins, Instandhaltung
und Abschreibungsdauer, kénnen Sie direkt in die jeweiligen Felder tippen.
Standardmalig sind diese Felder mit diesen Werten voreingestellt, siehe
auch: Abbildung 189.

— Defaultwerte
Schichtmodel [Eieispiel Schichtmadel =
Lahngruppe IEeispieI Lokngruppen j
Framizzen IEeispiel Pramizzen j
TFZ-Kurven IEeispiel Basiz TFZ j
Materialgemeinkosten [12° [%]  Instandhaliung 5 [%]
Kalkulatorischer Zine  [4~ [%]  Abschreibungsdaver [37 [ahe]

Abbildung 189: Defaultwerte fiir Herstellkostenberechnung

3.4.2.7 Defaultwerte verwenden

Schichtmodell, Pramissen, Lohngruppe

Diese Defaultwerte werden zur Berechnung der Herstellkosten/Stlick heran-
gezogen, wenn fiir eine Ressource kein Fertigungskostenfaktor berechnet
wurde. Siehe auch Beispiel 1 Bearbeitungsstation.

TPZ-Kurven verwenden

Der Defaultwert TPZ-Kurve wird zur Berechnung der Herstellkosten/Stlick he-
rangezogen, wenn dem Prozess keine TPZ-Kurve zugewiesen ist, oder die
zugewiesene TPZ-Kurve zum Kalkulationsdatum nicht mehr giltig ist.

Materialgemeinkosten verwenden

Der Defaultwert Materialgemeinkosten wird zur Berechnung der Herstellkos-
ten/Stiick herangezogen, wenn beim Produkt kein Prozentsatz fur die Materi-
algemeinkosten vorgegeben ist.

Kalkulatorischer Zins

Der Defaultwert Kalkulatorischer Zins wird zur Berechnung der Herstellkos-
ten/Stick herangezogen, wenn bei der Ressource kein Prozentsatz fur den
Kalkulatorischen Zins vorgegeben ist.

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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3.4.2.8

3.4.2.9

Instandhaltung

Der Defaultwert Instandhaltung wird zur Berechnung der Herstellkos-
ten/Stick herangezogen, wenn bei der Ressource kein Wert fur die jahrliche
Wartung vorgegeben ist.

Abschreibungsdauer verwenden

Der Defaultwert Abschreibungsdauer wird zur Berechnung der Herstellkos-
ten/Stlck herangezogen, wenn bei der Ressource keine Zeit fur die jahrliche
Abschreibung vorgegeben ist.

2 Um die Herstellkostenberechnung zu starten, klicken Sie auf Berechnen.

Stuckzahl bestatigen
Nachdem Sie die Berechnung gestartet haben, kdnnen Sie im Dialog Stlick-

zahl bestétigen oder den vorgegebenen Jahresbedarf (TPZ-Kurve oder ma-
nuelle Eingabe) vor der Durchfihrung der Berechnung andern.

< Kiicken Sie auf OK, die Berechnung wird durchgefihrt.

i stiickzahl bestitigen

X
Bitte bestatigen Sie die Stuckzahl 0k
oder karmigieren den et -

Abbrechen

Abbildung 190: Dialog Stiickzahl bestéatigen

Herstellkostenberechnung beenden

Beend |
s < Sie konnen beliebig viele Berechnungen durchfiihren, ohne den Dialog

Herstellkostenberechnung zu schliel3en. Um den Dialog zu schlieRen Kli-
cken Sie auf Beenden.
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3.4.3 Kalkulationsparameter - Beispielberechnung der Herstell-
kosten

Die auf den folgenden Seiten beschriebenen Beispiele fur die Berechnung der
Herstellkosten werden auf der Basis dieser Parameter gezeigt:

Berechnete Materialkosten — Gruppe Beispiel

El:-: Variante, 1
Ei Beispiel Gruppe, 1

. [l Esispiel Teil, 1

...... ﬁ Beispiel Kaufteil, 1

i Gruppe <Beispiel Gruppe, 1=

Allgemein

K.osten
|7 taterialkosten Unterpradukte |21 20 Euro
Abbildung 191: Beispiel Materialkosten fir Herstellkostenberechnung
Siehe auch: Materialkosten fiir Produkte ermitteln
Berechnete glltige Zeit - Ablauf

- B8 ablauf Planung, | 1
=& Ablauf, 1
© 2 Prozess Kaufteil, 1

...... 1™ Prozess Montage, 1

i Ablauf <Ablauf, 1

Zeit

guiltige Zeit I geschatzte
Summe geschatzter Zeiten 15,0000 rmin

Sum Estimated Setup Times Iﬁﬂ i

Berechnete glltige Leiten 150000 rmin

Abbildung 192: Beispiel Summe berechnete Zeiten - Prozess
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Berechnete Abschreibungskosten — Arbeitsplatzgruppe

El Ii Arbeitsplatzaruppe Beispiel, 1

1 Arbeitsplatzgruppe <Arbeitsplatzgruppe Beispiel, 1
Irvestition

Summe der Abschreibungen 324000 Evrodyear

Abbildung 193: Beispiel Abschreibungskosten fur Herstellkostenberechnung

Siehe auch: Tabelle 6.

Kalkulationsparameter Dialog Herstellkostenberechnung

. Herstellkostenberechnung

Bitte wihlen Sie einen D ateinamen zur Speicherung der Herstellkostenberechnung

|c \Beispiel KLS

D ateiauswahl

-0/

[Stundensatz). Der Platzkostenfaktor berechnet sich aus fiken und variablen
Kosten und der Summe der direkt zurechenbaren Kosten der Ressource.

€ Investumlage [Gesamtinvest auf Produkt umlegen]

Erlauterung: Der Gesamtinvest der Arbeitzplatzgruppe wird unter
Beriicksichtigung der dbschreibung und Stiickzahl auf das Erzeugnis umgelegt.

v Kalkulation inkl. Materialkosten

[~ &rbeitsplatzaruppe: -~ Defaultwerte
Bitte wahlen Sie eine Arbeitzplatzgruppe fur die Berechnung der Herstellkosten Schichtmaodel IBEispiel Schichtmodell LI
Arbeitsplatzaruppe B eispiel ;I Lohngruppe IEE|5p|e| Lohngruppen LI
- Kalkulationsmethods Prémissen |Beispiel Prdmissen =l
+ Platzkostentaktor [Stundensatz) TFZKurven IB eispiel Basis TPZ Ll
Erlauterung: Kalkulation der Herstellkasten mittels Platzkostenfaktor

Materialgemeinkosten [12 [%]  Inztandhaltung Im [%]
Ealkulatorischer Zins - [4 [%] Abschreibungsdauer I'IE‘ [ahre]

~ Stiickzahl

o TFZ

IH 11.2004 ,l Falkulationsdaturm
£ manuel IU Stiick £ Jahr
IW

Losardhe

Anleitung zur Bedienung der Herstellkostenberechnung:

Ausgabedatei flir die Auswertung definieren
Aibeitsplatzgruppe wahlen
Kalkulationsmethode auswihlen
Stickzahlparameter definieren
Defaultwerte setzen

Start mit "Berechnen”

mma—wm'J

EBerechnen Beenden

Abbildung 194: Beispielwerte fiir Herstellkostenberechnung
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[Frvestition |

geschatzte [nveshition

Fum. geschatzte lnvestition

Berechnete gultige Investition

ber. Inwvestition it gultig
Investitionstyp

Werk zeugkosten
Softwarekosten
Irnstallation

Zoll

Tranzport

Erzatzteile
Rizikozuzschlag
Kalkulatarizcher Zins
laufende “Werkzeugkoszten
W artung

Sonstige vanable Kozten
Abzchreibungsdauer
Abzchreibungskosten

Fertigungzkostentaktor Fix

Warnable Manufact Cost Multipler

Fertigungzkostentaktor

Eingegebener Fertigungskostentaktor

Berechneter Fertigungskostenfaktor — Montagestation
Siehe auch: Tabelle 7.

! Montagestation <Montagestation-Beispiel, 1=

||1nn Euro

||1nn Eum

-

I Standardmaschine
200000 Eure
200000 Eure
[2.00 %

|2,nn %

|2,nn %

|2,nn %

|2,nn %

|4,nn %

IEEIEI,EIEI Eurodyear
|5EIEI,I:IEI Eurodyear
|2,nn Eurah

[5.00 2

|324n,nn Eurcdyear
|1 00 Evroth

|3u,41 Eura‘h

|31 A1 Euroth
[0.00 Eura/h

Abbildung 195: Beispiel Fertigungskostenfaktor fiir Herstellkostenberechnung
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Investitionskosten Bearbeitungsstation

[rveestition |

geschatzte [nvestition

K.um. geschatzte [hvestition

Berechnete gliltige |nvestition

ber. [nvestition izt gliltig
[rvestitionstyp
Wierkzeugkosten
Softwarekosten
Inztallation

Zall

Transport

Erzatzteile
Rigikozuzchlag
Kalkulatarischer Zing
laufende Werkzeugkosten
W artung

Sonztige vanable Kosten
Abschreibungzdaver
Ahbzchreibungskosten

Fertigungzkostentaktar Fis

Yariable Manufact Cost Multiplier

Fertigungzkostentaktar

Eingengebener Fertigungskostenfaktar

Abbildung 196: Investition Bearbeitungsstation

i Bearbeitungsstation {BAZ) <Bearbeitungsstation {(BAZ}, 1=

.00 Eura

=
—
i
S
G
S
G
S
G
i
G

0.00 Eura
0.00 Eura
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%

.00 Euradh
0.00a

0,00 Ewra/h
000w
0.00 Evra/h
0.00 Evra/h

b

Fertigungskostenfaktor wird tber Defaultwerte der Herstellkosten berechnet
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3.4.4 Abschreibungskosten Uber Herstellkosten berechnen

Die Berechnung der jahrlichen Abschreibungskosten erhalten Sie, wenn Sie
die Herstellkostenberechnung auf Basis der Investitionsumlage durchfiihren.
Die ermittelten jahrlichen Abschreibungskosten werden in der Tabelle unter
Fixkosten angezeigt.

Siehe auch: Abbildung 200.

Auf der Basis der Abschreibungskosten der Arbeitsplatzgruppe und der Inves-
titionen der Ressourcen werden die Abschreibungskosten bei der Herstellkos-
tenberechnung ermittelt.

Bei der Berechnung der Abschreibungskosten einer Arbeitsplatzgruppe wer-
den die ermittelten Abschreibungskosten der Ressourcen einer Arbeitplatz-
gruppe addiert — im Beispiel fiir die beiden Ressourcen Bearbeitungsstation
und Montagestation Beispiel.

Siehe auch: Abbildung 197.

Die Berechnung der jahrlichen Abschreibungskosten bei der Herstellkostenbe-
rechnung lernen Sie an zwei Beispielen kennen. Bei beiden Beispielen sind
der Arbeitsplatzgruppe eine Bearbeitungsstation und Montagstation zugeord-
net. In den beiden Beispielen sind verschiedene Parameter bei der Montage-
station zur Berechnung vorgegeben. Die Parameter fir die Bearbeitungsstati-
on sind in beiden Beispielen gleich.

= Beispiel 1, siehe auch: Tabelle 8.

. Beispiel 2, siehe auch: Tabelle 9.
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3.45

Beispiel 1

In der Tabelle ist die Berechnung der jahrlichen Abschreibungskosten fiir Ar-
beitsplatz bei der Herstellkostenberechnung gegliedert dargestellt:

Siehe auch: Ergédnzende Beschreibung mit Ergebnis — Beispiel 1.

Pos. |KZ. | Werte Kalkulationsparameter | Formeln Berechnung Ergebnis
Beispiell — Abschreibungskosten berechnen
001 Bearbeitungsstation
10000 Eur0 | Gegchatzte Investition | Kam =19/ 1000 Eu-
1 lg Investition Jahrliche  Abschreibungs- 10000710 rolJahr
Ressource kosten berechnen
0, .
4% _ . Zial = Kainu X Kz /2 x100 1000 x4/2x100 | 2 Eu.
2 Kz | Defaultwert Kalkulatorischer Zins Jahrlichen Kalkulatorischen ro/Jahr
Herstellkosten Zins berechnen
10 % Kinstand = lg X lzins/ 100
3 i I dhal i 10000 x 10/100 1000 Eu-
ans | Defaultwert nstandhaltung Jahrliche  Instandhaltung X ro/Jahr
Herstellkosten berechnen
Defaultwert .
4 a | yerstellkosten Abschreibungsdauer 10 Jahre
Jahrliche  Abschreibungs- | Addition Ergebnis Zeilen 2020 Eu-
0001 | Ka kosten Bearbeitungsstation | | o 1000 +20 +1000 |~ 5onr
002 Montagestation Beispiel
6000 Euro Geschétzte Investition Kainv =lg/a 1200 Eu-
5 lg Investition Jahrliche  Abschreibungs- 6000/5 ro/Jahr
Ressource kosten berechnen
Zial = Kainv X Kz/2 x100
4% s . )
6 K Kalkulatorischer Zins Jahrllczh_en Kalkulatorischen 1200 x 4 / 2x100 24 Eu
Ressource ins berechnen ro/Jahr
10 % Kinstand = ng Izinsl 100 600 E
u_
7 lzins | Defaultwert Instandhaltung Jahrliche  Instandhaltung | 6000 x 10/100 ro/Jahr
Herstellkosten berechnen
8 a Ressource Abschreibungsdauer 5 Jahre
Jahrliche  Abschreibungs- | Addition Ergebnis Zeilen 1824 Eu-
0002 | Ka2 kosten Montagestation 54647 ro/Jahr

Tabelle 8: Beispiel 1 — Abschreibungskosten bei Herstellkostenberechnung
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3.45.1 Erganzende Beschreibung mit Ergebnis — Beispiel 1

Summe Abschreibungen berechnen - Arbeitsplatzgruppe

2 Offnen Sie das Kontextmenii auf der Arbeitsplatzgruppe. Wahlen Sie da-
nach Summe Abschreibungen berechnen.

Produkkionsnummer 3
Rechte 3
3

E|—:'|_= Arbeitsplatzgruppe Beispicl, JEEETTTS

------ u BEEFbEitUI’IQSStﬂtiDI’I {BF’-: Verwendunoen suchen 3

.48 Montagestation-Beispiel, T Arbeitsgangzeiten aktualisisren
Drcf importieren

Summe Abschreibungen berechnen

Abbildung 197: Abschreibungskosten firr Arbeitsplatzgruppe

Die berechneten Abschreibungskosten werden unter dem Reiter Investition
angezeigt. Das Ergebnis der Beispielberechnung ergibt eine jahrliche Ab-
schreibung von 1320 Euro/Jahr. Das entspricht der jahrlichen Abschreibung
des Montagestation-Beispiels. Fir die Bearbeitungsstation sind keine Ab-
schreibungskosten berechnet.

Siehe auch: Abbildung 196.
Fur die Berechnung der Abschreibungskosten siehe Tabelle 6.

i Arbeitsplatzgruppe <Arbeitsplatzgruppe Beispiel, 1=

[ rvestition |

Summe der Abschreibungen |1 320,00 Euradvear
Abbildung 198: Jahrliche Abschreibungskosten fiir Beispiel 1 Arbeitsplatzgruppe
Die jahrliche Abschreibung von 1320 Euro/Jahr beinhaltet die jahrliche lineare

Abschreibung von 1200 Euro/Jahr (6000Euro/5Jahre) und den kalkulatori-
schen Zins von 120 Euro/Jahr (6000x4/100x2).

Siehe auch: Abbildung 199.

! Montagestation <Montagestation-Beispiel, 1=

Irevestition |

geschatzte [nvestition

F.alkulatorizcher Zing 400 %

Sonztige vanable F.osten IEI,I:IEI Eurolh
Abschreibungsdauer IE,IZIIZI a
Abzchraibungskosten |1 320,00 Eura/year

Abbildung 199: Jahrliche Abschreibungskosten Montagestation

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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3.45.2

7

H

Beispiel 1 — Ergebnis

Hinweis

Wenn bei einer Ressource kalkualtorischer Zins und Abschreibungsdauer
vorgegeben sind, werden zur Ermittlung der jahrlichen Abschreibungskosten bei
der Herstellkostenberechnung immer diese Werte herangezogen. Im
Umkehrschluss bedeutet dies, wenn keine Werte bei einer Ressource vorhanden
sind, werden die Defaultwerte im Dialog Herstellkostenberechnung verwendet

Bei der Bearbeitungsstation ist nur die Investition von 10 000 Euro vorgege-
ben. Es werden also zur Berechnung die Defaultwerte herangezogen:

= |nstandhaltung = 10%
= Abschreibungsdauer = 10 Jahre

= Kalkulatorischer Zins = 4%

Ka1= lgX (1/a + 1,ins/100) + Ig/a x K,/100x2 —> 10 000/10 + 10 000x10/100
+ 10 000/10 x 4/100x 2
Ka1 = 2020 Euro/Jahr

Hinweis

Basis fur die Berechnung des kalkulatorischen Zins ist die jahrliche
Abschreibung.

Bei der Montagstation ist die jahrliche Abschreibung berechnet. Also werden
der kalkulatorische Zins von vier Prozent und die Abschreibungsdauer von 5
Jahren der Ressource verwendet. Die Instandhaltung wird auf der Basis des
Defaultwert zehn Prozent berechnet.

Der kalkulatorische Zins wird neu berechnet: bei der Ressource ist die Basis
die Investition, bei der Herstellkostenberechnung ist die Basis die jahrliche li-
neare Abschreibung — im Beispiel eben die 1200 Euro.

Kaz2 = IgX (1/a + l4ins/100) + Ig/a X K,/100x2 —> 6000/5 + 6000 x 10/100
+ 6000/5 x 4/100x 2
Ka2 = 1824 Euro/Jahr

Standardisierung
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Auf der Basis (siehe auch Tabelle 8) dieser Werte sollen die jahrlichen Ab-
schreibungskosten bei Herstellkostenberechnung ermittelt werden.

Ka = Ka1+Kaa—=> 2020 + 1824 = 3844 Euro/Jahr

Fizkosten

Arbeitsplatzgruppe Abschreibungskosten
[Euro / Jahr]

Arbeitsplatzgruppe Beispiel 2844

Abbildung 200: Ergebnis Abschreibungskosten — Beispiel 1
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3.4.6

Beispiel 2

In der Tabelle ist die Berechnung der jahrlichen Abschreibungskosten fiir Ar-
beitsplatz bei der Herstellkostenberechnung gegliedert dargestellt:

Siehe auch: Ergdnzende Beschreibung mit Ergebnis — Beispiel 2.

Pos. |KZ. Werte Kalkulationsparameter | Formeln Berechnung Ergebnis
Beispiel 2 — Abschreibungskosten berechnen
001 Montagestation Beispiel
6000 Euro Geschatzte Investition Kanv =lg/a 1200 Eu-
1 lg | Investition Ressour- Jahrliche Abschreibungs- 6000/5 ro/Jahr
ce kosten berechnen
2000 Euro
2 Kwz | Investition Ressour- Werkzeugkosten 2000 Euro
ce
2000 Euro
3 Ksw |nvest|t|02eRessour- Softwarekosten 2000 Euro
5Jahre
4 a | Abschreibungsdauer
Ressource
10 000 Euro Abschreibungskosten be- 2000 Eu-
0002 | Kasum | Summe Investition | rechnen Basis Investiti- Kasum /2 10 000/5 ro/Jahr
Ressource OUSSUIMINC
Zka| = Kainv X KZ /2 XlOO
4% Ahrli i N
5 K, Kalkulatorischer Zins Jahrllch_en Kalkulatori 1200 x 4 / 2x100 24 Eu
Ressource schen Zins berechnen ro/Jahr
10% Summe Zuschlage fiir In- 120 Eu-
6 stallation, Risikozuschlag lgx 10/100/a 6000 x10 /100 /5 /Jah
Ressource ro/Jahr
Addition der Zeilen _
0003 | Kas 2000 + 24+ 120 | 2104 SU
0002 +5+6 rofdahr
7 Kz Euro/Jahr Laufende Werkzeugkos- 500 Euro/Jahr 500 Eu-
ten ro/Jahr
8 Kwa Euro/Jahr Wartung 500 Euro/Jahr 500/Euro
Ahrli i _ Addition der Zeilen _
0004 Koz Euro/Jahr Jahrliche Abschrelbu_ngs 3144 Eu
kosten Montagestation 0003+7+8 ro/Jahr

Tabelle 9: Beispiel 2 — Abschreibungskosten bei Herstellkostenberechnung
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3.4.6.1 Erganzende Beschreibung mit Ergebnis — Beispiel 2

Im Beispiel 2 sind alle méglichen Kalkulations-Parameter zur Berechnung der
jahrlichen Abschreibungskosten bei der Montagstation vorgegeben. Fir die
Berechnung der Bearbeitungsstation werden wiederum die Defaultwert heran-
gezogen:

= [nstandhaltung = 10%
=  Abschreibungsdauer = 10 Jahre
= Kalkulatorischer Zins = 4%

Bei der Montagestation werden zur Berechnung die Kalkulations-Parameter
der Ressource herangezogen. Die laufenden jahrlichen Kosten fur Wartung
und Werkzeugkosten werden zu je 100% auf die Abschreibungskosten ad-
diert. Der Defaultwert fir Instandhaltung wird nicht berlcksichtigt. An Stelle
dieses Wertes wird immer der jahrliche Betrag bei Wartung angesetzt.

i Montagestation <Montagestation-Beispiel, 1=

Investition

gezchatzte [nvestition

F.um. gezchatzte Investition iI:I,EIEI Eura
Berechnete gultige [nvestition iI:I,EIEI Euro

ber. [nvestition izt gultig [

Investiionstyp I Standardmazchine
Werkzeughkosten IEDEIEI,EIEI Euro
Softwarekosten IEDEIEI,EIEI Euro
Installation |2.00 %

Zal |2.00%

Tranzport IE,EIEI 4

Ersatzteile |2.00%
Risikozuschlag |2.00 %
F.alkulatarischer Zins IaLIJEI B4

laufende ‘Werkzeugkosten IEEIEI,EIEI Evrodyear
Wartung IEEIEI,EIEI Evrodyear
Saonstige vanable Fosten IEI,I:IEI Eurolh
Abzchreibungzdauer IE,EIEI a
Abzchreibungzkozten |324EI,EIEI Euro/year

Abbildung 201: Kalkulationsparameter fir Montagestation — Beispiel2
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Die Summe der Abschreibungskosten betragt im Beispiel 2 fir die Arbeits-
platzgruppe 3240 Euro/Jahr.

i Arbeitsplatzgruppe <Arbeitsplatzgruppe Beispiel, 1

[ rvestition I

Summe der Abschreibungen  [3240,00 Evrodyear

Tabelle 10: Summe Abschreibungen Beispiel 2

Ergebnis der jahrlichen Abschreibungskosten bei der Herstellkostenberech-
nung:

Berechnung fur Montagestation

Ka2 = ng( 1+ ( KinstaII + Kzo + Kt + Ket + Kr ) /100)/ a +(sz+ sz)/a +
Zkal + KIwz + Kwa

C—> 6000 X (1+ (2% +2% +2% +2% +2%)/100 /5) + (2000 + 2000)/5 +
1200 x4/2 x100 + 500 + 500

Ka2 = 3144 Euro/Jahr

Ergebnis Herstellkostenberechnung

Ka = Kal ( Beispiell Bearbeitungsstation) + Kaz
—> 2020 + 3144 = 5164 Euro/Jahr

Auf der Basis (siehe auch Tabelle 9) dieser Werte sollen die jahrlichen Ab-
schreibungskosten bei der Herstellkostenberechnung ermittelt werden.

Fizkosten

Arbeitsplatzgruppe Abschreibungskosten
[Euro / Jahr]

Arbeitsplatzgruppe Beispiel 164

Abbildung 202: Ergebnis Abschreibungskosten — Beispiel 2
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3.4.7 Herstellkosten fur Produkt ermitteln

Die ermittelten Abschreibungskosten wie sie die beiden Beispiele zeigen -
siehe auch: Abschreibungskosten tber Herstellkosten berechnen — sind ein
wichtiger Bestandteil der Berechnung der Herstellkosten/Stiick.

In diesem Kapitel lernen Sie die vollstandige Berechnung der Herstellkos-
ten/Stiick kennen. Basiswerte sind folgende Kalkulationsparameter, siehe
auch: Kalkulationsparameter - Beispielberechnung der Herstellkosten und
Pramissen in der Projektbibliothek festlegen.

= |m ersten Beispiel wird die Berechnung nach der Kalkulationsmethode
Investitionsumlage durchgefihrt.

= Im zweiten Beispiel wird die Berechnung nach der Kalkulationsmethode
Platzkostenfaktor durchgefihrt.

3.4.7.1 Beispiel 1 — Auswertung Investitionsumlage

Beispiel

Die Herstellkosten/Stick werden in diesem Beispiel auf der Basis der Investi-
tionsumlage berechnet. Das Ergebnis der Herstellkosten/Stlick betragt 55,55
Euro/Jahr.

Verwendete Defaultwerte

= Jahresstlickzahl = 50000 Euro aus Beispiel Basis TPZ
=  Préamissen = siehe auch: Abbildung 151

=  Lohngruppe = siehe auch: Abbildung 153

=  Schichtmodell = siehe auch: Abbildung 152

7§ Beispiell.xls

Default Werte

=chichtmodell; Beispiel Schichtmodell
Lohngruppe: Beispiel Lohngruppen
Pramissen: Beizpiel Pramissen
TPZ-Kurve: Beispiel Basis TRZ
Materialgemeinkosten [%]: 12
Instandhaltung [%]: 10
Kalkulatorischer Zins [%a]: 4
Abschreibungsdauer [Jahre]: 10

Abbildung 203: Defaultwerte
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Die Herstellkosten/Stlick von 55,55 Euro/Stiick ergeben sich aus der Addition
der Materialkosten, Fixkosten und Fertigungskosten:

2l Beispiell.xls

Auswertung

Materialkosten [Eura / Stick]: 33 B0
Werkzeugkosten [Euro / Stick]: 028
Fixkosten [Euro / Stick] 0,10
Fertigungskosten [Euro £ Stick]: 2157
Herstellkosten [Eura f Stiick]: o5 55

Tabelle 11: Herstellkosten/Stiick — Beispiell Investitionsumlage

Auswertung Materialkosten

Die Berechnung der Materialkosten ergibt sich aus der Addition der Material-
einzelkosten plus Materialgemeinkosten. Die Differenz der Materialkosten
Auswertung zu Produkt von 33,60 zu 31,20 = 2,40 Euro/Stick ergibt aus der
Berechnung der Materialgemeinkosten fur das Produkt Teil Beispiel. Fur die-
sen Zuschlag ist der Defaultwert von 12% berechnet worden. Siehe auch:
Abbildung 191.

Summe Materialkosten
[Euro]

11,20
2240

33,60

Abbildung 204: Summe Materialkosten

Auswertung Werkzeugkosten

Die Werkzeugkosten/Stiick ergeben sich aus der Summe Werkzeugkos-
ten/Jahresbedarf = 13830/50000. Das Ergebnis von 0,28 Euro/Stlick ist aufge-

rundet.
Invest Werkzeugkosten / Stiick
[Euro] [Euro / Stiick]
4415 005394 0,09
4415 005394 0,09
A000 0,10
Summe 0,28

Abbildung 205: Werkzeugkosten/Stiick

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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Auswertung Fixkosten

Die Fixkosten ergeben sich aus der Division der jahrlichen Abschreibungskos-
ten/Jahresstiickzahl = 5164/50000. Das Ergebnis von 0,10 Euro/Stuck ist ab-

gerundet.
Jahrestiickzahl Fixkosten / Stiick
[Stiick / Jahr] [Euro / Stiick]

&0000 0,10

Auswertung Fertigungskosten

Die beiden Prozesse Kaufteil und Montage sind jeweils einmal mit den beiden
Ressourcen Bearbeitungsstation und Montage-Beispiel verknlpft. Der Pro-
zess Kaufteil hat keine Riistzeit. Der Prozess Montage hat eine Riistzeit von
5,5 Minuten. Die Berechnung wird in Tabelle 13 gezeigt.

&2l Beispiell.xls

Prozess Vorgahezeit te Riistzeit Ressource
[min / Stiick] [min]
Prozess Kaufteil 11 0| Bearbeitungsstation (BAL)
1 0 Montagestation-Beispiel
Prozess Montage AR 8 5 Bearbeitungsstation (BAL)
A 8 5 Montagestation-Beispiel

Tabelle 12: Prozesszeiten fir Fertigungskosten
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Die Fertigungskosten/Stick werden in diesem Beispiel auf der Basis der vari-
ablen Kosten berechnet. Fir die Berechnung der variablen Kosten der Bear-
beitungsstation sind die Defaultwerte herangezogen worden wie Schichtmo-
dell, Pramissen, Lohngruppen usw.

Der Fertigungskostenfaktor/Stiick wird fir jede Verknupfung einzeln berech-
net, nach der Formel:

Fertigungskosten/Stiick = (TE + (TR/LosgroRRe) x variablen Kosten)/60
Siehe auch: Tabelle 13.

Fertigungskosten
Prozess TE + Variable _ .
(TR/LosgroRe) RessoUrcen Kosten Fertigungskosten/Stiick
min/Stiick JE— Euro/Stuck
Prozess Kaufteil 11,00 Bearbeitungsstation(BAZ) | 28,41 5,21
gP(reozess Monta- 11,00 Montagestation-Beispiel 30,41 5,58
11,00 Bearbeitungsstation(BAZ) | 28,41 5,21
11,00 Montagestation-Beispiel 30,41 5,58
Summe 21,57

Tabelle 13: Berechnung der Fertigungskosten/Stiick — Beispiell
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3.4.7.2 Beispiel 2 — Basis Investitionsumlage

Beispiel Fur die zweite Auswertung sind der Jahresbedarf und die LosgroRe auf
100000 Stick und 1000 Stick erhoéht worden. Alle weiteren Kalkulationspa-
rameter sind nicht geandert worden.

Erzeugnis

Produkt: Beispiel Gruppe

Frodukt Mummer Mew Product
Kalkulationsdaturm: 16.11.2004

Stickzahl: 100000
Losgrafie: 1000

Tabelle 14: Jahresbedarf und Losgréf3e erhoht

Der erhdhte Jahresbedarf wirkt sich auf die Berechnung der Werkzeugkos-
ten/Stiick und auf die fixe Kosten/Stiick aus. Die erhfhte Losgrof3e wirkt sich
auf die Fertigungskosten/Stick aus. Die Erhéhung der beiden Kalkulationspa-
rameter Jahresbedarf und Losgréf3e senkt die Herstellkosten/Stiick auf 49,97

Euro/Stiick.
Auswertung
Materialkosten [Eura / Stick]: J3 B0
YWerkzeugkosten [Eura / Stick]: 014
Fixkosten [Eura / Stick] 0,05
Fertigungskosten [Euro / Stick]: 16,18
Herstellkosten [Euro £ Stick]: 49 97

Tabelle 15: Auswertung Investitionsumlage — Beispiel 2

Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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3.4.7.3

Beispiel

Beispiel 1 — Auswertung Platzkostenfaktor

Die Herstellkosten/Stiick werden in diesem Beispiel auf der Basis des Platz-

kostenfaktors berechnet. Das Ergebnis der Herstellkosten/Stiick betragt 56,08
Euro/Jahr.

Fur die Berechnung werden die gleichen Defaultwerte herangezogen: Siehe
auch: Beispiel 1 — Auswertung Investitionsumlage.

Die Herstellkosten/Stlick von 56,08 Euro/Stiick ergeben sich aus der Addition
der Materialkosten, Werkzeugkosten und Fertigungskosten. Bei der Platzkos-
tenberechnung werden die Materialkosten und Werkzeugkosten auf dieselbe
Weise ermittelt, wie im Beispiel Investitionsumlage. Siehe auch: Abbildung
204 und Abbildung 205.

F'_E. Beispiell-Platzkosten.xls

Auswertung

Materialkosten [Eura / Stick]: 33 B0
Wierkzeugkosten [Eura / Stick]: 025
Fertigungskosten [Euro / Stick]: 22
Herstellkosten [Euro £ Stick]: 56 05

Tabelle 16: Herstellkosten/Stlick - Platzkosten

Auswertung Fertigungskosten

Die beiden Prozesse Kaufteil und Montage sind jeweils einmal mit den beiden
Ressourcen Bearbeitungsstation und Montage-Beispiel verknlpft. Der Pro-
zess Kaufteil hat keine Rustzeit. Der Prozess Montage hat eine Ristzeit von
5,5 Minuten. Die Berechnung wird in Tabelle 18 gezeigt.

&2l Beispiell.xls

Prozess Vorgahezeit te Riistzeit Ressource
[min / Stiick] [min]
Frozess Kaufteil 1 0 Bearbeitungsstation (BAD
11 0| Montagestation-Beispiel
Frozess Montage 55 £ 5 Bearbeitungsstation (BAL)
55 f5 Montagestation-Beispiel

Tabelle 17: Prozesszeiten fur Fertigungskosten - Platzkostenfaktor
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Die Fertigungskosten/Stick werden in diesem Beispiel auf der Basis des
Platzkostenfaktors berechnet. Fir die Berechnung des Platzkostenfaktors der
Bearbeitungsstation sind die Defaultwerte herangezogen worden, wie
Schichtmodell, PrAmissen, Lohngruppen usw.

Der Fertigungskostenfaktor/Stiick wird fur jede Verknipfung einzeln berechnet
nach der Formel:

Fertigungskosten/Stiick = (TE + (TR/LosgroRRe) x Platzkostenfaktor)/60
Siehe auch: Tabelle 18.

F_:. Beispiell -Platzkosten.xls

Fertigungskosten
Prozess TE + Fertigungs-
(TR/Losgrdof3e) Ressourcen Platzkostenfaktor kosten/Stick
min/Stiick S Euro/Stick
Prozess Kaufteil 11,00 Bearbeitungsstation(BAZ) 29,17 5,35
gP;ozess Monta- 11,00 Montagestation-Beispiel 31,41 5,75
11,00 Bearbeitungsstation(BAZ) 29,17 5,25
11,00 Montagestation-Beispiel 31,41 5,75
Summe 22,21

Tabelle 18: Berechnung der Fertigungskosten/Stiick — Platzkostenfaktor Beispiell
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3.4.7.4 Beispiel 2 — Basis Platzkostenfaktor

Beispiel Fur die zweite Auswertung sind der Jahresbedarf und die LosgroRe auf
100000 Stick und 1000 Stiuck erhéht worden. Alle weiteren Kalkulationspa-
rameter sind nicht geandert worden.

Erzeugnis

Produkt: Beispiel Gruppe

Frodukt Mummer Mew Product
Kalkulationsdaturm: 16.11.2004

Stickzahl: 100000
Losgrafie: 1000

Tabelle 19: Jahresbedarf und Losgrof3e erhéht — Beispiel Platzkostenfaktor

Der erhdhte Jahresbedarf wirkt sich auf die Berechnung der Werkzeugkos-
ten/Stiick aus. Die erhdhte Losgrofl3e wirkt sich auf die Fertigungskosten/Stiick
aus. Die Erh6hung der beiden Kalkulationsparameter Jahresbedarf und Los-
grofRe senkt die Herstellkosten/Stlick auf 50,40 Euro/Stlick.

Auswertung

Materialkosten [Eura / Stick]: J3 B0
YWerkzeugkosten [Eura / Stick]: 0,14
Fertigungskosten [Euro / Stick]: 16 BB
Herstellkosten [Euro £ Stick]: 50 40
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3.4.7.5 Beispiel 3 — Stuckzahl Materialkosten

Beispiel Die Berechnung der Materialkosten ist fiir beide Kalkulationsmethoden diesel-
be. Durch Erhdhung der Stiickzahl bei den beiden Produkten Beispiel Teil
und Beispiel Kaufteil jeweils auf die Menge 2 erh6hen sich die Materialkos-
ten/Stick und somit auch die Herstellkosten/Sttick.

' Teil <Beispiel Teil, 1=

K.omponentennane Beizpiel Teil
K.ompanentennummer MHew Product
£eichnungznummer

Pozition

T

tenge 2.00

Die Berechnung wurde auf der Basis Investitionsumlage durchgefuhrt:

Fl:. Beispiel3 Materialkosten.xls

Materialgemeinkosten Menge Summe Materialkosten
[Euro] [Stiick] [Euro]

1,20 2 2240

240 2 44 80

Summe 67,20

Tabelle 20: Menge bei Produkten erhdht

Die Herstellkosten/Stiick erh6hen sich auf 89,15 Euro/Stiick. Siehe auch Er-
gebnis Tabelle 11.

il Beispiel3 Materialkosten.xls

Auswertuny

Materialkosten [Eura / Stick): &7 20
Werkzeugkosten [Euro / Stick]: 028
Fixkosten [Euro / Stick] 0,10
Fertigungskosten [Euro / Stick]: 21 57
Herstellkosten [Euro £ Stick]: g5 15

Tabelle 21: Materialkosten erhoht
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3.4.8 Stationsreport erzeugen

Mit Hilfe dieses Skripts erzeugen flr eine Arbeitsplatzgruppe oder einen Ar-
beitsplatz eine Ubersicht. Die Ubersicht kann wahlweise mit oder ohne Sys-
temelemente ausgegeben werden. Die Ubersicht wird in einer Excel-Tabelle
mit den jeweiligen Stationsinformationen am Bildschirm angezeigt.

Die Excel-Tabelle kbénnen Sie in einem beliebigen Verzeichnis speichern und
bearbeiten. Anderungen der Daten in der Excel-Tabelle wirken sich nicht di-
rekt auf die Ressourcenstruktur im DELMIA Process Engineer® aus.

3.4.8.1 Stationsreport starten

2 Offnen Sie das Kontextmenii auf einer Arbeitsplatzgruppe, einer Bearbei-
tungsstation, einer Montagestation oder einem Prif- & Messvorgang.

S Wabhlen Sie Reporting / Station Bom aus.

=- in Trainingsprojekk

{Ej Produkt Archiv, 1

EI'@ Prozess Planung, 1
ﬁ ablauf Planung Temperaturfihler, | 1
=4 Ressourcen Sicht, 1
=B Heifler Fihler GmbH, 1
Eﬂ Werk Grofbardau, 1

= @ Haus 20, 1

|:i|. EE Fertigunag, 1
3 L] 1]

2 [ ——YE

G E Mon  Meu L
""" 3% Man Anderungsprokakall
""" E Mon  Atkribute gleichzeitig
----- E Mon  Grafik anzeigen
----- E Mon Mersionen
..... E Mon  Anwendung
..... T ctat  Application
=l yarfertic  Austakbung

B8 Konzeptplanung, 1 Coderegeln

-y Standard-kmU Extra
K alkulation

CFFnen in

Produktionsnurnrner
Rechte

Reporking
Verwendungen suchen

Ausschneiden

Abbildung 206: Stationsreport starten
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S Wabhlen Sie bei dieser Meldung aus, ob der Stationsreport mit oder ohne
Systemelemente ausgegeben werden sollte.

Mein |

]

Machten Sie die Swstemelemente angezeigk bekammen?

=]

Abbildung 207: Auswahl ob der Stationsreport mit oder ohne Systemelemente aus-
gegeben werden soll

ol
A B c | D E | E [ G \3‘
Gesamtstiickliste
Projektbezeichnung Trainingsprojekt
Arbeitsplatzgruppe MaontageTemperaturfihler (WLE)
Erstellt von adrmin
Erstellungsdatum 12.12.2003 11:44
Geandert von admin
Anderungzdatum 02.09.2004 15:23
Gedruckt von adrmin
[Investition (€) 145.000,00 |
MontageTemperaturfiihler
13 WLB)
14 |POS |Sy ] k ick g |[H 1] B 1 Einzelpreis (€) |Anzahl G preis (€)
15 1| Cutting press 800:x950x2200mm__ |DELMIA, 0,00 1 0,00
Stanzmaschine
16 2|1000:1040x2830rnm DELMIA 0,00 1 0,00
17 3|Cutting device with mator Streckfuss C 066 M 0,00 1 000 _ |
Durchlaufregal
18 411150:x1555x2503mm DELMIA 0,00 1 0,00
Schneidevorrichtuny
19 5|160x80:100rmm Streckfuss cos3s 0,00 1 0,00
Arbeitsdrehstuhl, h=595-890mm,
20 G|Sternfuss Hima a7e1 428 97 1 428 97
21 7 [Arbeitsdrehstuhl, h=595-890mm_ [Bima 9731 25513 1 25613
22 8|Schaltschrank DELMIA 0,00 1 0,00
23 9|Rack 2280x1200 DELTA RA 22901200 16,77 1 1677
Maontageautamat
24 10]4550:1700x2700rnm DELMIA 0,00 1 ono
25
geschatzte berechnete
26 Montagestation D1 Investition (€] 16.000,00 Investition (€) 1.597,19
27 |[POS |Syst ] thezeichnung  |Herstell Bestell Einzelpreis (€) |Anzahl G tpreis (€)
Transportbehaeler
28 1]1200x1000rmm, verzinkt Braucke 7724-91E 174,35 2 34870
Werkstueckiraeger
29 2|400x300x1 20mm Stucki LyWB2412LF 0,00 1 000
Transportbehaeler
30 3[1200x1000rmm, lackiert Braucke 7724-11E 124,24 2 248 48
Werkstueckiraeger
3l 4|600x400x320mm Stucki LyWB2632 1.000,00 1 1.000,00
- |32 5Werkbank 1300:750x840mm Fami M4-8013-13 0,00 1 0,00
=Es3
geschiatzte ‘ herechnete ‘
34 M 02 astition 20.000.00 Investition (€1 000 =
4 4 b [ MontageTemperaturfiihler (WLB ?4 | 2P

Abbildung 208: Ausdruck eines Stationsreportes
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Al

Ilgemein

4. Die Zuschlagssatze

4.1 Allgemein

Zeiten kdnnen mit einem Zuschlagssatz beaufschlagt werden. Zuschlagssatze
werden in der Projektbibliothek erstellt. Wie Zuschléage erstellt werden lesen
Sie bitte in dem Handbuch Projektbibliothek.

Zuschlagssatze sind immer nur fir das Projekt gltig.

In der Beispieldatenbank wurden zwei Zuschlagssatze mit jeweils drei Zu-
schlagen definiert:

= Personliche Verteilzeit
. Sachliche Verteilzeit
=  Erholungszeit

Ein weiterer Zuschlag ist frei konfigurierbar.
Wie gehen Sie vor um Zuschlage zuzuweisen?
Auf Ablauf oder Ablaufstufe:

< Auf den technischen Knoten die Giber den Prozessen oder Vorgangen lie-
gen, kbnnen Sie einen Zuschlagssatz wahlen, der fur alle in der Hierar-
chie darunter befindlichen Objekte gilt. Wenn Sie, wie im Beispiel gezeigt,
den Zuschlagssatz Ohne auswahlen, werden alle, unter diesem Knoten
sich befindende Objekt, mit dem Zuschlagssatz Ohne beaufschlagt.
Allgernsin Zeitstrukturl .ﬁ.ustaktungl Simulatinnl I atize

Prozeszsname I.ﬁ.l:ulauf
Prozess-Mr. IF'ru:u:ess Floe
Worbelegung Zuzchlagsatz I j

hat Prozezzaraph Et??gan:l——
P[él’l’liSSEﬂ I-IWWW_

Ausnahmen:

Haben Prozesse bereits einen Zuschlagssatz zugewiesen, also die Ei-
genschaft Zuschlagssatz ist NICHT leer, werden diese Zuschlagssétze
nicht tiberschrieben.

=> Der Vorbelegung Zuschlagssatz gilt nur fur die Objekte, die noch kei-
nen Zuschlagssatz zugewiesen haben.

Auf dem Prozess oder Vorgang selbst:

S Wabhlen Sie den Zuschlagssatz aus.

= Haben Sie einen glltigen Zuschlagssatz ausgewahlt, werden die einzel-
nen Zuschlage unter Zuschlags % angezeigt und den jeweiligen Zeitar-

ten beaufschlagt. Den Beaufschlagungswert finden Sie unter Zuschlags-
zeiten.
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Allgemein

S Sie kdnnen die einzelnen Prozentwerte der Zuschlage tberschreiben und
so, vom Zuschlagssatz abweichende Zuschlage definieren. Dies ist nur
dann mdglich, wenn der Zuschlagsatz Standard gewahlt wurde.

Warum werden zwei Zuschlagssatze als Beispiel verwendet?

In der Beispieldatenbank wurden zwei Zuschlagssatze erzeugt. Der Zu-
schlagssatz ,Standard” und der Zuschlagssatz ,,Ohne"”.

Der Zuschlagssatz ,Standard” ist der eigentliche Zuschlagssatz. In ihm wur-
den alle Zuschlage definiert.

Der Zuschlagssatz ,,Ohne” setzt alle Zuschlage des Zuschlagssatzes ,Stan-
dard“ auf Null.

Wenn sie einem Objekt einen Zuschlagssatz zugeordnet haben, bleiben die
Zuschlage an diesem Objekt solange aktiv, solange Sie sie nicht eindeutig ab-
schalten. Mit dem Zuschlagssatz ,Ohne” geht dieser Vorgang sehr einfach. An
einem Beispiel soll die Wirkungsweise gezeigt werden:

Beispiel

Sie haben den Zuschlagssatz ,Standard* den Objekten A und B zugewie-
sen.

Beide Objekte sollen im nachsten Schritt ohne Zuschlagssatz berechnet
werden.

Standard
Qhne
@ Bei Objekt A wird kein Zuschlagsatz ausgewahlt.

Standard
Ohne
@ Bei Objekt B wird der Zuschlagsatz ,Ohne" ausgewahilt.
= Ergebnis
Objekt A wird weiter mit Zuschlagen beaufschlagt
Objekt B hat keine Zuschlage mehr.
Standardisierung PE 5.19 Juni 2008
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Zuschlagssatze importieren und exportieren

4.2 Zuschlagsséatze importieren und exportieren

Da ein Zuschlagssatz nur innerhalb eines Projektes gliltig ist, aber haufig der-
selbe Zuschlagssatz in mehreren Projekten verwendet werden soll, ist es
madglich Zuschlagsséatze zu exportieren bzw. zu importieren.

4.2.1 Export eines Zuschlagsatzes

© Offnen Sie in der Projektbibliothek das Kontextmenu auf dem Zuschlag-
satz, den Sie exportieren wollen.

S Wabhlen Sie Applikation / Export allowancesetprocess aus.

=}-+=4 Projekthibliokhek
a Anderunagsrneldungen
E Plamungsskatus
a Komponenten
Ela Filter und Yarianken
Eia Projekt Pramissen
E‘a Zuschlagssatze
EE Zuschlagssatz Prozess

-4 2uschlat  dnderngsprotakoll

- 5 2uschlo [

[+ TPZ-Kurven

Busschneden

Kopieren
Eimfrimss

Abbildung 209: Zuschlagssatz exportieren
2 In dem sich 6ffnenden Dialog legen Sie den Speicherort der Exportdatei

fest. Existiert eine Datei mit dem gleichen Namen bereits an dem Spei-
cherort, haben Sie die Mdglichkeit diese zu tGberschreiben.

Datei iiberschreiben? |

?{) Die Datei C:1Zuschidge)skandard. bxk existiert bereits, Soll sie Gberschreiben werdens

S
Ja I Mein |

Abbildung 210: existierende Zuschlagssatz-Datei tiberschreiben

2 Nachdem der Export erfolgreich ausgefiihrt wurde, erhalten Sie die Mittei-
lung, dass zwei Exportdateien erzeugt wurden.
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Zuschlagssatze importieren und exportieren

Zuschlagssatz-Export i |

Die Daten wurden nach CitZuschlagetstandard.bxt und CiiZuschlagetStandard_childs. bxt exportiert,

Abbildung 211: Zuschlagssatz exportiert

Die beiden Textdateien missen immer zusammen verwendet werden und
sollten nicht manuell veréandert werden. Eine Datei heif3t wie der Zuschlags-
satz, die andere hat ebenfalls den Zuschlagssatzname mit der Erweiterung
_childs. Beim Import wird immer nur die Datei ohne Erweiterung ausgewabhilt.

4.2.2 Import eines Zuschlagsatzes

o Offnen Sie das Projekt, in welches Sie den Zuschlagssatz importieren
wollen.

© Offnen Sie auf dem Projektknoten das Kontextmenu.
2 Wahlen Sie Applikation / Import allowancesetprocess aus.

El"i':i"
w45 Produky  Med g
8 el
FO28s:  Anderungsprotokall
E'ﬁ Ressou  guche
*\3 Standal  Zuliefererprojekk erzeugen
-0 Projektl| Zulisferproiekt speichern

-3 An Irmport allowancesetprocess
Ea Pla  Coderegeln r

a kor  Erweiterte Glltigkeiten ¥

F-i2y File Extra

EE Projekk Pramissen

E{ﬂ Zuschlagssatze

EI - Zuschlagssatz Prozess

; Ohne

|_+—_|E Zuschlagssatz Produkk
#4253 Zuschlagssatz Ressource
-+ TPZ-Kurven

[+ Medien

[+ Pramissen

Abbildung 212: Zuschlagssatz importieren

2 In dem sich 6ffnenden Dialog wéhlen Sie den zu importierenden Zu-
schlagssatz aus. Sie wahlen immer die Datei OHNE die Erweiterung
_childs.
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Zuschlagssatze importieren und exportieren

o Existiert ein Zuschlagssatz bereits mit dem gleichen Namen in der Pro-
jektbibliothek, haben Sie die Mdglichkeit diesen zu tUberschreiben. Klicken
Sie auf den Button Ja.

Zuschlagssatz-Import |

Es existierk bereits ein Zuschlagssatz mit dem Mamen 'Standard’! Soll er dberschrieben werden?

Ja I Mein | abbrechen |

Abbildung 213: existierenden Zuschlagssatz tiberschreiben

2 Wenn sie den Zuschlagssatz nicht Giberschreiben wollen (Button Nein ak-
tiviert), werden Sie im nachsten Dialog aufgefordert einen neuen Namen
fur den Zuschlagssatz zu vergeben.

=
Mewen Marmen flir 'Standard' eingeber;

Ahbbrechen

Standard ME'W

Abbildung 214: Neuen Namen fir den Zuschlagssatz eintragen

= Nachdem Sie die Eingabe des neuen Namens mit OK bestatigt haben,
wird der Import gestartet und Sie erhalten eine Meldung mit der Anzahl
der importierten Zuschléagen.

2uschlagssatz-Impaork x|

Zuschlagssatz mit 23 Zuschldgen angelegk,

Abbildung 215: Meldung nach einem erfolgreichen Import des Zuschlagssatzes
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Vorgehensweise

5. Upgrade von Version 5.14 auf hohere Ver-
sionen

Ausgangssituation Version 5.14

QO In der Version DPE 5.14 und davor wurden zwei Datenbanken verwen-
det:

=  DB-Database
= DB-Ergotime

Prozesse wurden in der DB-Database Datenbank gespeichert, die Zeitanaly-
sen in der DB-Ergotime Datenbank. Um Zeitanalysen im DELMIA Process
Engineer® zu bearbeiten wurde das FinderControl benétigt.

O Inder Version DPE 5.14 gibt es zwei Planungstypensatze:
= Standard-KMU (deutscher Planungstypensatz)
=  Standard-SME (englischer Planungstypensatz)

Ab Version 5.15

= Ab der Version DPE 5.15 gibt es nur noch eine Datenbank. Fir die Bear-
beitung von Zeitanalysen wird der FinderControl nicht mehr verwendet.

=  Es wird nur noch ein Planungstypensatz fiir unterschiedliche Sprachen
bendtigt.

5.1 Vorgehensweise

Nachfolgend werden die notwendigen Schritte aufgezeigt, um die Planungsty-
pensatze zu aktualisieren und eine Ubernahme von Zeitanalysen aus der DB-
Ergotime Datenbank in die DB-Database Datenbank zu erreichen.

1. Fuhren Sie den Upgrade von Version DPE 5.14 auf DPE 5.15 (oder
héher) aus.
- Nach dem Upgrade funktioniert immer noch der Finder Control.
- Nach dem Upgrade gibt es in der Library keinen Datenkartenordner.
- Erst nach einem erneutem Import der ergoplan.ini wird die Konfiguration
Ubernommen.

2. Planungstypensatz anpassen.
Erweitern Sie den Planungstypensatz um die Analyseverfahren, die Sie
verwenden wollen. Dafiir steht Ihnen der Planungstypensatz Standard-
KMU.ini (Standard-SME nameshort = standard-ger) zur Verfigung. Mit
ihm kdnnen Sie alle Analyseverfahren als neuen Planungstyp lhrem be-
stehenden Planungstypensatz hinzufligen. Lesen Sie mehr dazu im Ab-
schnitt Erweitern des Planungstypensatzes
- Die neuen Planungstypen fir STM werden angelegt.
- Die Konfiguration wird angepasst.
- Einige vorhanden Planungstypen muissen ,handisch” geléscht werden.
Folgende Planungstypen sind im deutschen Planungstypensatz (Standard-
KMU) zu léschen:
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Vorgehensweise

= MTM1-Analyse

= MTM2-Analyse

= UAS-Analyse

= MEK-Analyse

= STD-Analyse

= Formel

= Allgemeiner Zeitbaustein

= Ordner Zeitwirtschaft (wenn nicht verwendet)!

= Parametrisierbarer Prozess (wenn nicht verwendet).
@ Wiederholen Sie den Vorgang fur den englischen Planungstypensatz.
Folgende Planungstypen sind im englischen Planungstypensatz (Stan-
dard-SME) zu léschen:

= MTM1-Analysis

= MTM2- Analysis

= UAS- Analysis

= MEK- Analysis

= STD- Analysis

= Formular

= General Time Element

= Standard Time Measurement (wenn nicht verwendet)!

= Parametrizable Process (wenn nicht verwendet).

Die Einstellungen fiir die Analyseverfahren werden beim Import mit Gber-
nommen. Trotzdem mussen sie vor dem ersten Erstellen einer Prozess-
analyse einmal zum Bearbeiten getffnet und GESPEICHERT werden.

Name des Planungstypensatz andern

Ab der Version 5.15 werden auch Planungstypensétze lber rig-Dateien
Ubersetzt. Deshalb ist nur noch ein Planungstypensatz fir unterschiedliche
Sprachen notwendig. Bezeichnung des PTS andern (Standard-KMU in
Standard-SME).

Scriptaktionen und Skriptzuweisungen Uberarbeiten

- Alle Scriptaktionen, Skriptzuweisungen und Scripte aus Version 5.14
werden manuell geléscht.

- Mittels Script werden die Scriptaktionen, Skriptzuweisungen und Scripte
fur die Version 5.15 importiert.

Alternativ kann man, ab der Version 5.17, Skripte tGber das Menu Werk-
zeuge / Importieren / Skript ebenfalls Skripte importieren, wenn diese
Skripte als Dateien mit der Endung .ini vorliegen. Naheres dazu finden Sie
im Handbuch Systembibliothek.

Datenkarten und Datenkarteneintrage

Uberprifen Sie, ob die Datenkarten und Datenkarteneintrage in der Sys-
tembibliothek vorhanden sind. Ist dies nicht der Fall, miissen die Datenkar-
ten konfiguriert werden:

Konfigurationsmanager > Typen > archivroot (Library) > Eltern-Kind-Beziehungen
> datacardfolder:: datacard > Eltern-Kind Informationen > Baumansicht auf Ja.

@ AnschlieRend miissen die Datenkarten und die Datenkarteneintrage im-
portiert werden. Wie Datenkarten und Datenkarteneintrdge importiert wer-
den, wird im Handbuch PPR-Navigator beschrieben..

Konvertieren von Zeitanalysen

Mit Hilfe des EPDBUpdaters ubertragen Sie alle Analysedaten von der
DB-Ergotime Datenbank in die DB-Database Datenbank. Siehe auch das
Kapitel Import von Zeitanalysen aus einer Oracle-Datenbank im Administ-
ratorenhandbuch
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Erweitern des Planungstypensatzes

Alle Zeitanalysen inklusive, die mit diesen Zeitanalysen verknipften Ana-
lysen, werden in das Projekt ilbernommen.

»Zeitbausteine/Zeitmakros” werden ebenfalls in das Projekt Gbernommen.
Nur Formeln werden in der Schablone der Systembibliothek abgelegt.
Formeln sind somit immer als Projektibergreifende Daten verfligbar.
Zuschlagssatz aus STD-Datenbank per Script importieren.

Fur Prozesse, die aus R14 mit Zeitanalysen Gilbernommen wurden bzw.
upgegradet wurden, erfolgt keine Ubernahme der Zuschlagsdaten aus
dem Zuschlagssatz. Nur fur neu angelegte Prozesse werden die Zu-
schlagssatzdaten Gbernommen. Lesen Sie mehr dazu im Abschnitt Die
Zuschlagssatze.

Kontextmenileintrage

Die Kontextmeniieintrage zum Offnen des FinderControl. Falls die Kon-
textmenieintrage zum Offnen des FinderControl noch aktiv sind, miissen
sie abgeschaltet oder aus der Konfiguration entfernt werden.

Zeitaktualisierung durchfihren.

Die Zeitaktualisierung fuhren Sie Uber das Meni Werkzeuge/STM-
Zeitaktualisierung durch. Die Zeitaktualisierung kdnnen Sie nur durchfuh-
ren, wenn Sie im Eigenschaftsdialog des Projekts,das Feld Aktualisierung
erlauben aktivieren.

5.2 Erweitern des Planungstypensatzes

Jede Analysenmethode wird durch einen eigenen Planungstypen reprasen-
tiert:

Analysenmethode Planungstyp

STM — aus ergocomptimeanalysisUAS
STM — MTM-1 ergocomptimeanalysis MTM1
STM - MTM-2 ergocomptimeanalysis MTM2
STM — MEK ergocomptimeanalysisSMEK
STM - STD ergocomptimeanalysisSTD
STM — SAM ergocomptimeanalysisSAM
STM - BasicMOST ergocomptimeanalysisMOST
STM - General Time Element ergocomptimeanalysisAZB
STM - Formula ergocomptimeanalysisFOR

Um einen Planungstypensatz fir die oben genannten Analyseverfahren zu
erweitern, gehen Sie so vor:

2 Offnen Sie die Systembibliothek und wahlen den zu erweiternden Pla-

nungstypensatz aus.
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Erweitern des Planungstypensatzes

2 Im Kontextmeni wahlen Sie Planungstypensatz Importieren.

2 In dem sich 6ffnenden Dateiselektor wahlen Sie den Planungstypensatz
Standard-KMU.ini.

2 In dem sich 6ffnenden Dialog aktivieren Sie Keep customization - Create
new plantypes wird nicht aktiviert. Damit werden neue Planungstypen
importiert und lhre bestehende Konfiguration wird Uberschrieben. Zum

Importieren von Planungstypensatze lesen Sie auch das Handbuch Sys-
tembibliothek.

Import plantype set i 5[

The import will ovenwrte the exizting plantypezet
Standard-SMEemg and affect also all projects of thiz
plantypeset. Mo plantypes will be deleted. Continue?

[T Eeep customization

¥ Create new plantypes Cancel

i

= Nachdem der Import erfolgreich ausgefuihrt wurde, stehen Ihnen alle Ana-
lyseverfahren zur Verfligung.
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