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Klassifizierte Ahnlichkeitssuche
zur Vereinfachung der Kalkulation
im Werkzeug- und Formenbau

litat bei Anderungen angeboten
werden.

Ein Angebot der Leistungen des
Werkzeug- und Formenbaus
erfolgt als Antwort auf eine Kun-
denanfrage. Dabei hat sich im
Laufe der Zeit herausgestellt,
dass das Verhéltnis von abgege-
benen Angeboten zu erhaltenen
Auftragen unbefriedigend ist, da
es weit unter 10 % liegt. Fir den
Werkzeughersteller heiBt das,

die Angebotsbearbeitung sollte
mit den geringsten zeitlichen und
finanziellen Mitteln durchgeflihrt
werden. Die Kalkulation, die ja
Grundlage der Preisbildung ist,
erweist sich vielfach als ungenau
und fehlerhaft. Bisher muss sich
der Anbieter zwischen (Pest oder
Cholera) einem hohen Ausarbei-
tungsaufwand oder einem Fehlkal-

Einleitung

Der Werkzeug- und Formenbau
hat sich als fester, spezialisierter
Bestandteil zwischen der Bauteil-
entwicklung und der Kunststoff-/
Druckguss-Technik etabliert. Als
meist mittelstédndisches Unter-
nehmen ist er sowohl national

als auch international tatig. Im
Gesamtprozess bewegt sich der
Werkzeughersteller jedoch stets
auf einem schmalen Pfad, da die
Produktlebenszeiten und somit
auch die Entwicklungszeiten stén-
dig kurzer werden. Um hier kon-
kurrenzfahig zu bleiben, bedarf es
groBer Anstrengungen. So muss
eine hohe Qualitat bei niedrig
gehaltenen Kosten, eine exakte
Termintreue bei kurzen Durchlauf-
zeiten und eine enorme Flexibi-
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kulationsrisiko entscheiden.
Wie kann der Werkzeug- und
Formenbau in diesem kritischen
Bereich der Preisfindung seine
optimale Position finden?

Vorbereitung

Primare Aufgabe fir die weitere
Bearbeitung des Angebots ist das
Feststellen der Kundenaufgabe in
ihrem gesamten Umfang. Das Ziel
muss sein, die spezielle Problema-
tik darzustellen und alle Winsche
und Bedingungen des Kunden
aufzunehmen. Dies geschieht
unter Zuhilfenahme einer Anfrage-
Checkliste bzw. durch Rickspra-
che mit dem Kunden.

Das Ziel muss sein, bei Beriick-
sichtigung der ex- und internen
Unternehmensanforderungen ein
Konzept zu entwickeln, das so-
wohl technischen, als auch wirt-
schaftlichen Kriterien Rechnung
tragt. Die notigen Grunddaten fir
die Kalkulation und Terminplanung
sind namlich bereits vorhanden,
wenn wahrend der Konstruktion
auf bereits vorhandene L&sungen
zurUckgriffen wird, was den Ar-
beitsaufwand enorm reduziert.

Kalkulationsmethoden

a) Kalkulation per Kalkulations-
software

b) Kalkulation per Schatzung
»aus dem Bauch®

c) Kalkulation per Ahnlichkeits-
suche ,,aus dem Gedachtnis”

d) Kalkulation per klassifizierter
Ahnlichkeitssuche

Bild 1:
Suchfunktion ,Formentyp*
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Kalkulation
per Kalkulationssoftware

Die Kalkulationsprogramme
basieren Uberwiegend auf einem
sogenannten Punktesystem. Fur
die unterschiedlichen Merkmale
eines Werkzeugs (z.B. Formnest
mit Toleranzen und Oberflachen-
qualitat; Formaufbau als Normal-
werkzeug der Kategorie |, Il bzw.

[ll oder als Sonderwerkzeug, den
Grundfunktionen wie Anguss-,
Temperier- und Auswerfersystem,
den Sonderfunktionen wie Schie-
ber, Schragauswerfer, Hydraulik-
funktion, Ausschraubeinheit usw.)
werden nach einem festgelegten
SchlUssel bei der Kalkulation je-
weils Punkte vergeben. Die Punkte
werden schlieBlich addiert und aus
der Summe der Punkte wird ein
Werkzeugpreis berechnet.

Kalkulation per Schatzung
»aus dem Bauch*“

Der erfahrene Mitarbeiter kalkuliert
parallel per Schatzung ,,aus dem
Bauch®. Er vergleicht das Resultat
des Kalkulationsprogramms mit
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seinem ,,Bauchgefthl®. Tritt
eine Diskrepanz der beiden
Ergebnisse auf, steht er vor
einem Problem.

Wie wird seine weitere Vorge-
hensweise aussehen?

Kalkulation per
Ahnlichkeitssuche
»aus dem Gedachtnis*

Der Kalkulator wird per Ahn-
lichkeitssuche ,aus dem Ge-
dachtnis” einige gespeicherte
Angebote bzw. Auftrage
finden. Diese ermdglichen ihm
einen sehr eingeschrankten
Annlichkeitsvergleich. Er ist
nun gezwungen, eine Ent-
scheidung zwischen dem
Ergebnis des Kalkulationspro-
gramms, seinem Bauchgefihl
und dem Ahnlichkeitsvergleich
der gefundenen Angebote
bzw. Auftrége zu treffen. Hat
er mehr Vertrauen zu sich
(Bauch und Kopf), dann muss
er zur Findung des Angebots-
preises das Punktesystem
des Kalkulationsprogramms
korrigieren.

Bild 2:
Suchfunktion ,Artikel“

Kalkulation per klassifizierter
Ahnlichkeitssuche

Anhand der vorher aufgefiihrten
Thematik ist zu erkennen, dass

es selbst fir einen erfahrenen
Mitarbeiter kein Leichtes ist, seine
Arbeit gewissenhaft auszufiihren.
Ein unerfahrener Mitarbeiter muss
sich allein auf das Resultat des
Kalkulationsprogramms verlassen,
da ihm zuséatzliche Informationen,
weder Uber sein Bauchgefihl,
noch durch die Ahnlichkeitssuche
im Kopf, zur Verfiigung stehen.
Dies kann bei einer Fehlentschei-
dung fur das Unternehmen sehr
kostspielig werden.

Aufgrund dieser Sachlage stellt
sich die Frage: Welche Alterna-
tiven kdnnen genutzt werden, um
einerseits sicher und schnell eine
Anfrage bearbeiten und anderer-
seits dem Kunden ein nachvoll-
ziehbares Angebot prasentieren zu
kdnnen.

Es muss ein relativ simples Sys-
tem sein, das den kompletten
technischen Bereich - von der
Entwicklung des Artikels bis zum
Entsorgen des Werkzeugs - ab-
deckt. Es muss als Wissensdaten-
bank aus allen Abteilungen des
Unternehmens Informationen und
bestehende Aufgaben sammeln.
Zusatzlich muss eine integrierte
Funktion mittels klassifizierter
Ahnlichkeitssuche ein schnelles
Wiederfinden bereits vorhandener
Arbeitsprozesse erméglichen und
das erneute Erarbeiten schon
erkannter Problemlésungen ver-
hindern.

Durch die Struktur des Systems
wird seine Einsatzmdglichkeit
nicht nur auf die Kalkulation
beschrankt sein. Auch von der
Artikelentwicklung, Uber den Ver-
trieb, der Werkzeugkonstruktion
und -fertigung bis zur Teileproduk-
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tion kann das System verwendet
werden.

Dieses System, oder besser noch,
Werkzeug - die Datenbank-
Software ,TOOL4TOOL" - ist aus
der Not, bzw. dem Wunsch des
Konstruktionsbiros Bubel ent-
standen, das Rad nicht té&glich neu
zu erfinden. Durch Anwender der
Software aus dem Prototypenbau,
dem traditionellen Formenbau, dem
GroBformenbau fir StoBfanger
sowie der Kunststoff- und Druck-
gusstechnik hat sich in den letzten
Jahren der Leistungsumfang etwa
verdreifacht. Trotzdem ist eine
einfache Handhabung nach wie vor
gewabhrleistet.

,TOOL4TOOL" dient bei der Be-
arbeitung von Anfragen als sinn-
volles Hilfsmittel. In ihr sind Gber
Klassifizierungsmerkmale sédmtliche
bestehende Angebote und Auf-
trége, inklusive aller technischen
Informationen, der 3D-Daten und
Zeichnungen von Artikeln und
Werkzeugen sowie deren Soll- und
Ist-Stunden hinterlegt.

Der permanente Zugriff auf die
komplette Historie, den Funktions-
ablauf, die Moldflow-Analysen, die
Kosten der Kauf- bzw. Bestellteile
usw. ist selbstversténdlich.
Anhand eines Beispiels des Kon-
struktionsburos Bulbel ist nach-
zuvollziehen, wie mit geringem
Aufwand und groBer Sicherheit
Uber Klassifizierungsmerkmale eine
optimale Kalkulation durchgefihrt
werden kann.

Uber die Suchfunktion ,,Formen-
typ“ (Bild 1) wird der Begriff
~SpritzgieBform mit 3 Schieber/
Teil“ und ,,4-fach“ ausgewahlt. Im
Meni ,Artikel” (Bild 2) wird in der
LArtikel-Gruppe® der Artikel-Na-
men ,Steckverbinder” und ,,Artikel-
Breite” mit ,,min. 7mm*® und , max.
14mm*“ markiert.

In der Datenbank-Software
»TOOL4TOOL" erscheint das
Ergebnis mittels der Ahnlichkeits-
suche. Uber den Ahnlichkeits-
vergleich werden die gefundenen
Angebote und Auftrdge nach deren
Gewichtung aufgelistet.

Die Stunden werden mittels der
Gesamtbearbeitung des Werk-
zeugs, wie programmieren, frésen,
schleifen, drehen, bohren, erodie-
ren, polieren usw. als auch anhand
der Einzelbearbeitung der Werk-
zeugbauteile wie Aufbauplatten,
Einsétze, Schieber usw. angezeigt.
Das 3D-Modell des angefragten
Artikels und die Funktionalitat sei-
nes Werkzeugs wird nun mit dem
Suchergebnis verglichen (Bild 3).
Uber eine Mittelwertberechnung
erhalt man somit den voraussicht-
lichen Stundenumfang, der fir die
Anfrage zuziglich der Kosten fur
Kauf- bzw. Bestellteile maBgebend
ist. Die Méglichkeiten der Ahn-
lichkeitssuche und des Ahnlich-
keitsvergleichs eines Artikel- bzw.
Werkzeugspektrums anhand der
Klassifizierungsmerkmale sind na-
hezu unbegrenzt. Werden jedoch
bestimmte, noch nicht hinterlegte
Funktionen bendtigt, kdnnen
diese kurzfristig in der Datenbank-
Software ,TOOL4TOOL" realisiert
werden.
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Bild 3:

Das 3D-Modell des angefragten Artikels und die Funktionalitat seines Werkzeugs wird nun mit dem Suchergebnis verglichen
(Werkbilder: Organisationsbuiro Herbert Biibel, Nirnberg)
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